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Resumen
El presente proyecto tiene como fin generar una propuesta de mejoramiento que logre reducir el
nivel de roturas generadas en el centro de distribucion en una empresa ceramica, esto surge a
partir de la necesidad de mantener el material en éptimas condiciones para garantizar la
disposicion al momento de realizar despachos al cliente y a su vez contar con menores costos por
desguaces, adicional a esto se observa que los costos de almacenamiento son elevados y debido a
las roturas se generan sobrecostos por reposicion de material y en el manejo de los productos
defectuosos ya que estos deben ser recogidos por terceros para su disposicién final.
Teniendo en cuenta la informacion suministrada por la empresa, se realizé la aplicacion de
algunas herramientas como son la entrevista, 5W y 1H, diagrama de causa efecto y diagrama de
Pareto, las cuales permitieron evidenciar mediante el analisis de la informacion recolectada las
causas reales de la generacion de roturas y con base en esto se generaron las propuestas de
mejoramiento que permitan disminuir el costo de roturas a $10.000.000 COP (Diez Millones de

Pesos) mensuales.

Abstract
The purpose of this project is to generate a proposal for improvement that achieves reducing the
level of breakages generated in the distribution center in a ceramics company, this arises from
the need to maintain the material in optimal conditions to guarantee the disposition at the
moment of make deliveries to the customer and at the same time have lower costs for scrapping,
in addition to this it is observed that storage costs are high and due to breakages cost overruns are
generated by replacement of material and handling of the defective products as these must be

collected by third parties for final disposal.



Taking into account the information provided by the company, the application of some tools was
carried out, such as the interview, 5W and 1H, cause-effect diagram and Pareto diagram, which
made it possible to demonstrate through the analysis of the information collected the real causes
of the generation of breakages and based on this, the improvement proposals that allow to reduce

the cost of breaks to COP $ 10,000,000 (Ten Million Pesos) per month were generated.



Introduccion
El presente proyecto hace referencia a la disminucion de generacion de roturas en el centro de
distribucion de productos ceramicos, las cuales se definen como aquellas piezas que deben ser
separadas para disposicion final debido a que ya no pueden ser despachadas por presentar

defectos o deterioro (Roturas).

La caracteristica principal de este tipo de material es que han sido manipulados y ubicados en un
contenedor especial para ser desguazados, lo cual genera un sobrecosto por reposicion del
material y un impacto medio ambiental por la disposicion final que requiere este tipo de

materiales ya que algunos no pueden ser reprocesados.

Para analizar esta problematica fue necesario evidenciar sus causas, utilizando metodologias
como la entrevista, herramienta de 5W y 1H, diagrama de causa efecto y diagrama de Pareto
mediante las cuales se logré determinar que una de las principales causas corresponde a la mala
manipulacion del personal de alistamiento y despachos, dicho personal cuenta con capacitacion
bésica de sus operaciones sin embargo se evidencia la necesidad de profundizar en el manejo
adecuado de los materiales, esto con el interés de disminuir la generacion de desguaces y a su

vez el costo de estos.

1. Titulo de la Investigacion
Propuesta de mejoramiento del nivel de roturas en el manejo de producto terminado

Caso de estudio: Productos ceramicos



2. Problema de Investigacion

2.1 Descripcion del problema
Las compariias que comercializan revestimientos cerdmicos para uso en pisos y paredes deben
contar con centros de distribucion, en el que se logren almacenar sus inventarios, generalmente
se importan productos terminados de Centro América, Europa y Asia, como particularidad el
material importado tiene de alto valor comercial, en proporcion algunas referencias podrian
costar hasta 10 veces mas que un producto de caracteristicas similares producido nacionalmente,
al igual los materiales tipo boutique los cuales son comprados por clientes exclusivos y bajo
pedido, estas caracteristicas hacen que el aseguramiento de la preservacion del inventario tenga
una importancia elevada dentro del CD, tener un volumen bajo de roturas asegura tener
inventario disponible para entrega a cliente y la satisfaccion del mismo. Durante los ultimos tres
afios se ha evidenciado un comportamiento variable en el costo de las roturas asumidas por el
centro de distribucidn, inclusive en lo corrido del 2018 el valor de las roturas ya sobrepaso el

valor incurrié durante todo el 2017.

En la tabla 1 se observa el valor de las roturas desguazadas por el centro de distribucién en cada

uno de los meses durante los afios 2015, 2016, 2017 y 2018.



Tabla 1. Valor de desguace de roturas del centro D037 durante 2015, 2016 y 2017

Enero
Febrero
Marzo
Abnl
Mayo
Junio
Julio
Agosto
Septiembre
Octubre
MNoviembre
Diciembre

Fecha de documento

(7.792.343)
(10.417.601)

(8.976.933)

(6.470.872)
(17.666.868)
(6.976.843)
(8.636.489)
(7.829.214)
(8.938.397)
(7.917.334)
(4.694.302)
(4.859.116)

L A < R e A R

(10.981.079)| $
(10.462.110)| $
(8.070.202)| $
(3.668.483)| $
(5.183.972) $
(4.898.444)| $
(4.481.095)| $
(3.559.140)| $
(5.062.831)| $
(4.901.424)| $
(3.709.601)| $

(5.139.341)
(3.382.662)
(3.571.403)
(3.098.921)
(10.830.510)
(13.131.560)
(12.280.255)
(11.691.224)

(8.280.093)
(13.042.786)
(12.181.936)
(13.669.162)

L = ]

Fuente: Sistema de informacion SAP (SAP, 2018) Realizado por los autores

Aunque las roturas son asumidas por el centro D037 existen diferentes causas por las cuales se

producen, como, por ejemplo:

(11.993.008)
(14.282.252)
(27.880.901)
(35.678.456)
(17.891.753)
(10.315.095)

- Roturas por importacion: Son aquellas que llegan en el pedido de importacion, se

producen durante el transito maritimo y/o terrestre, estas se detectan al ingreso de

mercancias.

- Roturas por organizacion y/o manipulacion: Son aquellas que se producen por el

movimiento innecesario de mercancias o en la organizacién del centro de distribucién.

- Rotura por alistamiento: Son aquellas que se encuentran durante los procesos de

alistamiento de pedidos.




2.2 Planteamiento del problema
¢Mediante el anélisis de las causas de la rotura del centro de distribucién D037 es posible disefiar
un método que permita darle un buen manejo al producto terminado con el fin de mantener el

costo de las roturas por debajo de los 10 millones de pesos mensualmente?

2.3 Sistematizacion del problema
Siendo las roturas del centro de distribucion un problema fundamental del manejo y

aseguramiento del inventario:

¢ Cuales son las actividades del proceso en el centro de distribucion que mas generan desguaces

por roturas?

¢Bajo qué herramientas se pueden analizar las causas generadoras de roturas?

¢Qué herramientas se pueden usar para disefiar una propuesta que contribuya a la reduccion de

desguaces por roturas en el centro de distribucion?

3. Obijetivo de la Investigacion

3.1 Objetivo general
Generar propuesta de mejoramiento en el manejo de producto terminado con el fin de reducir el

nivel de roturas de un centro de distribucion de productos ceramicos

3.2 Objetivos especificos
- Analizar el proceso de manejo de producto terminado con el fin de detectar las fuentes

que generan rotura en el centro de distribucion.



- Determinar herramientas que permitan analizar las causas por las se producen las roturas
en el centro de distribucion
- Disefiar propuesta que contribuya a la reduccion del nivel de roturas del centro de

distribucién.

4. Justificacion y Delimitacion

4.1 Justificacion
A nivel internacional los desperdicios se conocen como “muda” palabra japonesa que significa
“inutilidad; ociosidad; desperdicio; superfluidad” este concepto fue adoptado por Toyota en la

implementacion de manufactura esbelta.

Las roturas dentro del inventario conllevan bastantes problemas y hacen parte de las mudas o
desperdicios por movimientos innecesarios, adicional representan una pérdida econémica para la
compafiia, mucho mas critico cuando debido al manejo del proceso de venta el cliente final
realiza un pago anticipado del producto que desea, quien compra basado en la disponibilidad del
inventario y espera la entrega del producto comprado uno o dos dias después del pago, en su
lugar de residencia o donde este se desea utilizar, y el problema radica en que si parte de las
existencias del inventario presentan roturas y el material que cumple con las normas técnicas no
alcanza para entregar la cantidad comprada por el cliente, este estara inconforme bien sea por la

pérdida de tiempo, el trdmite para la devolucion de su dinero o casos mas graves donde existan

! (SPC Consulting Group, 2013)



clausulas de incumplimiento que la compafiia se ve obligada a pagar por no poder cumplir con

los tiempos de entrega pactados.

Por lo anterior el presente proyecto se genera a partir de la necesidad de la compafiia de
productos ceramicos de contar con material en 6ptimas condiciones para garantizar la mayor
disposicion al momento de la solicitud y entrega al cliente, teniendo asi menores costos por
desguaces y a aportar a la satisfaccion del cliente, adicional a esto observamos que los costos de
almacenamiento son elevados y debido a las roturas se generan sobrecostos por reposicion de
material y en el manejo del producto defectuoso ya que estos deben ser recogidos por terceros
para su disposicion final.

Es decir que, al disefiar un método para el manejo adecuado de producto terminado con el fin de
disminuir el nivel de las roturas, estamos generando mayor rentabilidad para la compafiia, de
igual manera se busca satisfacer las necesidades de los clientes en cuanto a calidad, evitando asi
defectos, fallas, demora en los tiempos de entrega, contaminacién al medio ambiente, lo cual

permitird ampliar el nimero de clientes generando aumento en la productividad.

4.2 Delimitacion
El presente proyecto sera desarrollado en el centro de distribucion de producto terminado de
terceros proveedores (importados) denominado internamente como el D037, ubicado en Soacha
Cundinamarca, la informacion a analizar sera obtenida del sistema de informacion (SAP), tendra

una duracion de 4 semanas las cuales se llevaran a cabo durante el primer semestre del afio 2018.



4.3 Limitaciones

- Tiempo: Este proyecto seré desarrollado a partir desde el mes Junio del 2018 hasta
agosto del mismo afio.

- Presupuestal: esta investigacion sera realizada con recursos propios de los autores

- Implementacion: La propuesta desarrollada en el proyecto sera entrega a la empresa
intervenida, sin embargo, la implementacién de esta queda sujeta a las definiciones de la
compafiia.

- Normativa: Algunos datos de la compafiia no podran ser presentados debido al

aseguramiento de la informacion y normativas de esta.

Marco Referencial

5.1 Estado del arte

5.1.1 Estado del arte local

1. Los Ingenieros Dalia Emely Rodriguez Vargas, Jaime Vega Delgado y Ruth Katherine
Nifio Solano en su Proyecto de Grado “Propuesta De Un Programa Para La Reduccion
De Desperdicios En La Empresa Computer To Plate (CTP)” utilizaron la herramienta de
5S determinando que la mayoria de desperdicios, cuellos de botella y planchas
inconformes se generan por falta de capacitacion, por falta de identificacién, limpieza y
estandarizacion de procesos, sustentando asi la mejora en la productividad del proceso

mediante la implementacion de esta metodologia.

2 (Ing. Dalia Emely Rodriguez Vargas, 2017)



2. °Basados en el proyecto “Disefio de la logistica interna de materiales para mejorar la
eficiencia de los procesos del sistema de produccion de campanas extractoras en la
empresa challenger S.A.” desarrollado por los ingenieros Nelson Albeiro Pineda Moreno,
Nelson Enrique Martin Poveda y Oscar Hernan Martin quienes utilizaron un diagrama de
causa efecto para determinar cuéles eran las causas que estaban afectado la
productividad, para el presente proyecto esta herramienta es de gran utilidad para

determinar cudles son los factores que inciden en alto volumen de las roturas.

3. “Enel afio 2017 los ingenieros Nicolas Andres Montilla Grijalba, Luis Eduardo Nova
Rodriguez y Paola Catherin Penagos Cortés en su proyecto presentado para optar el titulo
de especialista en produccion y logistica internacional, el cual titularon “Propuesta De
Una Estrategia Para El Control De Desperdicios En El Area De Formados De La
Empresa Avesco S.A. En La Ciudad De Bogota”, implementaron la herramienta
gerencial Ishikawa, dentro de la metodologia utilizada establecieron un criterio de
medicién del impacto de cada M en una escala de 1 a 5, lo cual podria ser aplicado para
definir la estrategia mas adecuada para minimizar las causas de roturas en el centro de

distribucion.

4. *Enelafio 2016 en la monografia desarrollada como proyecto de grado “Propuesta De Un
Plan De Mantenimiento Para Maximizar La Confiabilidad En Los Sistemas De Aire

Acondicionado De Una Empresa Del Sector Telecomunicaciones” por el ingeniero

8 (Nelson Albeiro Pineda Moreno, 2011)
4 (Nicolas Andres Montilla Grijalba, 2017)
® (Ing., 2016)



Camilo Andrés Rojas Suéarez, se expone la herramienta de Analisis causa Raiz, mediante
la cual se llega al andlisis de las fallas de componentes, causas fisicas y humanas,
herramienta que podré aportar a esta investigacion con el fin de identificar la causa raiz

de las roturas presentadas en el centro de distribucion.

5. °Los ingenieros Andrés Felipe Caballero Salamanca, Julio Alexander Sierra Buitrago Y
Luz Yaneth Vanegas Villamil en su proyecto de grado “Andlisis De Los Desperdicios
Del Proceso De Hidroalcoholes Belcorp” presentan varias propuestas para lograr la
disminucion de desperdicios teniendo en cuenta capacitacion del personal,
implementacién de Kaizen con el fin de estandarizar procesos y analisis de costos de
desperdicio, en el presente proyecto se pretende realizar la disminucion de costo por

generacion de roturas teniendo en cuenta dichos factores.

5.1.2 Estado del arte nacional

1. "En el afio 2012 la compaiiia Corona en su documento “Manejo, Almacenamiento,
Embalaje Y Preservacion -De Producto Terminado” menciona algunos pasos y
recomendaciones para el manejo de producto cerdmico aportando a esta investigacion los

siguientes pasos a tener en cuenta para minimizar los riesgos de ruptura en el DC.

- Dependiendo de las caracteristicas de los productos (peso, volumen, estado, etc.), se debe
proveer de los elementos, herramientas y/o equipos adecuados para manejarlos en

condiciones seguras para los operadores, el producto y las instalaciones.

6 (Andrés Felipe Caballero Salamanca, 2016)
’ (CORONA, 2012)



- El almacenamiento debe ser en un lugar cubierto, con zonas demarcadas y cada material
debe estar debidamente identificado

- El empaque dependiendo el tipo de producto debe ayudar a cubrir el producto de
condiciones naturales adversas y debe ser de facil manipulacion

- Cargue y descargue del material sin golpearlo

- Trasportar material en sentido vertical

- Definir procedimiento para estibado por tipo de material

- Procurar no re-almacenar material para evitar riego de roturas

2. BEl Ministerio de Cultura Colombiano en el 2015 public6 una “Guia Para Manipulacion,
Embalaje, Transporte Y Almacenamiento De Bienes Culturales Muebles” entre los cuales
se menciona la “Manipulacion de objetos de ceramica, loza o porcelana”, esta guia define
que los deteriores se presentan por actos humanos intencionados los cuales corresponden
a delitos y actos humanos no deliberados estos corresponden acciones involuntarias o
realizadas por desconocimiento. Se pueden clasificar en dos tipos:

- Procesos inadecuados de manipulacién y traslado de los objetos durante eventos en que
los bienes son sometidos a choques, vibraciones y roces que pueden ocasionar en ellos
deterioros como abrasiones, fisuras, desprendimiento de materiales, roturas, fracturas,
perforaciones, deformaciones o pérdidas de partes.

- Intervenciones o reparaciones inadecuadas por personal no calificado, o por

desconocimiento de los custodios.

8 (Ministerio de Cultura, 2015)



Con lo anterior se determina que la manipulacion y transporte de objetos ceramicos debe
ser realizada por personal capacitado y entrenado adicional deben contar con las
herramientas y equipos necesarios para esta labor, si se requiere debe considerarse el uso

de material amortiguador como guata, espumas, icopor cajas entre otros.

3. En el proyecto “Disefio De Un Modelo De Seguimiento Y Medicion Para La Empresa
Productos Alimenticios Santillana S.A” Elaborado en el 2015 para “Escuela De
Postgrados - Especializacion En Gerencia Integral De La Calidad” los autores mencionan

los diferentes indicadores de medicion a tener presentes en cada proceso, para el proceso

logistico definen los siguientes indicadores:

Tabla 2. Indicadores del proceso logistico

Proceso Logistica

Analisis de Indicadores

Mide el nivel de efectividad en
la entrega de Ilos pedidos

Indice de Efectividad medidos de manera

coordinacién entre las areas y
la asertividad de la planiﬁcacion
de la produccion.

Kg Pedidos

Entregas acorde con la necesidad del Total pedidos entregados conformes mensual que permite medir la respuesta
Conformes cliente (Cantidad, Presentacion, Total pedidos Facturados positiva del cliente al aceptar el producto
Justo a Tiempo, conforme para poder ser facturado.
Documentacién).
Mide los Kg de producto que no
fueron despachados y
generaron incumplimiento a los KgNo. despechados indice de Eficacia, medidos mensualmente,
Agotados clientes. Refleja ademas Ila — KePedidos X100 aunque deberia verse complementado con el

costo por agotamiento a la empresa.

Devoluciones

Mide la cantidad de Kg/Pedidos
no entregados por
incumplimiento, error en cargue
o averia.

Total Kg/Pedidos no entregados
Total Kg/Pedidos despachados

Indice de Efectividad, siendo mensual emitido
por el mismo cliente que devuelve el
producto no conforme, afectando la imagen
de la empresa.

Dias de
inventario

Determina para qué periodo de
tiempo en promedio la Empresa
mantiene inventarios. Aplica
para producto terminado vy
producto comercializado.

Costopromedic de inventano x
Dias del periodo
Costoneto de la mercancia vendida
en el perdodo

Indice de Eficacia, permite saber el Estado
real del Inventario frente a lo existente, por lo
tanto permite ver las cantidades reales
permitiendo planificar las compras que van a
realizarse.

Costo por Kilo
Entregado

Mide el costo total por cada kilo
de producto entregado.

Sumatoria total gastos operativos Logistica

Total Kg Entregados
Vs

Referente

Indice de Efectividad, mensual que permite
ver cuantos recursos son necesarios para
llevar los productos hacia su destino. Siendo
atil para la medicién de los costos.

Cumplimiento
de Proveedores

Califica el nivel de cumplimiento
en las entregas a tiempo.

Cantidad pedidos entregados proveedo:
Cantidad pedidos solidtados

Indice de Eficacia, mensual, permitiendo ver
en términos de cantidad entregado por parte
del proveedor, sin embargo se requiere otro
indicador de tiempos de entrega que
complemente este indicador

Indice de Efectividad, permite determinar la

Utilizacion de
los Vehiculos

Consiste en determinar el nivel
real de utilizacion de la flota.

Capacidad real vehicula
Vs
Referente

Kilos Mide la cantidad de kilos - 3 : "
Movilizados por | manipulados por persona Total Kg entregados directos cantidad requeridos para mover la cantidad
o : Total personasen operacién del producto siendo necesario para la
Persona (Todo el personal Logistico)
empresa.
Indice de Efectividad, permite ver como se
Nivel de Capacidad real utilizada

determina la flota de camiones para poder
realizar los traslados de los productos, sine
do necesario para ver los costos que implica
no tener la capacidad real.

Fuente: (CESPEDES MORA SAYRA MARCELA, 2015)




4. °Una de las probables causas por las cuales se pueden presentar altos niveles de rotura en
las baldosas de ceramica es la baja resistencia mecénica, la cual garantiza que estos
materiales tengan un buen comportamiento durante el transporte, su instalacion y uso
como lo menciona Oscar Jaime Restrepo Baena en su libro Baldosas cerdamicas y gres
porcelanico: Un mundo en permanente evolucion de la Universidad Nacional de

Colombia, sede Medellin Facultad de minas, publicado en el 2011.

5. °Dentro del ramo de la normas NTC (Norma Técnica Colombia) se detallan las 17 partes
de lanorma NTC 3421, las cuales son una adopcion idéntica de las normas ISO 10545,
las cuales cada una de ellas define los métodos con los que deben ser evaluados los
productos ceramicos y asi determinar el cumplimiento o no de sus caracteristicas
superficiales, dimensionales fisicas y quimicas, dentro de las caracteristicas fisicas se
encuentra la Determinacion del modulo de rotura y la resistencia a la flexion, este ensayo
es descrito en la norma NTC 4321-4 cuyo principio radica en determinar la carga de
rotura por flexidn, la resistencia a la rotura por flexién y el médulo de rotura de una

baldosa aplicando una fuerza a una velocidad definida sobre el centro de la baldosa.

5.1.3 Estado del arte internacional
1. ™Mario Bruzzi en el foro de profesionales latinoamericanos de seguridad en su articulo
titulado “La merma en el mercado del retail” argumenta: “Generalmente las pérdidas

provocadas por las roturas pueden contemplarse también dentro de las posibles pérdidas

% (Baena, 2011)
10 (INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMAS TECNICAS Y CERTIFICACION, 1997)
1 (BRUZZI Mariano, s.f.)



de margen, cuando los volimenes de exhibicion y rotacion de mercaderias son lo
suficientemente acotadas como para mantener una relacion entre la posible pérdida y los

maérgenes deseados.

Cuando estas condiciones no se dan, las pérdidas provocadas por las roturas pueden

tornarse un serio problema, hasta representar un alto porcentaje del total de la merma.

Existen varias causas que provocan roturas:

Fallas de packing de los productos.

Mala manipulacién en los procesos de reposicion.

Mala manipulacién de los productos exhibidos por parte de clientes.

Mala estiba de productos de los lugares de depositos o almacenamiento.
Traslado de la mercaderia a los puntos de venta, desde el proveedor o centros de

distribucién

Todas estas causas son gestionables al momento de implementar acciones que tiendan a

disminuir los indices de pérdidas que generan éstas.

La capacitacion al personal de manejo de las mercaderias es una de las herramientas
fundamentales, siempre orientada a que éstos comprendan el impacto y la importancia
que tiene un trabajo bien hecho sobre la rentabilidad de la empresa para la cual trabajan y

de la cual son parte.



Reglamentar condiciones de trabajo en lugares de almacenamiento, en cuanto a las
personas y mercaderias (capacitadas / lugares adecuados) ayudan a establecer pardmetros

de medicién de productividad y control de mermas.

El control adecuado y permanente de tareas de estiba, reposicion y traslado de la
mercaderia por parte de los responsables de las distintas &reas, asegura el cumplir con los

estandares de trabajo esperados.

El poder establecer el por qué y como se rompe la mercaderia, proporciona la
informacion necesaria para tomar medidas correctivas, que daran solucion o minimizaran

éstas.”

2. Enel afio 2007 M. J. Orts; J. E. Enrique, A. Gozalbo y F. Negre desarrollaron el
articulo “Defectos De Fabricacion De Pavimentos Y Revestimientos Ceramicos” en el
“Instituto De Tecnologia Ceramica De La Universidad De Valencia Asociacion De
Investigacion De Las Industrias Ceramicas”, aportando para este proyecto la metodologia

del estudio de un defecto en la cual se determinan las siguientes etapas:

- Observacion minuciosa del defecto
- Recopilacion de la mayor cantidad de datos
- Cuantificacion de la gravedad del defecto

- Planteamiento de hipotesis

12 (Orts, Enrique, Gozalbo, & Negre, 2017)



- Determinacion de causas que posiblemente originan el defecto

- Planteamiento de solucion al problema

3. *El Lic.Rafael Fernando Hernandez Mufioz en su “Libro de Logistica de Almacenes”
sintetiza todos los puntos a tener en cuenta en el almacenamiento manipulacion y
despacho de mercancias para este proyecto se tendré en cuenta los medios de
manipulacion almacenamiento y medicidn, costos de almacenamiento, normas generales
de almacenamiento, marcas de manipulacion en el embalaje y equipos de manipulacion e
izaje.

- Los principios béasicos para la manipulacion incluyen conocer todas las caracteristicas de
almacenaje como son personas, equipos, normas de utilizacion de equipos, medios y los
costos que cada uno de estos factores genera.

- Validacion de una correcta distribucion del espacio para desplazamiento de equipos y
personal encargado de realizar la manipulacion

- Garantizar la seguridad del personal y de las cargas que se manipulen

- Realizar estandarizacion de actividades que aseguren la minimizacién de movimientos y
desplazamientos para evitar la doble manipulacion del material

- La operacion con cargas unitarizadas aportan a la minimizacion de desplazamientos
unificando materiales de caracteristicas dimensionales similares.

- Utilizacion de herramientas mecanicas que faciliten el trasporte de mercancias como son,

planchones, traspaletas, puente gruas, brazos mecanicos, montacargas.

13 (Mufioz, 2010)



- Los costos por manipulacion y deterioro o dafios accidentales se incluyen en el costo de
almacenamiento. Por esta razén deben ser seleccionada la estanteria, medios de

almacenaje, equipos para la manipulacion e izaje adecuados y del menor costo.

4. Enel 2009 el Ing. Wilmary Y. Pefia P. y la Dra. Gaudys Mendoza desarrollaron un
“Plan De Reduccion De Desperdicios De Materia Prima Para Mejorar La Productividad
De Una Empresa Fabricante De Revestimientos™ bajo la filosofia Kaizen en la cual se
enfocan en los 11 pasos del circulo de mejoramiento logrando una disminucién en la
generacion de desperdicios y costo de estos de manera significativa pasando de un costo
mensual promedio por desperdicios de 21.469,48Bs a un promedio mensual de
13.518,30Bs lo que equivale a una reduccion del 37% aproximadamente. Los 11 pasos

implementados fueron:

- “Definir el problema / estado deseado
- ldentificar &reas a mejorar

- Generar ideas

- Evaluar ideas

- Disefiar la Medicino

- Planear la implementacion

- Definir la accién

- Actuar

- Nuevo estandar

14 (Mendoza, 2009)



- Medir

- Analizar”

5. ®La norma técnica internacional ISO 13006 “Ceramic tiles — definitions, clasification,
characteristics and marking” de la sexta edicion del 2012, relaciona las especificaciones
que debe cumplir cualquier producto cerdmico que sea producido por alguno de los
métodos de fabricacidn (extrusion o prensado en seco) y de acuerdo con el grupo de
absorcién establecido por el fabricante, dentro de las especificaciones se encuentra la
resistencia a la rotura cuyo principio se fundamenta en determinar cuél es la resistencia a

la flexion que tiene una baldosa de cerdmica.

5.2 Marco tedrico

Para dar sustento se profundizara en los siguientes temas: Técnica de 5W y 1H, 5 Porqué,
Anélisis de Pareto, Diagrama de causa efecto, concepto de mejora continua y Kaizen, modelo de

inventarios, definicion de desperdicio, definicién de merma y definicion de scrap.

5.2.1 Técnicade 5Wy 1H
'°E| método de 5W y 1H es una herramienta que permite identificar condiciones y factores que
provocan problemas en los procesos de trabajo. Basicamente las 5 w's vienen de las iniciales de

las palabras en inglés Who, What, Where, When, Why e How (quién, que, donde, cuando, por

15 (Organizacion Internacional de Estandarizacién, 2012)

18 (Heflo, 2017)



qué, como), la técnica consiste en disefiar un formulario donde se usen preguntas que comiencen

por estas palabras y de esta forma conocer el proceso.

5.2.2 5 Porqueé
17| a técnica de los 5 porqué es un método el cual permite mediante la realizacion de preguntas
analizar las causas y los efectos de un problema en particular. Esta técnica fue implementada por
primera vez durante la evolucidn de las metodologias de fabricacion de Toyota, esta sencilla
técnica consiste en realizar una primera pregunta “porqué” y la respuesta a esta generara un
segundo “porque” y la respuesta a este segundo “porque” generar una tercera pregunta “porque”
y asi sucesivamente, sin embargo, el nimero de “porque” no es fijo este puede variar como sea
necesario.
Esta técnica no es de gran dificultad de aplicacion y por lo general es muy (til para la

identificacion de la causa raiz de los problemas

5.2.3 Analisis de Pareto
'8E| diagrama de Pareto fue desarrollado por el economista Vilfredo Pareto quien realiz6 un
estudio sobre la distribucion de la riqueza, dicho diagrama permite identificar la principales
causas que afectan una situacion, los articulos de interés se miden en una escala comun
posteriormente se organizan en forma descendente y se totaliza los datos de los articulos de
interés, posteriormente se calcula el porcentaje que cada articulo representa del total y se crea
una distribucion acumulada de los articulos de interes. Comunmente el 20% de los articulos

representan el 80% de las causas o actividades que se estan analizando, esto se conoce como la

7 (lean, 2018)

18 (Freivalds)



regla 80-20, por ejemplo, el 80% del costo del inventario total esta representando en apenas el

20% de las referencias.

5.2.4 Diagrama de causa efecto
9E| diagrama de causa — efecto también conocido como diagrama de pescado fue desarrollado
por Ishikawa mientras trabajaba para Kawasaki Steel company en un proyecto de control de
calidad, el método consiste en definir la cabeza del pescado o el efecto de algin problema y
después identificar las espinas del pencado o los factores que contribuyen a la aparicién del
efecto, por lo general las principales causas se subdividen en categorias, de las maquinas, de los
métodos, del medio ambiente, de los materiales, de las personas y administrativas, se espera que

mediante el proceso de realizacion de este diagrama se puedan identificar soluciones potenciales.

5.2.5 Concepto de mejora continua y Kaizen
2OKaizen cuyo significado es “cambio para mejorar” consiste basicamente el en el cambio de
actitud de las personas, una actitud hacia la mejora, implica un cambio en la cultura de cambio

constante hacia las mejores practicas lo que se denomina “mejora continua”.

La mejora continua se basa en que siempre hay un método mejor para hacer las cosas, es un
proceso que paso a paso y con pequefias innovaciones y mejoras se lleva a una garantia de la

calidad del proceso.

19 (Freivalds)
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5.2.6 Modelo de inventarios

?'Normalmente se relaciona a los inventarios con el mantener las cantidades necesarias de bienes
(consumibles, insumos, repuestos. Etc.) las cuales garanticen la correcta fluidez de las
operaciones. La manera adecuada de administrar los inventarios es encontrando el punto medio o
el punto de reaprovisionamiento correcto, por esta razén Japon incorporo de manera exitosa el

sistema Just in Time, el cual propicia un método de produccion casi sin inventario.

5.2.7 Definicion de desperdicios

?2| os desperdicios se definen como la malversacion o la sobre utilizacién de recursos para la
generacion de bienes o servicios. Lean Manufacturing contempla 7 tipo de desperdicios los

cuales se describen en la tabla 3.

Tabla 3. Desperdicios

b= Movimientos
Sobreproduccion Esperas Transporte inapropiados o Exceso de Inventario - - Defectos
innecesarios
sobreprocesos

*Producir mas de lo * Estas esperas se *Corresponde al *Realizar un trabajo sCorresponde al sobre «Corresponde a todos *Estos generan un
necesario. producen por cuellos movimiento extra que no genera stock de inventario el los movimientos gran desperdicio al
de botella o innecesario de valor agregado al cual genera innecesarios ser errores de servicio
insufiencia de materiales. producto se considera desperdicios por realizados por el o defectos de
material. un desperdicio. obsoletos, y/o dafios personal generando produccidn conllevan
en materiales por el un cansancio extra, a la insatisfaccion del
tiempo de dolencias y perdida cliente, utilizacion de
almacenamiento. de tiempo para las mano de obra en
actividades que reprocesos y
realmente son consumos de insumos
importantes. innecesariamente.

Fuente: Realizado por los autores.

2L (YUNG-YU, YUE, & TAYLOR, 2007)
22 (Menéndez, 2014)



5.2.8 Definicidon de Merma

2%a merma corresponde a la diferencia entre la cantidad registrada en inventario y la cantidad
fisica del producto disponible, estas diferencias pueden ocasionarse por factores naturales,

operativos, administrativos o externos.

Es decir, se considera merma a la utilidad perdida en productos o materiales de manera fisica.

5.2.9 Definicién de Scrap
2%E| scrap corresponde a la chatarra o residuos que salen de un proceso, los cuales deben tener
una disposicion final procurando la menor afectacion ambiental y el cumplimiento normativo, en
muchos casos estos pueden ser reciclados o utilizados como insumo de otro proceso por lo cual

pueden representar un valor monetario.

5.1 Marco histérico
2°E| comienzo de la alfarerfa no se tiene claro sin embargo existen restos arqueoldgicos en los
que se puede determinar que la alfareria sin coccidn se conoce desde el afio 7000 A.C y la
modalidad cocida desde el afio 4500 A.C las primeras figuras conocidas de barro cocido

principalmente eran con sentido religioso o ludico.

28 (Itinerante, 2014)
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26 Algunas teorias indican que en Asia més exactamente en China fueron los primeros en
convertirlo en un sofisticado arte y este se propao por todo oriente y por occidente hacia el
oriente medio, Persia, y Africa hasta llegar a la peninsula ibérica, segin las actividades culturales
y a la geografia de cada region se fueron desarrollando diferentes expresiones, asi como la

adaptacion a diferentes arcillas.

Antes de la segunda guerra mundial se consideraba que los productos ceramicos era sinénimo de
lujo usado en pisos y paredes en las viviendas de personas con alta asequibilidad econémica,
posterior a la segunda guerra mundial, la produccion de ceramica presentd un considerable
desarrollo industrial con el advenimiento de las técnicas de produccién. La posibilidad de

producir en escala industrial bajé los precios y los torné accesible a gran parte de la poblacién

Inicialmente, los revestimientos cerdamicos se usaron esencialmente para satisfacer necesidades
funcionales, por ejemplo temas relacionados con la higiene y facilidad de limpieza y, de esa
manera, empleado en bafios y cocinas. La industria ceramica ha contado con una evoluciéon muy
rapida, desarrollando nuevos materiales los cuales ampliaron considerablemente los tipos de
revestimiento disponibles asi como las opciones de uso. Como resultado final, la cerdmica
gradualmente paso a ser una opcion para otros ambientes domésticos, como salas de estar,
recibidores y dormitorios, zonas de alto trafico y ambientes industriales como plantas de

produccion alimenticia.

26 (JUAREZ, 2004)



5.2 Marco legal o normativo
?’Norma Técnica Colombiana NTC 6024 2013-10-16
Criterios Ambientales para Baldosas Ceramicas
Art. 4.2.2.5 Gestion de residuos:
La organizacién encargada de la fabricacion de baldosas ceramicas debe establecer e
implementar un programa de control de residuos que este enfocado a la prevencion,
minimizacion, aprovechamiento, tratamiento o disposicion final de los mismos.
Los residuos peligrosos generados por la organizacion deben ser controlados conforme a la
legislacion ambiental vigente, asi mismo se debe mantener contratos con empresas legalmente
constituidas y autorizadas por la autoridad ambiental competente para realizar el transporte,

tratamiento, aprovechamiento, valorizacion o disposicion final de dichos residuos.

6. Marco Metodologico
6.1 Recoleccién de informacién

6.1.1 Tipo de investigacion

Estudios de caso

Tabla 4. Tipo de Investigacion

27 (INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMAS TECNICAS, 2013)



TIPO DE
INVESTIGACIO CARACTERISTICAS

N
+ Historica

Analiza eventos del pasado y busca relacionarlos con otros del

presente.

= Documental . . . . . .
Analiza la informacion escrita sobre el tema objeto de estudio.

o Resefia rasgos, cualidades o atributos de la poblaciéon objeto de
= Descriptiva

estudio.

e Correlacional |Mide grado de relacion entre variables de la poblacion

estudiada.
= Explicativa Da razones del porqué de los fenomenos.

= Estudios de |analiza una unidad especifica de un universo poblacional.

caso
e Seccional Recoge informacion del objeto de estudio en oportunidad unica.
= Longitudinal Compara datos obtenidos en diferentes oportunidades o

momentos de una misma poblacion con el propodsito de evaluar
cambios.

Analiza el efecto producido por la accién o manipulacion de una
e Experimental |5 mas variables independientes sobre una o varias

dependientes.

Fuente: Tomado de la guia metodoldgica ECCI

6.1.2 Fuente de recoleccion de la informacion
6.1.2.1 Fuentes primarias
La informacion primaria se toma de la empresa, esta dentro de su proceso establece los datos y la

informacion de los movimientos del inventario, esto permite realizar el anélisis de causas,



fundamentales para el objeto de esta investigacion. Al igual se cuenta con el aporte del personal
del centro de distribucion D037.

6.1.2.2 Fuentes secundarias
Como fuente secundaria se tomaron referencias de libros, articulos cientificos, revistas indexadas
ademas de resultados de investigaciones previas, los cuales permiten que se exploren alternativas

en temas logisticos.

6.1.3 Herramientas a utilizar
Dentro de este proyecto de investigacion se utilizan las siguientes herramientas.
- Entrevistas
- 5WylH
- Diagrama de causa efecto

- Diagrama de Pareto

6.1.4 Metodologia

Para el desarrollo del objetivo uno (Analizar el proceso de manejo de producto terminado con el
fin de detectar las fuentes que generan rotura en el centro de distribucién) se realizara una
entrevista utilizando la técnica de las 5W y 1H a los supervisores del centro de distribucion con
el fin de obtener y analizar la percepcion de las personas que se involucran en el proceso y asi
tener una primera imagen de las causas por las cuales se debe desguazar el material del

inventario.



Con el fin de concluir el objetivo dos “Determinar herramientas que permitan analizar las causas
por las se producen las roturas en el centro de distribucién” se buscan herramientas con las
cuales se puedan concluir cuales son las causas se realizan los desguaces por roturas, para esto se

utilizaran diagramas de Pareto y diagramas de causa y efecto.

Finalmente, se desarrolla el objetivo nimero 3 con las conclusiones obtenidas del analisis de la
informacion, en el cual se disefiara una propuesta que contribuya a la reduccion del nivel de

roturas y mejoramiento de los indicadores de gestion en el centro de distribucion.

6.1.5 Recopilacion de la informacion

6.1.5.1 Entrevista a personal del centro de distribucién
Se realiza una entrevista conjunta con uno de los supervisores de alistamiento, el supervisor de
recibo y el digitador del centro de distribucion, se definen estas personas para realizar la
entrevista ya los supervisores son quienes tienen contacto directo con el producto terminado
tanto al ingreso como en la salida de mercancias y el digitador del centro de distribucion es quien
realiza los movimientos en el sistema de informacion SAP, para la entrevista se plantean las

siguientes preguntas:

- ¢Cuéles son las entradas del proceso?
- ¢Como es el proceso de recepcion del material de los proveedores?
- ¢Como es el proceso de alistamiento de material?

- ¢Enqué otros procesos de la bodega se pueden presentar roturas?



Entrevista a personal del centro de distribucion D037

;Cudles son las entradas del proceso?

El proceso empieza cuando llegan el material de terceros proveedores este puede
ser del exterior importado) o de proveedores nacionales

La solicitud de alistamiento de pedidos (piking)

La solicitud de cargue de los pedidos alistados

;Como es el proceso de recepcion del material de los proveedores?

La importaciones llegan a puerto, alli se realiza una consolidacion de
contenedores, en algunas ocasiones se realiza almacenamiento en alguna bodega
del puerto mientras se realiza el proceso de nacionalizacion, posteriormente se
cargan en tractomulas que transportan el material desde puerto al centro de
distribucian.

Al llegar el material al CD se define en cudl de los almacenes del centro de
distribucion se descargara el material

Posteriormente se procede a descargar cada una de las tractomulas, el material
inicialmente se almacena en ¢l patio de la bodega con el fin de verificar cantidades
y lotes de produccion, los descargues de materiales se realizan de 6 am a 11 am,
al final del dia después de realizar el inspeccion del estado de las estibas donde
se verifica nilas cajas ni el material este roto se procede aingresar a la bodega,
toda estiba que tenga presencia de roturas se deja en el patio para realizar
cuantificacion de la rotura, al final todo el material se ingresa a SAP y se
desguazan |as roturas con la causa ‘Rotura de importacion”.

Con los materiales de proveedores nacionales basicamente es el mismo
procedimiento de recibo, la diferencia es que si se encuentran roturas estas no se
reciben.

;Como es el proceso de alistamiento de material?
De SAP sale la documentacion del material que se debe alistar cada pedido, hay

pedidos que tienen una sola referencia y otros donde pueden haber muchas
referencias (10, 15 0 20) eso es muy variable, asi como la cantidad por referencia.

La bodega tiene 2 zonas una de volumen y otra denomina piking en esta dltima hay
cantidades pequefias de casi todas la referencias, cuando la cantidad a alistar
alcanza con lo que hay en el piking se toma de alli de no alcanzar se debe solicitar
alas los operarios de montacargas que bajen material de |a zona de volumen,
posteriormente lo alistado se lleva a unas jaulas en las cuales se consolidad el
material de varios pedidos que tengan la misma ruta de entrega.

Finalmente se cargan a los camiones o a las tractomulas, en tractomulas se carga
lo que son despachos para las regionales o constructores grandes estos se
cargan estibas completas y en camiones se carga lo que corresponde a pedidos
del canal retail, estos generalmente se cargan caja a caja, alll se pueden encontrar
algunas roturas

Alfagres cuenta con centros de distribucion nacional aqui en Soacha hay dos el
D037 que maneja todo lo comespondiente a material de terceros proveedores y el
D030 que maneja lo que comesponde a los materiales manufacturados por Alfa, es
normal dentro del proceso que se consoliden cargas entre los dos centros, en
estas consolidaciones de materiales se estaban presentado retrasos en las
entregas a clientes, debido a esto y una reestructuracion de los almacenes de los
centros de distribucion se planted trasladar parte del inventario “el de mayor
rotacion” al centro D030 y que los alistamientos se realizaran desde alli, esto trajo
grandes inconvenientes en los inventarios y adicionalmente roturas, aparte esto no
funciond muy bien y se empezaron a realizar planes altemos como empezar a
convertir al D030 en el centro que recibiera el volumen de los materiales de
terceros proveedores, sin embargo no se realizaron bien los calculos de cuanto se
debia almacenar en cada centro y actualmente estamos realizando traslados del
D030 al D037 para despachar pedidos urbanos, es decir los del canal retail

iEn qué ofros procesos de la bodega se pueden presentar roturas?

En los fines de mes el volumen de alistamientos y despachos aumenta debido al
ciere de mes, esto hace que se deban realizar muchos movimientos de material, al
culminar con el periodo de cierre de mes se inicia el mes con bajos pedido en ese
momento se aprovecha para realizar organizacion de |a bodega alli se encuentran
materiales con roturas

Fuente: Realizado por los autores

6.1.5.2 Detalle de desguaces
Del sistema de informacion de SAP se obtiene el detalle de los desguaces realizados por el centro
de distribucion, en este se observan los valores de desguace por dias, meses, referencias y tipos
de desguace, a continuacion, se observan los desguaces realizados por cada uno de los meses del

2017 y 2018.



Tabla 5. Costo de desguace por roturas mes a mes 2017-2018

Suma de Importe ML |Afios S
Fecha de documento .1 2017 2018
ene 3 (5139341000 5 (11.993.008,00)
feb 3 (3.382.662,00)| $ (14.282.25200)
mar B (3.571.403,00) § (27.880.901,00)
abr $  (3.098.921,00) $ (35.678.456,00)
may 3 (10.830.510,00)( $ (17.891.753,00)
jun 3 (13.131.560,00)| $ (10.315.095,00)
jul $ (12.280.255,00)
ago 5 (11.691.224,00)
sep 3 (8.280.093,00)
oct 5 (13.042.786,00)
nov 3 (12.181.936,00)
dic 5 (13.669.162,00)
Total general $ (110.299.853,00)| $ (118.041.465,00)

Fuente: Sistema de informacion Sap (SAP, 2018) Realizado por los autores

Tabla 6. Costo de desguace por causas 2017-2018

Anos Causa Total
2017 Mala manipulacion $ (75.402377)
Traslado entre centros $ (20.638.577)
Retal importacion $ (13.035.326)
Retal recogidas clientes $ (1.615.025)
Retal transportes $ (1.518.014)
Retal por inspeccion de Calidad | $ (972.021)
Faltante de importacon $ (717.132)
Rotura de alistamiento $ (449.515)
Anulacion de desguace % 4048134
Total 2017 $ (110.299.853)
2018 Mala manipulacion $ (92.215.942)
Material vencido $ (40.828.668)
Retal recogidas clientes $ (14.270.319)
Retal importacion $ (8.042.429)
Rotura de alistamiento $ (3.062.899)
Traslado entre centros $ (2.063.147)
Retal transportes $ (173.797)
Anulacion de desguace $ 42615736
Total 2018 $ (118.041.465)
Total general $ (228.341.318)

Fuente: Sistema de informacion Sap (SAP, 2018) Realizado por los autores



6.2 Andlisis de la informacion
Con la entrevista realizada se logra obtener la percepcion de los trabajadores del centro de
distribucion respecto a los factores que inciden en los desguaces por roturas del centro de
distribucion, basados en la entrevista se construye el diagrama de causa y efecto del grafico 1,
segun la percepcion que tienen algunos de los trabajadores del centro distribucion es que una de
las principales causa de los altos desguaces son las decisiones que se toman de trasladar
inventarios a otras bodegas para suplir necesidades puntuales, sin realizar una debida planeacion
a largo plazo, lo cual genera reprocesos y movimientos innecesarios del inventario y al ser los

productos ceramicos fragiles, el trasiego hace que se debiliten y se rompan con mayor facilidad.

Gréfico 1. Diagrama de causa efecto generacion de roturas

Analisis de causa generadoras de roturas

Maguinaria Medio ambiente Mano de obra
\ Material almacenado Falta de destreza A
Ufias de las montacargas ; a la intemperle de los operarios —‘b\«\
demasiado largas N 5 de montacargas \\
A , N,
\\\ \\ \\q\— Falta de capacitacidn
A \ ",
%, ,
N A N,
Y \\ Y
A" A
' N p” N Roturas
;. Fallas en la planeaclén _r’ de material
5 [P [
Diversificacian 7 De los despacheos ¥
de materales i r
Esvecificaci o S Restructuraclén i Fallas de ‘:"‘5
specificacionas téenicas caria - / . con provesdeores
de los materiales i - ~ ‘x"‘\-.,_ 4
/! Decisiones incorrectas ——y—=—'
;.-" e Jr.-’
Empagues deficlentes —hf—-' - —— Reprocesos

Traslados de materlal ~ /
Innecesarlos i

r
r"lr S
Materiales

Fuente: Realizado por los autores



Sin embrago a diferencia de la percepcion anterior al realizar el analisis de los movimientos de
desguace en el sistema de informacion donde se relacionan las cantidades con sus respectivos
costos se pueda identificar que la principal causa de desguaces es la “mala manipulaciéon” con un
65,9% durante el 2017 y un 57,4% en lo corrido del 2018, lo cual en dinero corresponde a 75,4
millones de pesos durante el 2017 y entre enero y junio del 2018 la cifra se eleva a los 92,2
millones de pesos, dentro de la “mala manipulacion” estdn asociados temas como las
organizacion de la bodega, afectaciones al material realizado por el movimiento del mismo
dentro de la misma bodega, golpes al material por las montacargas, derrumbes, etc. En los
siguientes graficos se observa la participacion de cada una de las causas del desguace durante el

2017 y 2018.

Gréfico 2. Diagrama de Pareto causas de desguace afio 2017

120,0% CT95,4% 96,8% 98;1% - 99,0% 99,6%--100,0% $80
1000% 4 84 0% L — ] ~ S?O g
r
80,0% - . 228 2
60,0% sS40 2
40,0% —+ - $30
. - $20
20,0/6 T - $10
0,0% - -
= @ = v ] = Qv = Q
" " ] O )
S g, % 2, £|g i3 et
© o 3 T @ 9 o o Im o -2
= = o 2 =% o = jud i
=3 [=] : [ o = n o c E
= o m O 3
=3 - Q ] c n o = a = ©
c O o = =2 © c = ® £ o
© n © £ = © = - w £ o =
E | £ > | 3 T | 89 ®
© = = = i 2
© o« ©
o
= 7]
=
2017
B Costo desguaces  ====9% Participacion % Participacion Acumulada
g

Fuente: sistema de informacion SAP (SAP, 2018) Realizado por los autores



Gréfico 3. Diagrama de Pareto causas de desguace afio 2018
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Fuente: sistema de informacion SAP (SAP, 2018) Realizado por los autores

Mientras que en el 2017 la segunda causa de desguaces es el traslado entre centros con una
participacién del 18%, para el 2018 pasa a ser la pendltima causa con apenas una participacion
del 1,3%. La segunda causa de desguaces en el 2018 es el “Material vencido” con una
participacion del 25,4%, sin embargo, al realizar un andlisis de esta causa se observa que durante
el mes de abril se causd un desguace por 40,83 millones de pesos y durante el mismo mes se
realiza la anulacion del desguace con los mismos materiales por un valor 40,90 millones de
pesos, valores practicamente idénticos, en la tabla 5 se detallan las casusas del desguace del mes

de abril del 2018.



Tabla 7. Causas de desguace de inventario del mes de abril del 2018.

Etiquetas de fila T Suma de Importe ML
=2018
=abr $ (35.678.456)
= Material vencido
ALFACOLOR 1-5 BLANCO 5KG 3 (31.606.303)
ALFACOLOR 1-5 HUESO 5KG 3 (508.131)
ALFACOLOR 5-15 HUESO 5KG 3 (11.845)
ALFALISTO CONSTRUCTOR GRIS 25KG-1 $ (677.617)
ALFALISTO PLUS CONSTRUCTOR GRIS 25 KG $ (8.024.772)
+Mala manipulacién $ (36.369.501)
+Retal importacion $ (382.922)
+ Traslado entre centros $ (124.538)
—JAnulacion de desguace
(B)TAPA ASIENTO ESKALA RB-2023-15 $ 114.076
(N)MAD.LAM.MOCCA KING.129x32 H1003 3 1.014.671
ALFACOLOR 1-5 BLANCO 5KG 3 31.606.305
ALFACOLOR 1-5 HUESO 5KG 3 508.116
ALFACOLOR 5-15 HUESO 5KG $ 11.845
ALFALISTO CONSTRUCTOR GRIS 25KG-1 $ 678.000
ALFALISTO PLUS CONSTRUCTOR GRIS 25 KG $ 8.094.160
Total general $ (35.678.456)

Fuente: sistema de informacion SAP (SAP, 2018) Realizado por los autores

Descartando la causa “Material vencido” se realiza el siguiente diagrama de Pareto ajustado con
las causas reales del desguace del centro de distribucion.

Gréfico 4. Diagrama de Pareto ajustado con las causas reales de desguace del 2018
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Al igual el asumir roturas que no corresponden a las acciones del centro de distribucion tiene una
participacion importante dentro de las causas de desguace, por ejemplo, el asumir las roturas de
las recogidas de los clientes, que son materiales que al cliente le sobran de sus obras y la
compafiia de productos cerdmicos por servicio decide recibirlos y dejar un dinero a favor del
cliente, asi como también los retales que son propios del transporte de las importaciones y se

denomina “Retal importacion”.

6.3 Propuesta de solucién

6.3.1 Primera propuesta de solucion capacitacion
Como se evidencia en el anélisis de la informacion la causa mas representativa en la generacion
de roturas corresponde a mala manipulacién por parte del personal del centro de distribucion, es
por esta razon que como propuesta principal se basa en la capacitacion del personal.
Cuando una persona es contratada para trabajar en el CD esta es capacitada en las actividades
béasicas que debe realizar, sin embargo, por el tiempo las personas realizan dichas actividades de
manera mecanica y olvidan prestar atencion en los detalles o pasan por alto procesos que se
pueden convertir en puntos criticos como el caso de la adecuada manipulacién del material para

evitar generar roturas.

Lo ideal es realizar la capacitacion con el fin de identificar las falencias del personal entre ellas:
- Competencias, aptitudes, habilidades para desempefiar el cargo de manera efectiva
- Desarrollo de capital humano
- Aprendizaje y adaptacion al cambio

- Ausencia de lideres y colaboradores



®para desarrollar esta capacitacion se propone utilizar la filosofia TWI (Training Within
Industry) la cual es un elemento esencial para Kaizen y Lean Manufacturing, actualmente es la
metodologia utilizada en Toyota para la capacitacion de su personal.

Esta filosofia se basa en el aprovechamiento de todo el potencial de los colaboradores, quienes al
final van a adquirir dos conocimientos y a desarrollar 3 habilidades, las cuales se describen en el

grafico 5. Logrando esto se obtendra un retorno de la inversion de manera inmediata.

Gréfico 5. Modelo de las 5 necesidades TWI (Training Within Industry)
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1. Parainiciar es necesario desarrollar el plan de capacitacion o entrenamiento, en la cual se
debe especificar a qué personal va dirigida la capacitacion, en que labor y en qué fecha se
realizara. Para lo anterior se requiere contar con una persona experta en las operaciones que

intervienen en el entrenamiento.
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2. El segundo paso requiere del desglosé de las operaciones en pasos para poder capacitar al
trabajador en cada una de las operaciones sin saturarlo de informacion. Con cada uno de
estos pasos se crea una hoja de desglose en la cual se deben relacionar todos los
procedimientos, instructivos, politicas, formatos y deméas documentacion que exista en la
compaiiia para que sean leidos por el entrenador en el momento de capacitar al personal, esto

es de vital importancia.

3. Enel paso tres se debe contar con todo lo requerido para dar inicio al entrenamiento, es decir
se debe contar con el plan de capacitacion el cual se debi6 desarrollar en el primer paso y la
hoja de desglose que se menciona en el paso 2, adicional a esto se debe contar con la
disposicion del lugar de trabajo y con todos los insumos y/o consumibles que utiliza cada

operacion los cuales deben estar ubicados por orden de utilizacion para cada proceso.

4. Por altimo de debe preparar el lugar de trabajo, es decir el sitio de trabajo normal de los
empleados debe encontrarse en las mismas condiciones en las que recibi6 la capacitacion ya
que al enfrentase a un lugar de trabajo diferente, el método perderia eficiencia teniendo que
el empleado adaptarse a los cambios lo cual conlleva una pérdida de tiempo y lo que busca es

filosofia es reducir al maximo el tiempo de aprendizaje

5. Este paso es adicional a la filosofia de TWI (Training Within Industry), sin embargo, se
considera de gran importancia para asegurar el éxito del entrenamiento y se trata de realizar
seguimiento con el fin de validar que el trabajador haya desarrollado las habilidades

necesarias en el tiempo adecuado.



6.3.2 Segunda propuesta de solucidn sistema de almacenamiento
Debido a que una de las caracteristicas de los materiales ceramicos y en mayor medida de las
piedras naturales es su fragilidad y esta se ve afectada cuando a estos tipos de materiales se les
debe realizar movimientos innecesarios, los cuales asi se realicen con precauciones generan
roturas, por lo cual se propone realizar un analisis del sistema de almacenamiento con el fin de
mejorar el layuot del almacén y con este se puedan disponer de todos los materiales con el
minimo trasiego posible, a su vez realizar un analisis del sistema de inventarios, ya que debe
manejarse un sistema FIFO el cual permita que aquellos materiales que llevan demasiado tiempo
de la bodega se les dé una disposicion final ya que se han visto afectados por las condiciones

climaticas.

6.3.3 Tercera propuesta de solucion procedimiento del manejo de ANS
Se propone disefiar un manejo de ANS (acuerdo de nivel de servicio) tanto con proveedores
como con clientes que permita darle un manejo administrativo tanto a aquellos materiales que
llegan rotos a causa del transporte de las importaciones como aquellos que se les reciben a los

clientes que tiene sobrantes en sus obras

La idea principal es generar acuerdos con los proveedores de importacion, en la cual se
establezca la reposicion del material que esta llegando con roturas, por ejemplo, las roturas que
superen el 5% de la importacion sean repuestas a cargo del proveedor.

De igual manera generar un acuerdo de servicio con los clientes teniendo tiempos de reclamacién

definidos, los cuales podran variar segin el volumen para dar un espacio prudente a la revisién



del material por parte del cliente, y después de esta fecha las reclamaciones recibidas no deberan

ser aceptadas ya que estarian fuera del acuerdo.

Es importante que estos acuerdos sean claros y de conocimiento de todas las partes implicadas.
6.1.4 Cuarta propuesta de solucién Gestion visual

Establecer limites de control diario de desguace de las roturas generadas por el centro de

distribucion, disefiar una carta de control donde estén los limites definidos y diariamente graficar

el valor de desguace realizado, con el fin de poder identificar cuando se esta por fuera del limite

y desarrollar planes de accion por medio de la metodologia “5 porque” y que estos permitan

minimizar o erradicar las causas de generacion del desguace.

7. Resultados esperados

7.1 Resultado esperado Propuestaly 2
La aplicacion de la filosofia TWI, produce grandes benéficos para la compafiia, incluyendo
mejoras en la calidad y seguridad, adicional al incrementar la productividad y la capacidad logra
reduce costos, plazos de entrega y stocks, todo esto sin tener que realizar una gran inversion si no
por el contrario aprovechando las ideas e involucrando al personal con el que ya cuenta la

compaiiia.

La ejecucion de esta metodologia crea una cultura Lean en las labores diarias, creando
sentimientos de compromiso y propiedad el cual es indispensable para la estandarizacion de
procesos, esto sumado a un layout eficiente y un sistema de entradas y salidas de inventario que
me permita incrementar la vida atil del material e inclusive mejorar los tiempos de alistamientos

y de entrega, por lo cual con las dos primeras propuestas esperamos obtener una mejora del 55%



de los desguaces generados por mala manipulacién, es decir que de los 97.3 millones de pesos
correspondientes a las causas de mala manipulacion, rotura de alistamiento y los traslados entre
centros, se espera llevarlos a los 43.8 millones de pesos, lo que corresponde a un promedio

mensual 7,3 millones de pesos.

7.2 Resultados esperados Propuesta 3
Con la tercer propuesta esperamos que se pueda establecer una mesa de trabajo interdisciplinaria
entre areas como comercial — logistica — compras, con el fin de poder establecer acuerdos nivel
de servicio respecto a tiempos para realizar reclamaciones de clientes y cantidades de material
roto cubierto dentro de la negociacion con los proveedores, con esta propuesta esperamos
obtener una reduccion aproximada del 50% del desguace asumido por el centro de distribucién,

lo cual nos lleva a tener un promedio de roturas mensual cercano a los $930.000.

8. Anadlisis Financiero

8.1 Andlisis Financiero propuesta capacitacion
Para la implementacion de la propuesta 1. se requiere un asesor especializado en TWI para junto
con la persona experta de la compafiia realizar todo el plan de capacitacion, el tiempo estimado
para dicho entrenamiento son dos meses, el primero para realizar el plan y el segundo para
ponerlo en ejecucidn, en este caso como costo adicional se tendra el valor del asesor por dos

meses.



Para la segunda propuesta se debe contar con un ingeniero que realice el analisis del sistema de

almacenamiento el cual tendra un mes para la entrega del nuevo layout, teniendo en cuenta un

sistema de inventarios FIFO.

En la tercera propuesta no se generan costos ya que esta se crea en una mesa de trabajo interna la

cual permita y defina los acuerdos de nivel de servicios adecuados.

Tabla 8. Andlisis financiero

Fuente: Realizado por los autores

COSTOS ACTUALES Aplicacion de % de ahorro  Ahorro Mensual
TIPO DE ROTURA Total ene - jun 2018 Promedio Mensual propuesta esperado esperado $ COP
Costo de roturas por mala manipulacién S 92.215.942 ' § 15.369.324
Costo de roturas por alistamiento S 3.062.899 @ $ 510.483 Propuesta 1y 55% S 8.923.016
Costo de roturas por traslado entre centros S 2.063.147 S 343.858 2
Costo de roturas por Recogidas a clientes S 14.270.319 | § 2.378.387
. 2 50% S 1.859.396
Costo de roturas por Retal de importacién S 8.042.429 | $ 1.340.405 Propuesta 3
Total S 119.654.736  § 19.942.456 S 10.782.411
COSTO DE APLICACION PROPUESTAS
Asesor especializade en TWI 3,6MCOP X 2
$ 7.200.000
Meses
Ingeniero especialista sistema de inventarios | $ 3.500.000
Total Inversién S 10.700.000
Promedic mensual S 5.350.000

En la tabla 6. Se evidencia un ahorro mensual de $10.782.411 Cop. Con la aplicacion de las

propuestas descritas en este proyecto y un costo total por dos meses de $10.700.000 Cop, es

decir que se obtendria un retorno de la inversién en un mes.




Tabla 9. Célculo del ROI (Retorno de la inversion)

Calculo del ROI (ROI-Simple)

Ingresos netos producidos por la inversion

Gastos netos (y-o importes invertidos)

ROI en %
ROI en $

Fuente: Realizado por los autores

El retorno de la inversion cuando el ahorro es de $10.782.411 y la inversion es de $5.350.000 es

igual a 202% es decir que por cada peso invertido tengo un ahorro de $2,02 de retorno en el

primer mes.

9. Conclusiones y Recomendaciones

9.1 Conclusiones

- Dentro del anélisis del proceso de almacenamiento se determind que la principal causa
por la cual se realizan los desguaces en el centro de distribucion D037 es la mala
manipulacion del inventario, en operaciones como el alistamiento y cargue de pedidos y
la organizacion del mismo, dicha causa tiene una participacion 81,2% del costo de los
desguaces, a su vez causas externas como los retales generados por el material recogido a

los clientes y los propios de importaciones tienen una participacion del 11,9y 6,7 %

respectivamente.

- Se determinan que las herramientas para el analisis de solucién de problemas que se

deben usar son: analisis de Pareto que determina las principales causas de los desguaces,

10.782.411

5.350.000

202%

2,02




9.2.

asi como el diagrama de causa y efectos el cual nos permite identificar cuales son los

factores que contribuyen a las causas generadoras de rotura.

Se realizan tres propuestas las cuales corresponden a capacitacion del personal, un nuevo
layout en centro de distribucion y generacion de acuerdos de nivel de servicio, la
combinacion de estas tres propuestas generara un ahorro mensual aproximado de $10,7
MCOP logrando asi un costo mensual de desguaces por roturas de $ 9.2MCOP aprox.

Adicional se propone el seguimiento por medio de gestion visual.

Recomendaciones

Mantener un plan de capacitacién para las personas nuevas que contribuyan a los
procesos del centro de distribucion.

Se recomienda validar la viabilidad econdémica de mejoras en el empaque que den mayor
proteccién al material y prevengan roturas.

Con el desarrollo de las propuestas planteadas se espera reducir los desguaces por roturas
en un 54,1%, sin embargo el 45,9% restante aunque seréa tratado con las propuestas de
mejora no se espera erradicar por completo los desguaces del centro de distribucion ya
que por las caracteristicas técnicas del material las cuales incluyen la fragilidad del
mismo se considera que estar por debajo de los $10.000.000 es un valor manejable dentro

del nivel de desguace de las roturas del inventario del centro de distribucion.



10. Glosario
Desguace: Es el acto y el resultado de descontar del inventario el material que se rompid durante
los procesos de organizacion del centro de distribucion, alistamiento o trasporte del producto

terminado de ceramica.

Retail: Es el modelo de compra que asume que el cliente pase necesariamente por un punto de

venta fisico para adquirir el producto que requiere.
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