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Resumen.

Con base en la necesidad de estandarizacion que presenta la empresa Manantiales, dedicada a la manufactura
de prendas exteriores e interiores, se construy6 la propuesta de mejora orientada al aumento de la productividad
en el rea de almacén de Hilos y Nylon, mediante la implementacién de metodologias y técnicas de la ingenieria
industrial como manejo de inventarios ABC, matriz DOFA, diagramas de flujo, estudio de tiempos y
movimiento, Layout, perfiles de cargo, software (Excel) y normalizacién de procesos; también se realizé un
estado del arte que permitié evaluar los desarrollos cientificos del objeto de estudio a nivel mundial. De esta
manera se buscé mejorar la confiabilidad del inventario, la disminucion del desperdicio, la disminucion de los
recorridos, la disminucion de los costos del inventario y la estandarizacion del proceso. Inicialmente se realizé
un diagnéstico de la situacion en la que se encontraba el almacén, donde se recolectd la informacién cuantitativa
y se analiz6 con la participacion de los lideres de la empresa; posteriormente se construyé un plan de trabajo
segun las oportunidades del proceso y luego se defini6 la propuesta de mejora, donde se disefié un sistema
informatico que permitiera el diligenciamiento de la informacion del inventario, ademas de herramientas que
facilitarian un orden al proceso; finalmente se capacitd al personal, se realizaron las pruebas de implementacién
y se construy6 una base de datos solida que contenia la informacién del inventario. Al final se hizo un
consolidado de los hallazgos encontrados en las pruebas, con el fin de realizar ajustes al proceso y se dejaron
normas por escrito a la empresa para su posterior uso y mejoramiento continuo de la productividad en el
almacen. |

1. Introduccién.

En el mundo actual las empresas desafian diferentes problemas relacionados con la administracion de
inventarios, uno de ellos es poder mantener niveles 6ptimos de inventarios que les permitan satisfacer la
demanda sobre un tiempo especifico y no recaer en costos excesivos por el mal uso del almacenamiento y de
los materiales en los almacenes. Una de las decisiones mas frecuentes a las que se enfrentan los gerentes es
cuanto, cuando y qué comprar o producir para poder satisfacer la demanda, ademas deben tener la capacidad
de mantener un equilibrio entre el costo y el beneficio del uso de inventarios (Gourdin, 2006; Para et al., 2016).

El manejo optimo del inventario implica equilibrar la disponibilidad de producto o servicio al cliente, con
los costos de suministrar un nivel determinado de disponibilidad de producto. Para determinar una politica de
inventarios es importante considerar tres clases generales de costos: costo de adquisicion, de manejo y de falta
de existencias (Ballou, 2004), ademés, como dijo (Wild, 2002) el propdsito del control de inventarios es
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asegurar el funcionamiento de las actividades de la empresa mediante la optimizacién conjunta de los siguientes
tres objetivos: servicio al cliente, costos de inventario, costos operativos.

La optimizacion conjunta de estos objetivos significa que no se debe buscar una mejora en alguno de los
objetivos descuidando los otros, ya que los tres son igual de importantes. Al intentar disminuir los costos de
inventario, se incurrird en menores niveles de materiales en la empresa, por lo que la probabilidad de
satisfaccion del cliente baja por los posibles agotamientos; al disminuir los costos operativos la gestion de los
inventarios puede llegar a ser insuficiente, lo que genera procesos de informacion inadecuados y tiempos de
entrega de material largos, afectando también el servicio al cliente; y si solo se piensa en incrementar el servicio
al cliente, los costos de inventario y los costos operativos se deben incrementar, por lo cual la rentabilidad para
la empresa se ve afectada. Por lo anterior se debe buscar un punto de equilibrio en el que se satisfacen los tres
objetivos sin afectar los otros, lo cual es la funcién principal de los procesos de gestion de inventarios. (Zapata
Cortés, 2014).

Los autores a nivel mundial que hablan sobre el manejo de los inventarios de hilo, muestran que la literatura
que se encuentra sobre esto es amplia, pero los textos revisados no se enfocan en el tema en discusion tales
como (Nemtajela & Mbohwa, 2017; Torabi et al., 2012; Zhang et al., 2016), ademas generan aportes poco
significativos al proceso, que busca la implementacién de un sistema de inventario de hilos y nylon especifico
para la empresa manantiales; hay que aclarar también que estos articulos pueden tener incidencia en las
metodologias a usar, aunque la idea principal es ser fiel a las metodologias de libros de autores reconocidos en
el &rea de ingenieria y administracion. Se puede deducir que la literatura encontrada es bastante amplia, pero,
se buscara generar un sistema que sea auténomo; por lo que daria una mayor virtud al estudio.

Este documento tiene como estructura principal un estudio de investigacion aplicado, el cual fue realizado
en la empresa manantiales. Esta es una organizacion dedicada a la manufactura textil de prendas exteriores e
interiores. La cual en su estructura organizacional cuenta con un almacén de materias primas, y este no tiene
una adecuada estandarizacion, ni un orden especifico en el proceso de almacenamiento de hilos y nylon,
desconociendo costos operativos de almacenamiento, capacidad instalada y niveles de productividad; lo que
limita al &rea administrativa a tener el control adecuado y real para este insumo en la planeacion de la produccién
y la administracién de los recursos. Por lo cual se constituyé a partir de un trabajo de campo, que buscaba
evidenciar las principales probleméticas del proceso de almacenamiento de hilos y nylon, y asi encontrar la
solucion apropiada para dicha problematica.

Manantiales es una empresa dedicada a la manufactura textil de prendas exteriores e interiores. En su
estructura organizacional cuenta con un almacén de materias primas, el cual no tiene estandarizacion, ni un
orden especifico en el proceso de almacenamiento de hilos y nylon, desconociendo costos operativos de
almacenamiento, capacidad instalada y niveles de productividad; lo que limita al area administrativa tener
control en tiempo real de este insumo en la planeacién de la produccion y la administracion de los recursos.

Fundamentalmente este estudio se centrd en analizar el sistema de almacenamiento de Hilos y nylon con el
que cuenta la empresa Manantiales, con el fin de proponer (basado en la teoria ingenieril), un método de
almacenamiento 6ptimo de hilos que permita la reduccion de tiempos, de costos y de existencias; ademas del
mejoramiento de herramientas informaticas para contar con sistemas de almacenamiento en linea, para que sea
el punto de partida de nuevas préacticas en la empresa, como lo es la planeacion de la produccién, compra de
insumos, entregas a produccion, mejoramiento de la productividad en el almacén, entre otras.

Luego de definir el planteamiento del problema y hacer una visita inicial a la empresa manantiales, se
evidenci6 que la empresa contaba con dos falencias principales en el momento del almacenamiento de hilos;
el primero, la falta de prediccion de consumo de hilos y nylon, lo que no permitia tener un control estandar de
pedidos por lotes de produccion; la segunda falencia radica en que no se contaba con registros de existencias
de hilo y nylon en ningun sistema de informacién de la empresa, lo que no permitia analizar costos de
almacenamiento ni la correcta rotacion de este insumo.
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Después de analizar estas falencias, se llegé a la conclusion que era necesario conocer y estandarizar el

proceso de almacenamiento, para que pudiera existir un registro de informacion de cada una de las entradas y

salidas de hilo y nylon del almacén, de modo que se tenga claridad del inventario disponible y a partir de esto

se pueda tener conocimiento de lo que se tiene, para poder saber cuanto y cuando pedir. Es entonces, como de

esta manera se definid realizar este estudio que servira como insumo y aporte invaluable en la empresa
manantiales que permitira tomar decisiones concretas sobre el proceso de almacenamiento de hilo y nylon.

Los sitios de blsqueda que se utilizaron para la construccion del estado del arte fueron, Scopus, google
academic, sci-hub, ScienceDirect, Elsevier, Emerald, Mendeley. Definidas entonces las principales falencias
con las que cuenta el almacenamiento de hilos en la empresa Manantiales, se plantearon las siguientes
ecuaciones de bisqueda para identificar que material o informacion existe a nivel mundial relacionado con el
caso de estudio:

e All (Thread storage)
e All (ABC inventory)
e All (Thread inventory)
e All (Types of thread inventory)
e All (Thread storage) and All (textile manufacturing)
e All (ABC inventory by weight) and All (raw material)
e All (ABC inventory) and All (raw material) and All (textile industry)
o All (Textile manufacturing)
o All (Thread) and All (textile)

1.1. Resultados de busqueda y andlisis de la informacion.

Realizada de manera pertinente la bisqueda, se evidencié que la informacion recolectada fue bastante
extensa en relacion a la cantidad de documentos; sin embargo, al entrar en detalle con cada uno, se encuentran
pocas investigaciones sobre las metodologias para almacenar hilos y los sistemas de almacenamiento de este;
por esto se creo la necesidad de buscar otras herramientas de inventario, como lo es el inventario ABC. Las dos
ecuaciones de busqueda mas efectivas fueron ALL thread storage y ALL ABC inventory, en cada una se
encontraron 2336 y 596 documentos respectivamente.

Almacenamiento Thread de hilo (storage-2336 documentos)
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Gréfica 1. Documentos por pais o territorio (Scopus) Gréfica 2. Documentos por autor (Scopus)
La gréfica 1, muestra la cantidad de estudios existentes por pais o territorio. Se evidenci6 que son 10 paises

los pioneros en estas investigaciones y que Estados Unidos es el territorio con mas publicaciones, llegando casi
alos 1.000 documentos, constrastando con Francia que muestra una publicacién menor a los 100 documentos.
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En la gréfica 2, se evidenciaron los 10 principales autores que han escrito sobre la ecuacion de busqueda
Thread storage y que en promedio han escrito 10 documentos cada uno, pero se resaltan autores como Valero,
M. que tiene registrados 17 documentos, Harris, T. que cuenta con 15 documentos y Plata, O. que registra 12
documentos a su autoria.
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Gréfica 3. Documentos por afio (Scopus) Gréfica 4. Documentos por tipo (Scopus)

En la gréafica 3, se puede observar el nimero de documentos por afio. Se muestra que hay 3 afios pico,
correspondientes a los afios 2006, 2016 y 2018, para el intervalo de tiempo 2010 al 2020 que fue el intervalo
tomado en cuenta. ElI comportamiento grafico muestra un crecimiento paulatino a medida que avanza el tiempo
entorno a las palabras clave Almacenamiento de hilos (Thread storage), con caidas poco significativas en los
afios Ultimos afios, 2017 y 2019 respectivamente.

En esta gréafica {grafica-4) se encontrd la distribucién por tipo de documento y se muestra que la mayor
cantidad, en torno a las palabras claves son los documentos tipo Conferencias con un 63%, seguidos de los
articulos con un 31,4%, y en menor medida las retroalimentaciones con un 2,4% y los review con un 1,5%.

Inventario ABC (ABC inventory- 596 documentos)

Documentos por pais / territorio Documentos por autor

Gréafica 5. Documentos por pais o territorio (Scopus) Gréfica 6. Documentos por autor (Scopus)

La gréafica 5 evidencia que Estados Unidos, es pionero en la publicacion de este tipo de documentos
relacionados con las palabras claves Inventario ABC (ABC Inventory) con publicaciones de aproximadamente
130 articulos, seguido de la india con 60 articulos aproximadamente y en el fin de la lista Iran, Canada y Francia
con aproximadamente 20 articulos cada uno.

Para la gréfica 6, se observo a los autores que se han enfocado en escribir sobre Inventarios ABC, donde
destacan Whitney, S.L. y Jabeur, K. con 13y 8 documentos cada uno.
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Como se evidencia en la gréfica 7, enimero de documentos publicados han aumentando en la ultima decada,
con los mayores registros para los afios 2014 y 2019 con aproximadamente 60 documentos.

Por otro lado, la grafica 8, muestra la distribucién por tipos de documentos, y el mayor porcentaje
corresponden a los documentos tipo articulo con cerca del 70%, seguido de los actas 0 memorias de reunién
con el 24% y el porcentaje restante, con valores poco respresentativos, lo completan las encuestas, cartas, notas
y demas documentos.

1.2. Criterios para el andlisis de informacion.
Es de vital importancia asegurar que las cadenas de busqueda utilizadas para la investigacion se elijan

correctamente (Tranfield et al., 2003); por esto, el andlisis de informacion se cred a partir de la segmentacion
que se dio del area y del proceso del almacén a intervenir.
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Gréfica 9. Andlisis de informacion

Se inici6 con la recopilacion de la informacién de las investigaciones basadas en el almacenamiento de
inventarios de hilos principalmente, aunque la mayoria de esta informacion fue relevante se logré depurar y
extraer lo que realmente era necesario para la fundamentacion teérica en la elaboracion de este estudio, ademas
de tener en cuenta un periodo de tiempo cercano, que permitiera ver procesos actuales. Es asi como de 3053
articulos encontrados se excluyeron 2536 por no contener informacion referente a inventarios de hilo o se
encontraban duplicados y para pasar de 517 documentos a 20 fue necesario realizar un analisis de los titulos,
resimenes, palabras clave y finalmente contenido; descartando uno a uno que estos no se referian al material
de estudio a desarrollar; por tanto, fueron descartados.
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La clasificacion ABC es utilizada para el control de inventarios. Esta trata de clasificar los materiales en
tipo A, B 6 C segln un criterio y un porcentaje establecido. Se pueden clasificar los materiales por valor de
inventario, por valor de venta, por valor de consumo, por cantidad consumida o por el criterio que se elija o se
requiera, lo que se trata es que los materiales tipo A sean los mas importantes segun el criterio elegido, los tipos
B los intermedios y los tipos C los menos importantes. Esta técnica es muy similar y va muy unida al analisis
de Pareto, ya que por lo general un pequefio porcentaje de los materiales representan al tipo A, que a su vez
pesan en un amplio porcentaje sobre el criterio definido.

El ABC se define de la siguiente forma, Articulos A: de alto valor; aquellos articulos, cuyo valor representan
entre el 70% a 80% del valor total del inventario. Esto constituye por lo general del 15% al 20% de los articulos,
Avrticulos B: de valor medio; una gran cantidad en la parte media de la lista, usualmente, alrededor del 30% al
40% cuyo valor total de inventario es casi despreciable, representa solo del 5% al 10% del valor de los articulos
y, Articulos C: de bajo valor; la mayoria de los articulos normalmente del 60% al 70% del valor de los
articulos(Ploss, 1987).

Mantener inventarios en las organizaciones presenta unos costos nada despreciables en vista de que para
esta actividad se requiere hacer inversiones de capital en mercancia, espacio para guardarlos; personal para su
administracion y cuidado; Adicionalmente, recursos tecnol6gicos y energéticos para su mantenimiento, entre
otros. Esto induce a un dilema entre mantener un alto nimero de inventarios con lo cual se satisface al cliente,
o incurrir en altos costos por faltantes (Zapata Cortés, 2014).

El almacén de materias primas de toda empresa es un area critica, donde se define en gran medida los
resultados a nivel de productividad de toda la cadena de manufactura, en el caso de la empresa manantiales se
identificaron oportunidades de mejora en temas relacionados con sobrecostos por materiales obsoletos, exceso
de productos almacenados sin orden, pedidos sin criterio técnico, falta de claridad en el proceso, incremento de
los costos del inventario entre otros aspectos que llevan a la empresa a tener bajos niveles de productividad.

“Los inventarios prevalecen en el mundo de los negocios, mantenerlos en un buen nivel es necesario para
las compafiias que operan con productos fisicos, como fabricantes, distribuidores y comerciantes. Por ejemplo,
los fabricantes necesitan contar inventarios de materiales que se requieren para la manufactura de
productos”(Hillier & Lieberman, 2010).
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Para la empresa Manantiales el manejo de inventarios de materias primas es necesario para agregar valor al

proceso, ademas, se evidencié que tenia una notable falencia en este proceso, lo que genera una pérdida del

valor agregado del servicio prestado, es por ello que se cre6 la necesidad de plantear este proyecto para que

permita a Manantiales, disminuir costos en su proceso de almacenamiento de hilos y mejorar la operatividad
del mismo, de manera que se vea reflejada en el incremento de la productividad de la empresa.

Justificacion.

Actualmente el inventario de productos existentes en el almacén de materia prima, estd avaluado
aproximadamente en $40°033.376, con grandes oportunidades de mejora. Se requiere encontrar la optimizacion
del proceso de almacenamiento de insumos por medio de herramientas como las que ofrece Ingenieria
Industrial, para a una estandarizacion del proceso y a una reduccion de los costos en el almacén.

Debido a que en la empresa manantiales no cuenta con un manejo eficiente de inventarios se vio la necesidad
de generar un proyecto que permitié la investigacion de la dindmica operativa de la empresa; ademas de generar
soluciones a las falencias que se encontraban durante el proceso de almacenamiento de hilos, esto con el fin de
disminuir los costos y tiempos de operacion.

Los beneficios que se esperaban que el proyecto aportara eran:

Reduccion de tiempos de abastecimiento y movimientos innecesarios del colaborador.

Cumplimiento eficaz en las labores de abastecimiento de la planta productiva.

Permitirle a la empresa reducir costos de almacenamiento y desperdicios.

Facilitar la planeacion de las compras de materia prima con base en el software desarrollado para el
inventario.

e  Eliminar tiempos muertos por falta de hilos en la ejecucion de la produccién.

Materiales y métodos.
2.1. Tipo de Estudio.

Para la construccion de este trabajo, se utiliz6 el estudio de tipo descriptivo y aplicativo, basado en la teoria
de (Méndez Alvarez, 2015); y debido a que se traté de una observacion, investigacion y aplicacion de los
procesos de almacenamiento de la empresa Manantiales; se analizé la informacion de fuentes primarias y
segundarias, las primeras brindadas directamente de la empresa y por los acercamientos hacia los diferentes
procesos; la segunda por la informacién encontrada en revistas, libros y paginas web como conceptos técnicos
y articulos cientificos. El tipo de estudio descriptivo, tiene como objetivo especificar y analizar lo observado y
asi poder determinar factores que ayuden a la toma de decisiones para mejorar la productividad del proceso. La
linea de aplicacion de este estudio estuvo enfocada en la realizacion de pruebas piloto y en el desarrollo de las
herramientas ingenieriles necesarias que permitieron tener mayor informacion para la toma de decisiones;
ademaés, de generar un manejo efectivo de los recursos fisicos, econémicos, espaciales y humanos con los que
la empresa dispone.

2.2. Método de investigacion.

El método de investigacion que se utiliz6 fue la observacion (Méndez Alvarez, 2015) para la recoleccion de
informacion y de datos con un enfoque cuantitativo que buscé entender los procesos y aspectos que influian
negativamente en el area del almacén en condiciones normales. Esta informacion fue importante para
comprender a cabalidad el entorno de trabajo, las circunstancias que llevaban hacia la improductividad de los
procesos Y las falencias creadas directamente por el factor humano, y asi poder tomar decisiones que guian
hacia a la mejora continua.

Ademas se aplicé el método analitico (Méndez Alvarez, 2015) con el fin de encontrar la relacion causa-
efecto del sistema, estableciendo procesos de profundizacion hasta tener hallazgos sobre los factores que
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generan las causas, entre la forma de realizar los diferentes procedimientos y las falencias resultantes de las
técnicas utilizadas erréneamente en la empresa. De esta manera, se buscé la propuesta mas adecuada para
transformar estas consecuencias en condiciones favorables para la produccién y mejoramiento continuo de la
misma, Por medio de herramientas como distribucién en planta(De la Fuente Garcia & Fernandez Quesada,
2005), 5S (Cruz, 2010), Pareto(Barroso, 2017; Sales, 2013), inventario ABC(Olivos Aarén & Penagos Vargas,
2013), definicion de roles de los colaboradores y los diagramas de flujo(Flujo, n.d.); buscando definir, enmarcar
y mejorar el proceso que se llevaba en el almacén en cuanto al inventario 6ptimo de hilo y nylon.

Tabla 1. Cronograma de actividades

ACTIVIDAD ESPECIFICA

Conocer el proceso de almacenamiento de hilos.

Definir el alcance del proceso

. - Visita de reconocimiento a la empresa.
a intervenir.

Reunién con Gerencia para aprobar alcance.

Definir las variables de estudio.

Medl_r e el Definir las herramientas a utilizar.
relacionadas al proceso de

almacenamiento de hilos. Tomar informacion requerida para el andlisis.
Estructurar base de datos para administrar la informacion.
Identificar oportunidades de mejora.

Plantear y validar propuestas de mejora.

Analizar los datos y demés

informacion recolectada del — - — - —
proceso. Aplicacion de herramientas de analisis de ingenieria.

Implementacioén de indicadores para seguimiento de la informacion.
Plantear y validar propuestas de mejora.

Aplicacion de herramientas estadisticas.

Determinar una metodologia

. Determinar la propuesta optima segun lo analizado.
de trabajo para el Prop P 9

mejoramiento de la Validar mediante prueba piloto su efectividad.
productividad del — -
almacenamiento de hilo, Documentar el procedimiento mejorado.

simularla, ajustarla y

CEETRErET R Implementar acciones de seguimiento y control.

[Iapla L. Cronograiria ae actvidades (Elaporacion propia)

Como planeacion del proyecto en busqueda de responder los objetivos, se definieron las actividades prioritarias
en las que debia enfocarse en el desarrollo y cumplimiento de estos objetivos, lo primero que se hizo fue conocer
el proceso que se iba a intervenir y definir cual era su inicio y su fin, una vez se tuviera claro este item se pudo
iniciar con el levantamiento de la informacion, para mas adelante realizar el analisis de esta, aportando
propuestas para la mejora del proceso y finalmente ejecutar las propuestas de mejora y realizar la
retroalimentacion del proceso que se llevé a cabo, teniendo como finalidad que el proyecto tuviera mayor
organizacion a la hora de la ejecucion de este, ademas de una facil ubicacion o contextualizacion del momento
y actividad que se estaba realizando en el proyecto.

3. Resultados y andlisis.-

3.1. Diagnéstico. ——

El desarrollo de la tesis se inici6 con un primer acercamiento a la gerente de la empresa, donde se vio la
necesidad de realizar mejoras en el almacén y se evidenciaron las dos principales falencias de este, las cuales
fueron tomadas como base para la realizacion del proyecto, se trataba de la falta de prediccion para el consumo
de insumos (Hilo y Nylon) y de la nula informacién que se tenia en la empresa sobre las existencias de esos
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insumos. De la misma manera se pudo observar que se habia tratado de realizar una aplicacién de la metodologia
5°S la cual no se cumplio a cabalidad;-En un segundo acercamiento se visito el almacén de hilos donde se
evidencio6 que ademas de las falencias expresadas inicialmente por la gerencia, el proceso carecia de
una orientacion estructurada de los roles del personal y de operacion al interior del almacén.

En comun acuerdo con la gerencia se define que el alcance del proyecto se enmarcaria Unica y
exclusivamente en el almacén, donde se programa realizar un conteo inicial para determinar cuanto era el dinero
invertido en materias primas al momento de iniciar el proyecto; al realizar el conteo de existencias en el
inventario lo que nos arrojo fue que el dinero invertido, a precios actuales era de $40°.033.369 pesos
colombianos, representados en 229 unidades de hilo y 90 unidades de nylon dandonos un punto de partida para
el desarrollo del proyecto.

LT et OPORTUNIDADES.

= Medidas no estandares (unidades,
peso) para predicciones de
consumo.

= Colectividad en el manejo del
inventario.

= Falta de planeacién.

= Falta de informacién.

+ Trazabilidad para los procesos de
compra, abastecimiento ¥ reintegro
de hilo.

+ Manejo individual del inventario.

= Disminuir costos de
almacenamiento de hilos.

AMENAZAS.
FORTALEZAS. * Almacén sin vigilancia (apertura
para todas las personas de planta.)
= Conocimiento de los recursos del = Resistencia al cambio.
inventario de hilos. = Falta de lineas de comunicacion
= Capacidad instalada para (proveedores-clientes internos,
almacenamiento de insumos. areas productivas ¥
= Personal a disposicidon administrativas).
(multifuncional). = Pérdidas de valor y obsolescencia
= Capacidad econdmica. de los insumos.

# Falta de procedimientos.
* Falta de liderazgo.

Gréfica 11. Matriz DOFA

La matriz DOFA que se muestra en la figura 3, desarrolla el andlisis de Debilidades, Oportunidades,
Fortalezas y Amenazas que se lograron evidenciar durante el diagnéstico realizado al almacén, buscando tener
como referencia los items que se podrian utilizar para realizar el proceso de estandarizacion del inventario de
hilo y nylon. Ademas, la matriz DOFA es un ciclo que permite conocer, revisar y mejorar desde diferentes
partes el proceso al cual se le aplica; por esto es necesario desarrollar esta matriz en diferentes momentos del
proceso, para asi entender, perfeccionar y mejorar las herramientas aplicadas

Con base en las necesidades de la empresa y al diagndstico inicial, se definié que el objetivo del proyecto
iniciaria en el proceso de recepcion de hilos y nylon, pasando por las operaciones de almacenamiento, inventario
y picking; finalizando en el proceso de entrega de pedidos a produccidn. Esta definicion se obtiene en reunion
con gerencia donde se deja la respectiva carta (Ver anexo 1).

Partiendo de la importancia que tiene la informacién cuantitativa en el diagndstico de una situacion
empresarial, se tomaron los datos en el primer conteo, donde se mostr6 la participacién econémica, es decir el
gasto en compra de cada cédigo de Hilo y Nylon por existencias en el inventario; el costo total del inventario
era $40°033.369 Pesos colombianos, donde el Hilo contaba con un participacion de $25°168.933 y el Nylon
con $14°864.444 que representaban un 62.87% y un 37.13% respectivamente (Ver Gréfico 12 y ver Grafico
13).
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Gréfica 12. Participacion econémica del Nylon en el inventario..
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Ademas de los costos generales que se especificaron anteriormente se hizo necesario resaltar los hilos y el
nylon que contaban con mayor volumen y costo, ya que se evidenci6 que los costos sélo por la compra de
algunos de estos insumos ascendieron hasta $800.000 pesos colombianos en el caso del Nylon y en el Hilos
llegando casi a los $600.000 pesos colombianos; donde el hilo con cédigo 02K VA tiene una participacion del
2,70% en el inventario y su costo es de $680.352, asi le sigue C8306 con 2,40% y un valor de $605.075; para
el nylon, las dos referencias con mayor participacion son el negro con una participacion del 5,57% y un costo
de $827.999 y el dptico con el 5,56% que corresponden a $826.139.

Revisando especificamente la distribucion de los hilos y nylon dentro del almacén, se identific6 que no
contaban con una metodologia de almacenamiento estandarizada (Ver grafica 14).
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Gréfica 14. Distribucion de los insumos antes de la intervencion..

La situaciéon que tenia la distribucién del inventario antes de iniciar con el proceso de mejora era
desordenado, pues se tenian algunas referencias marcadas en las estanterias y también algunos letreros que
indicaban las areas del almacén, aun asi, era muy dificil que los colaboradores pudieran realizar un buen picking
pues se confundian entre las diferentes referencias y la mala ubicacién en la que se encontraban; contando
también que la mayoria de unidades de hilo y nylon se encontraban sin su empaque correspondiente que los
protegiera del cambio que genera la luz, el polvo y la humedad, lo que generaba que su calidad disminuyera, su
color se volviera opaco y su vida Util se volviera mas corta. Aunque se evidencié un cambio en cuanto a la
organizacion de los colores y los calibres se muestra que se necesitaba un mayor orden, para permitir un mejor
uso y manejo del inventario.

En cuanto a los colaboradores del almacén, se observé que no contaban con sus roles de cargo especificos,
es decir que las directivas de la empresa no tenian el levantamiento de los cargos correspondientes a esta area,
y esto hacia que, al no tener claridad de sus roles, el inventario lo controlaran los 3 colaboradores, el Lider de
almaceén, el Auxiliar de integracion y el Auxiliar de suministros. A cargo de las compras de insumos, Hilo y
Nylon, se encontraban el Lider de almacén y el Auxiliar de integracion, estas compras se realizaban de forma
verbal y no se contaba con ningun registro escrito o una linea de comunicacion formal que validara la compra
y donde se pudiera hacer algun reclamo en caso de que el pedido no fuera el indicado. A todo esto, se le suma
el olvido por parte del area administrativa, pues el almacén actuaba de forma independiente y auténoma en
cuanto a la toma de decisiones de compra de Hilos y Nylon. También se pudo observar que el almacén no era
un area cerrada, pues alli se recibian pedidos de materia prima y se entregaba la materia terminada, por tanto
era comun que los proveedores, clientes, personal de produccion y personal administrativo, entraran en el
almacén incumpliendo uno de los principios fundamentales de un area de almacenamiento, la cual es catalogada
como area restringida, también se logré identificar que el Auxiliar de Suministros no tenia un lugar especifico
de trabajo en el almacén, dado que su funcién era la de realizar las entregas de insumos faltantes para la
produccion, llevar la materia prima al area de produccion, moverlas entre los diferentes procesos que debian
llevar las prendas y finalmente recoger sobrantes de produccién y materia terminada para hacer su retorno al
almacén.

Las bases de datos son importantes para conocer lo que hay y deberia haber, la empresa manantiales no
contaban con un sistema donde se encontrara registrada la informacion a la mano de las existencias del
almacenamiento, las operaciones para conocer la cantidad de insumos y si estos eran suficientes para suplir las
necesidades de la planta se hacia manualmente, asi mismo sucedia con las compras, las cuales se realizaban con
el método empirico del conocimiento del lider de almacén; dado que no se contaba con ninguna medicion, ni
tampoco con informacidn, no se realizaban informes de incumplimientos, accidentes, no habia planeacion ni
seguimiento y control de la produccion, lo que también hacia dificil la presentacion de indicadores, lo que
evidencio6 un proceso sin administracion.
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De acuerdo a lo expresado anteriormente, se pudo deducir que el almacenamiento de hilos y nylon,
necesitaba un orden para su funcionamiento, pues este cumplia con las actividades dispuestas por el personal
administrativo, pero sin supervision, de acuerdo a los fundamentos aprendidos durante la carrera se pudo
concluir que uno de los mejores sistemas para realizar un anélisis y después darle un orden al inventario era la
metodologia inventario ABC, que permiti6 priorizar la intervencion del proceso enfocado en los materiales de
mayor volumen y que representan el mayor valor del inventario de Hilos y Nylon.
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Gréfica 15. Pareto-Inventario ABC del Nylon -{Elaberacién-propia)
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Gréfico 16. Pareto-Inventario ABC Hilos: {Elaberacionpropia)
En la gréfica 15 y la gréafica 16, se evidencia que los articulos A eran demasiados y estos representan el
mayor costo del inventario, por lo tanto, se debe intervenir de forma prioritaria por el nivel de importancia que
representan en el valor total y el volumen de materiales en el almacén.
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Para los articulos B y C, se identifica que tienen una menor participacion de costo y unidades en el

inventario, ademas en analisis se identifican como materiales de baja rotacién y de mucho tiempo de
almacenamiento; en algunas referencias se observa decoloraciones y perdidas de resistencia.

Segun los resultados con la aplicacion de la metodologia ABC y la evidencia en campo, se da una orientacion
para intervenir de forma préctica los articulos B y C, los cuales pueden generar mayores pérdidas por su baja
rotacién y el poco uso comercial que se le da en la actualidad; sin desconocer que los articulo A, también deben
ser intervenidos por su representacion en el costo y volumen total.

Siguiendo con la idea de aplicar un orden y tomando la informacién del conteo y acercamiento inicial al
almacén, se plantea realizar la distribucién en planta del almacén para el hilo teniendo en cuenta qué
movimientos se hacen innecesarios para los colaboradores y cdmo se pueden disminuir sin afectar la
productividad.

l Ingreso A

Gréfica 17. Distribucién en planta del almacenamiento de Hilo y Nylon.

En la imagen anterior se muestran dos vistas diferentes de la distribucion, en la parte izquierda se tiene la
vista superior, en esta se observa donde y como se encuentran distribuidas las estanterias de hilo y nylon con
las que cuenta el almacén y también se encuentra demarcado el rea de transito dentro de este, la ubicacion
principal del computador desde donde se realizan los pedidos, facturaciones y los diferentes procesos
sistematizados en la empresa. El almacén cuenta con 82 mts? y de estos se utiliza 20 metros lineales para el
almacenamiento de hilos, ademas de dos puertas, donde la mas grande (Ingreso B) conecta con el exterior y alli
se recibe y entrega materiales a terceros. La puerta pequefia (Ingreso A) conduce a la planta productiva, el
almacén ademas cuenta con otras estanterias que se utilizan para otros tipos de materia prima y materia
terminada que se evitaron por el enfoque del estudio.

Para los cargos del almacén se definen tiempos y acciones que se deben llevar a cabo durante el proceso de
llevar materia prima a la planta de produccion; teniendo en cuenta las medidas tomadas anteriormente y las
bases de estudio de trabajo (Garcia Criollo, 2005; Meyers, 2002; Oficina Internacional del trabajo, 1996) se
desarrolla un arreglo MODAPTS (Ver anexo 2)
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FOMATO DEL ARREGLO DE MODAPTS

ARREGLO MODULAR DE TIEMPOS ESTANDAR PREDETERMINADOS

ESTUDIO DE TIEMPOS

PARTE N1

CUENTE: Manantiales

| estudio de métodos y Hempos |

OBSERVACIONES: Este arreglo do modapts se realizé
para ol inicio de lote de produccion y la linea mas lejana,

también se tuvo en cuenta que se hacen ajustes de hilos

por faltantes durante el lote de produccién,

N | DESCRIPCION DE ELEMENTOS l CyT | ARREGLO MODULAR | FRECUENCIA SUBTOTA
L
it & eatantes, buscar y tomar hilos W5, P2.89,G3.P5 70.35.70,35.35 13307
7,27 87 3757
| Desplazamiento a moduo &7 P2, W3 18 am
27,37
hilos en canasta modulo #7 $2,89,03B17.95 16147147 4527
27907 AT ATT50T
Volver a bodega P2, W5 18 am
27,57
5 [ Austes de taltantes W3,P2,89,G3,P5 20,15.25,10,10 58517
27,217, 87 37. 57
Desplazamiento a modulo 87 con faltantes P2, W5 183 amn
27, 57
r ajustes en canasta modulod7 P2, 89, GJ, B17, PS5 764382 22677
2797 37.4777.57
8 | Voivera P2, W35 18 am
27,57
9
TOTAL TSUBTOTAL az01/7
i | TIEMPO SEGUNDOS 608.71
ESTANDAR
MINUTOS 10.14
Min

En este caso aun no se han realizado mejoras y se
tuvo en cuenta gua ol tamaho do la muestra fue
de 45 conos de hilo (incluyendo ajustes).

266 undrhr Estandar

CROQUIS DEL PUESTO DE TRABAJO l

Gréfica 18Tabla 2. Arreglo de MODAPTS, ———————|

Para los traslados que realiza el auxiliar de suministros al recoger los hilos y el nylon y llevarlo hacia la
linea de produccién mas lejana de la planta, el resultado que este arrojd, fue que solamente para llevar lo
contenido en una orden de produccién, se demora aproximadamente 10,14 minutos como lo muestra grafica 18
y esto sin contar los faltantes que se reponen cuando se esta realizando la manufactura.

En el funcionamiento del almacén, se contaba con tres colaboradores, los cuales tenian diferentes
responsabilidades que debian cumplir todos los dias en su horario laboral; para lograr una fluidez en cada uno
de los procesos. Por lo anterior se construy6 la siguiente tabla, que es importante porque nos da un mejor
entendimiento sobre cdmo se estan distribuyendo las labores de cada cargo.

Tabla 2. Actividades a cargo de los colaboradores del almacén.

Cargo

Actividades a cargo

Lider de Almacén -

Despachos y recibo de produccion.
- Inventarios.
- Facturacion.
- Empaque.

- Lectura de codigos de barras de materia terminada.
- Manejo de adiciones y faltantes.
- Compra de insumos (Hilos, nylon, elementos de empaque).
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Auwuxiliar de Integracion - Verificar insumos (Conteo).

- Desempacar materia prima.

- Organizar en estanterias por talla y cliente.
- Integrar hilos y nylon a los lotes a producir.
- Empaque.

- Saca muestras.

Auxiliar de suministro - Organizar Hilos y Nylon en estanterias.

- Llevar materia prima a produccion.

- Suministrar insumos faltantes a la planta productiva.
- Recoger produccion terminada y llevarla a empaque.

En la tabla 23 se logra observar que los colaboradores tenian actividades especificas, pero que algunas de
estas se encontraban fuera del almacén, que se encuentran en color rojo; ademas estas actividades se encuentra
0 se repiten entre un cargo y otro, también estas labores tienen un nivel de desplazamiento diferente lo que hace,
por ejemplo, que el auxiliar de suministros pierda mas tiempo en el desplazamiento que en su labor en si'y que
el almacén es un &rea abierta para el transito de cualquier persona.

Una vez se tenia la informacidn necesaria, se generd una propuesta de mejora y se defini6 la ejecucion del
proyecto, se realiz6 un segundo acercamiento a las directivas de la empresa, donde se expuso de manera clara
cuales eran las capacidades econémicas, espaciales y humanas del almacén, teniendo en cuenta el costo total
del inventario, la distribucion de la planta y la cantidad de personal laborando en el almacén; de lo que se logré
deducir que tenian excelentes capacidades y que se podrian realizar algunas propuestas de mejora para hacer
maés productiva esta area (Ver anexo 3), para ello, fue necesario establecer la politicas del almacén, definir cudl
era el costo total que deberia tener el inventario y finalmente, definir las variables principales a usar en el
sistema del inventario. Algunas recomendaciones propuestas presentadas en la reunion fueron: establecer las
politicas del almacén, generar un inventario controlado en Excel para tener un conocimiento real de las
existencias fisicas del inventario, ordenar las estanterias, disefiar perfiles de cargo para el &rea del almacén y
definir un control en los movimientos del inventario a la entrada y la salida con dos equipos de cdmputo.

Anexando a esto que la empresa decia que el inventario deberia tener un costo aproximado a $12°000.000
lo que hacia que el inventario tuviera un sobrecosto del 333,61% teniendo en cuenta que el precio total real era
$40°033.376, y se lleg6 al acuerdo que era necesario generar centros de informacion que permitieran realizar
un seguimiento a largo plazo del inventario y se evidenci6 la necesidad de realizar el levantamiento de cargos
del almacén y delimitar mejor estas actividades individuales de cada colaborador.

3.2. Mejora.

La construcciéon del proceso mejorado inicié con el levantamiento del diagrama de flujo donde se
especificaba el orden cronoldgico de las actividades que se ejecutan en los diferentes procesos del almacén. El
proceso general se dividio en 3 subprocesos, abastecimiento de hilos a la planta productiva, proceso de reintegro
de hilos y compra de hilos a proveedores. El desarrollo de los diferentes diagramas otorga informacion
importante tanto al estudio como a la empresa, ya que permitié tener una orientacion estandarizada de como se
desarrollan e interactdan los procesos en la dindmica del almacén, cabe anotar que es una herramienta con la
cual no contaba la empresa en el momento de iniciar el proyecto/
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Grafica 198. Diagrama de flujo de proceso general.

La gréafica 19, representa el diagrama de flujo general del proceso con el que debe cumplir el area del
almacenamiento en el desarrollo de sus funciones diarias, este proceso inicia con la orden de produccién que
genera el cliente y termina cuando se entrega correctamente los insumos a la planta productiva.

El primer subproceso de abastecimiento de hilos a planta productiva (Ver anexo 4), se enfoca en la entrega de
suministros de hilo y nylon a la planta productiva; a cargo de este proceso estan los 3 colaboradores del almacén
quienes son los encargados de mantener el inventario con los insumos necesarios para la produccion de prendas.

Los pasos del subproceso son los siguientes:

e Inicia con la revision en el sistema de las OP que genera el cliente, donde se especifica color y
referencia del hilo que se necesita para la produccion de la prenda.

e Serealiza una busqueda en el sistema de inventario para verificar que se encuentren disponibles la
referencia y cantidad necesaria, si no se encuentra se realiza una orden de pedido a los proveedores.
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Se envia orden de picking para realizar el paquete que va a produccién, tomando los insumos de las
estanterias, pesandolos y realizando el conteo.
Se registra la salida de peso y cantidad en el sistema.
Se ubica el picking en la zona que se destina en la planta de produccion.
Finalmente se inspecciona la cantidad y color de hilo comparandola con la OP.
Si no se encuentra completa la orden de picking, se realiza nuevamente el procedimiento hasta que
esta se cumpla.
Se genera aprobacion por parte del personal de la planta productiva y se da por finalizado el proceso.

Cabe resaltar que cuando se realiza un pedido al proveedor y este no es conforme a la orden de compra, se debe
almacenar, dado que la empresa y su proveedor no cuentan con un transporte que les certifique a las dos partes
que el producto no ha perdido calidad una vez sale de la empresa que provee; asi este no cuente con las
especificaciones que la empresa necesita o si por algun error humano se pide un cédigo equivocado.

El segundo subproceso, reintegro de hilos (Ver anexo 4) se realiza con el fin de tener conocimiento de los
consumos de hilo y nylon que la planta productiva efectua al realizar una prenda, a cargo este subproceso se
encuentra el auxiliar de integracion.

Los pasos que contiene el proceso son:

El inicio se da en la zona establecida en la planta de produccion.

Se realiza una inspeccion para conocer los sobrantes de hilo.

Se revisa si estos se encuentran en su respectivo empaque.

Se clasifican segln la referencia, color y tipo; se pesan, se cuentan y se ingresan al sistema los datos.
El sistema arrojara la ubicacion para que el auxiliar de suministros pueda realizar el almacenamiento
de forma correcta, dandole fin al proceso de reintegro.

Y finalmente el Gltimo subproceso es el de compra de hilos a proveedores (\VVer anexo 4), que marca pautas
para una ruta de comunicacion efectiva, permitiendo que tanto proveedor como cliente tengan garantias de los
procesos de logistica efectuados; los responsables de este proceso es el lider del almacén y el auxiliar de
suministros.

Los pasos que conforman este proceso son:

El inicio se da cuando al buscar la referencia en el sistema de inventario, se encuentran existencias
insuficientes o nulas para cumplir con la OP.

Se realiza el pedido necesario para la OP, diligenciando el formato de compra donde se especifican,
unidades o kilogramos, referencia, cédigo y calibre del hilo.

Una vez llegue el pedido enviado por el proveedor, se realiza una inspeccion verificando si lo pedido
es acorde a lo que se recibié y lo que se facturd.

Cuando el pedido no cumple con las caracteristicas de la orden de compra, se debe generar un reporte
al proveedor por faltantes, sobrantes o diferencias en el color.

Si el pedido concuerda, se realizan las entradas al sistema y se le da ubicacion en estanterias segln la
distribucion del almacén y se da fin al proceso.

Mostrando asi la finalizacién de los procesos que se llevan a cabo durante el almacenamiento de los insumos
de hilo y nylon; con esto se muestra también unas politicas (OSE, 2015) o pautas a seguir en el espacio de
almacenamiento, pautas que son necesarias para un correcto uso del espacio y que permiten un mejor control
de los procesos como:

Solo debe ingresar el personal autorizado.

El personal de la bodega no realiza funciones por fuera de esta.

Todos los movimientos deben quedar registrados en la base de datos.

Se debe revisar todos los insumos, materia prima o lotes de produccion terminados que ingrese o salga
del almacén.

Las devoluciones se deben ingresar al sistema.
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La entrega de materia prima se debe hacer con orden de pedido.
El material se debe reunir con una orden de picking.
El &rea debe permanecer limpia y ordenada.
Se deben establecer procedimientos para cada oficio de la bodega.
Cada colaborador debe cumplir con el procedimiento establecido.

Partiendo de las politicas del almacén, se desarrollaron los perfiles de cargo de cada colaborador del area;
esta propuesta se basé en la informacion que se recogié en el conteo inicial, y se complement6 con la
suministrada por el lider de almacén, que permiti6 conocer si son actividades idéneas para los cargos en los que
se encuentran y conformes con las politicas organizacionales ; y asi establecer las responsabilidades adecuadas
y las evaluaciones de estos, logrando tener una sinergia entre los colaboradores y sus desempefios en el cargo;
como lo muestra la carta descriptiva para el cargo de auxiliar de suministros que se muestra en la imagen 3.

Fecha: noviembre 2019
Puesto: Auxiliar de suministros
Responsable del proceso: Lider de almacén

3. DIMENSION DEL PUESTO

| ® Personas acargo \
| Directas:0 | Indirectas: 0 ‘

2. MISION DEL PUESTO

Garantizar que la materia prima e insumos lleguen a las lineas de produccidon v que loz materiales sobrantes vuelvan a ser parte del
inventario de la bodega

3. FUNCIONES O RESPONSABILIDADES

Lo que hace: Lo que deberia:

Saca materias primas e insumos al drea de produccién
v repartirlas entre las lineas segin requerimientos.
Suministra insumos faltantes a planta.

Recoge la produccion terminada y la lleva a empaque.

s  Organiza nylon e hilos en estanterias. .

Entregar pedidos y drdenes a bodega.

Recibir paquetes de materia prima y trasladarlos a cada
una de las lineas de produccion

Fecoger materia prima sobrante.

Realizar traslados de produccion terminada a empaque.

Entregar producto terminado a bodega con orden de

enzamblaje

*  Garantizar que los hilos regresen a la bodega con su
respectivo empague.

*  5ihay faltantes generar pedido a bodega.

s Recibe la produccion empacada v 1a traslada a la .
bodega.

Gréfica 20. Perfil de cargo auxiliar de suministros

Al realizar los perfiles de cargo (Ver anexo 4) y como lo muestra la tabla-4grafica 20, se tomaron en cuenta
las actividades descritas anteriormente con el fin de enmarcar cada cargo en labores especificas que permitieran
la disminucién de tiempos y de traslados de cada colaborador; para el perfil de auxiliar de suministros se
evidencio la realizacién desplazamientos con un tiempo mayor a sus actividades (Ver anexo 2) y labores en
diferentes areas de la empresa, que generaban pérdidas de tiempo; se propuso que este cargo pasara a ser parte
del &rea productiva dado que sus principales funciones son trasladar materia prima, insumos y materia terminada
entre diferentes &reas, lo que hacia que el almacén permaneciera con las puertas abiertas al publico.
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FOMATO DEL ARREGLO DE MODAPTS
“ARREGLO MODULAR DE TIEMPOS ESTANDAR PREDETERMINADOS

ESTUDIO DE TIEMPOS

ESTUDIO N"02 PARTE N*1
PAGINA 2 DE 2 DESCRIPCION: Despuds del eatudio de metodos y empos |
FECHA 280052019 CLIENTE:
| DEPARTAMENTO; Almacenamiento de hios
| BECTOR: |
OPEKADOI Ricardo Flore:
DESCRIPCION DE !L!H!NVOS TEYT | ARREGLO MODULAR FRECUENCIA SUBTOTAL
| It ol lugar establecido, tomar hilos y descargar | C P2, WS, 89, G3, PS5 45,20,90,45,45 136017
en earro
27577, W7 3757
2 Desplazamiento o modiulo 87 P2 WS 1,60 3027
7 87
3 Descargar hilos en mesa modulal7 P2, 09, G, PS 141477 2107
27873037
4 Volver al lugar establecido con para recoger el P2, W3 1.60 3027
picking
b | 7. W
TOTAL 3 TSUBTOTAL 2174/7
BV | e | e o P o Lo oy TIEMPO SEGUNDOS 310.57 Seg
|- ey " A0 ey ESTANDAR
% m MINUTOS 517 Min
il (Rl | Bkt dotuiin
- ——
“s | ] !l tiempo disminuyo aproximadamaente un 50%,
£~ ﬁ debido a que no se tienen en cuenta tiempos en los

L que el colaborador debe agacharse y levantarse,

ademas hay ahorros significativos on los
§ desplazamientos dado que el colaborador no entra al
OBSERVACIONES: Se tuvo en cuenta las mejoras
propuestas (carro de mercado, mesas on modulos,
punto de picking) y realizar picking de los hilos
facilitados por el almacén

almaceén.

522 und/hr Esténdar

Gréfica 21. Arreglo MODAPTS

Para el arreglo MODAPTS con el cambio del perfil se muestra en la grafica 21 a diferencia de la
imagen 3, una reduccién de tiempos y unidades/hora de aproximadamente el 50%, como lo habiamos visto
anteriormente para realizar el abastecimiento de hilos y nylon a la linea de produccién mas alejada el
colaborador tomaba alrededor de 10,14 minutos y movilizaba 266 unidades/hora, y realizando la labor conforme
al cambio de rol toma 5,17 minutos y mueve 522 unidades/hora. El rol de auxiliar de suministro, muestra que
la mayoria de sus labores se encuentran fuera del almacén; por tanto, para este estudio de métodos y tiempos,
se tom6 un antes con las labores anteriores y un después, con el perfil de cargo propuesto, donde se trasladaba
su dependencia del almacén a el &rea de produccion.

Fue necesario que se creara un sistema de informacion, que presentara la capacidad para el almacenamiento
de los datos que contenia el almacenamiento de hilos y nylon; para esto, se present6 una muestra de cémo podria
ser un sistema de inventarios.

Tabla 36. Muestra inicial del sistema de inventarios._

Fecha Proveedor Codigo | peso actual{kg) |peso entrada [kg) |peso de salida (kg) |peso de reintegro(kg)
18-nov-19) PERMACORE 43985 4,152 0,8 L2 0,2
18-nov-19 EPIC 9345 L15 1 13 0

Para la propuesta, se plantearon 7 variables que permitirian conocer de forma global como se comportaba
el inventario, estas variables eran, fecha, proveedor, c6digo, peso actual, peso entrada, peso salida y peso
reintegro; teniendo en cuenta que la unidad de medida era el kilogramo. La tabla 6, muestra la planeacion inicial
del sistema; el cual tenia como finalidad tener un registro de la antigtiedad (Fecha) de cada lote de hilos y nylon,
asi como cuél era su proveedor, las caracteristicas que tenia, la cantidad que habia y los movimientos que estos
realizaban en el almacén; para este sistema se evidencio la necesidad de tener otro computador, pues la idea
principal era tener un control de entradas y salidas.
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En concordancia con la construccién de los perfiles de cargo, los diagramas de proceso, el sistema de

inventarios propuesto y las politicas del almacén; se plantea un mejoramiento a la distribucién de la planta, para

la mejora de tiempos y desplazamientos, donde establecer la entrada y la salida de las areas del almacén, ademas

de los puntos clave para la realizacion de las tareas, permite que se estandaricen los procesos planteados y se
tenga cada vez un mejor proceso de almacenamiento.

Gréfica 2219. Propuesta de mejoramiento de la distribucion en planta

Como lo muestra la grafica anterior, se anexa un computador secundario que sirvio para realizar las
operaciones de salidas y reintegros de los insumos en el sistema de inventario, para esto fue necesario realizar
la gestién con el &rea administrativa de la empresa, de un equipo que tuviera las condiciones para ingreso de
los datos; ademas de tener en cuenta que los ingresos que se muestran en esta imagen (Ingreso A e Ingreso B)
deben tener un control sobre las entradas y salidas de personas y materiales, esto permitird como se ha expresado
anteriormente tener un proceso estandarizado y en control.

3.3. Ajuste.

Partiendo de las mejoras propuestas, se realiz6 una tercera reunion con las directivas de laempresay con el
colaborador encargado de alimentar el sistema de inventarios con los datos de los movimientos que se realicen
con los insumos; en esta reunion se socializo6 el funcionamiento y aspecto final del sistema de inventarios virtual,
ademas se hizo una breve demostracion para que los asistentes tuvieran conocimiento sobre el ingreso de los
datos; realizando acuerdos para iniciar la prueba piloto.

Tabla 74. Sistema de inventario.
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El sistema de inventarios (anexo 4) como muestra la tabla 47, contaba con 4 pestafias para el
diligenciamiento de la informacién, en la pestafia principal “Inventario” se muestra la base de datos que nos
permitiria almacenar la informacion principal, seguida de las pestafias “Entrada”, “Salida” y “Reintegros” que
cumplian la funcién de alimentar la base de datos anexando solamente el cédigo y la cantidad de unidades o
kilogramos que se movian dentro del almacén.

Al iniciar la prueba piloto se hizo el levantamiento del primer inventario donde ademas de realizar el conteo
de las unidades existentes, se le asigné un empaque a cada una ellas y asi se protegerian del desgaste que genera
el polvo, el tiempo y la manipulacion.

Gréfica 230. Inventario después del inicio de la prueba piloto.

Para disminuir los tiempos de busqueda y tener un mejor orden se establecieron cddigos para cada estanteria
como muestra el grafico 230, cada estanteria contaba con un nimero desde el 1 hasta el 14 y cada angulo de
estas iba de la A hasta la | aproximadamente, por tanto, cada referencia de hilos y nylon iban a tener una
ubicacion especifica, por ejemplo 12 (Estanteria 1, angulo A).

Finalizando la toma inicial del inventario, se da inicio a la prueba piloto y con esto una socializacién del
funcionamiento del sistema del programa, al cual asistieron los colaboradores del area del almacén, una
colaboradora de polivalencia y por parte de las administrativas, participaron la coordinadora de produccién y
la coordinadora de recursos humanos.
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Gréfica 24%. Socializacion y entrega del inventario inicial._

La socializacién y entrega del manejo del inventario se realiz6 de forma colectiva e informal de acuerdo a
la clasificacién de (Van Maanen, John; Schein, 1979) y segin (Gracia, 2009) la socializacién no solo hace parte
del entrenamiento a nuevos colaboradores, sino como proceso de retroalimentacion de los nuevos procesos a
colaboradores que participaban en la labor modificada y al area directiva; se realiz6 el acta de la reunion (Ver
anexo 1) donde se encontraba la firma de los participantes y donde constaba que cada uno iba a tener la
responsabilidad de realizar las labores para que el sistema de inventarios funcionara, y dado que la gerente de
la empresa no estuvo en la entrega se realiz6 un informe con todos los datos encontrados en la toma del
inventario y cdmo funcionaba este, donde se evidenciaba una falta de planeacién de compras y un método de
comunicacion con clientes y proveedores nefasto (Ver anexo 6) ademas se evidencié que en muchas ocasiones
los pedidos entregados por el proveedor, no coincidian con el realizado. Para complementar la socializacién se
construyé un manual para el sistema de inventarios (Ver anexo 7), que contenia los pasos a seguir por los
colaboradores para realizar un buen almacenamiento y control del inventario, en este se especifica con imagenes
coémo se debe realizar cada operacion, ademas de contar con una lista de todos los codigos existentes en el
sistema, como guia para evitar errores al diligenciar cada casilla.

Finalizando la toma del inventario, se obtuvo una base de datos robusta que se alimentaba de forma manual y
permitia en una pestafia principal observar todos los movimientos que se realizaban por cédigo de insumo; que
ademas se complement6 con unos formatos para la compra y recepcion de estos insumos.

Tableil 58. Sistsema dejnventgrio en szcel._

1
SALIDAS [ REINTEGROR -
2,531

i 5 2 = 4507 I |
3 80 0 0 332 5|
4 150 MINTER [a] 1] 5126 5 |
5 135 MINTEX u] [i] 3836 0 |
. i3 FTER 5 o Sbid 3
i = - == e i}
j A 8 0 13 6 L = 3 |
o 1 0DIGO B PROVEEDOIRS R B ] ~ RADASES ALID i R RO%4 - 3|
- 3| MNEX | MAOH 0 o | ue [ = |
o Ha S | poO¥R | NAON E [ i | ®®@ | W [ & 1
s PCO0%R | o 0 ] 350 El |

0 o E
5794 K] LIz 6,385

0322 0504 3,545

2572 5754
0

1652 2,588
0,578 KT 4,302

=
E
2

inventario | entrada | reintegros | salida ® gl

El sistema de inventario partié de 3 variables importantes que eran cdigo, proveedor y referencia, a partir
de estas 3 variables y como lo muestra la tabla 5 laimagen 11, se realiz6 un conteo (por peso y unidades) de las
existencias de cada uno, como lo muestra la casilla de inventario, después, se inici6 con la alimentacién manual
del sistema (entradas, salidas y reintegros) que se podia observar en la pestafia inicial y estas se operaban entre
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si para obtener un inventario y unidades totales; las tomas de estos inventarios se realizaron despreciando el
peso y las unidades de los insumos que se encontraban en planta, de esto se pudo deducir que en muchos casos
los reintegros podian ser mayores a las salidas.

3.4. Andlisis.

Para llevar un seguimiento de cada toma del inventario se represent6 en graficas que permitieron conocer
mas a fondo el comportamiento del inventario y el manejo que se le estaba dando a este.
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Gréfica 25. Existencias en el inventario inicial en kilogramos (Elaboracién propia)

Con la informacion de la gréfica 25, que hace referencia a la toma inicial del inventario (Ver anexo 4), se
pudo observar que existian unidades por encima de los 20 kilogramos, otros a diferencia, tenian existencias
nulas, ademas se le aplicé una media que permitié observar el comportamiento del inventario y cuél era la
medida para que este inventario tuviera un equilibrio, la media fue de 2,4135 kg. También se encontré que el
total de codigos que tenia el inventario en el sistema era de 371; por tanto, se identific6 que un inventario en
estas condiciones era dificil de controlar y disminuir, en precio y cantidad, pues podria conllevar a un costo
elevado por deterioro del material y perdidas por falta de control en el proceso.

Quince dias después de la toma inicial del inventario se realiz6 la primera réplica del inventario (Ver anexo
4), para evitar pérdidas y disminuir la cantidad de unidades en el inventario, la empresa decidi6 iniciar con un
proceso de colores homologables (lo que constaba en que si un c6digo no se encontraba en el inventario o no
se tenfa la suficiente cantidad, se utilizaba otro hilo o nylon del mismo proveedor o de diferente que pudiera
sustituir el color perfectamente).
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Graéfica 263. Existencias en la réplica 1 del inventario en kilogramos (Elaboracion propia)

En la gréafica 263 el nylon representa una cantidad mayor de kilos por cédigo, lo que se tradujo en que el
tamafio de la unidad del nylon de mucho mas grande que el tamafio de la unidad del hilo; los cédigos que
representan las cantidades mas amplias son aquellos que se utilizan como colores basicos para la confeccion de
ropa exterior e interior, tales como negro, blanco, crudo. En esta réplica, se pudo observar que la cantidad de
cédigos disminuy6 a 288 existentes en el inventario, la media aumento pues para esta replica dio un valor de
2,4969 kg, que representaba una diferencia de 0,0834kg. Esto no se tradujo en una disminucion del costo total
del inventario, por tanto, fue necesario realizar una segunda réplica que arrojara mejores conclusiones sobre
este hecho.

La segunda réplica del inventario (Ver anexo 4) arroj6 datos que permitieron entender por qué el costo y el
inventario se mantenian a pesar de haber tomado decisiones respecto a la compra y manejo de este.
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Gréfica 274. Existencias en la réplica 2 del inventario en kilogramos (Elaboracion propia)

Para la grafica 274, se mostré que los codigos bésicos, es decir, negro, blanco, crudo etc. habia aumentado
su cantidad debido a compras extra o reintegros de la planta productiva que se habian despreciado en las tomas
del inventario anteriores; esta Gltima réplica, arrojo la media mas baja de las 3 tomas realizadas, pues mostré
un valor de 2,35 kg, aunque en la cantidad de cdigos en el sistema tuviera un aumento de 4 c6digos, esto no
representd una diferencia significativa.

Haciendo énfasis en las compras, se observé que algunos codigos que se registraron en las entradas de la
primera réplica se encontraban con poca diferencia en su cantidad, es decir, el hilo que se compré para la
confeccion de las prendas fue suficiente para la produccién y ademas fue excesivo, dado que no se utiliz6 ni el
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1% del peso de este; el dia 17 de marzo se registraron las siguientes entradas, |4,72Kg del codigo “C5712.T40”
y 5,71Kg de “59KVA.T40” los cuales tuvieron un costo total de $2°377.584 y se debia a qué estos al ser “.T40”
eran del calibre més alto, es decir que la calidad del hilo era mayor; al dia 7 de mayo en la segunda réplica se
mostré en el inventario fisico una cantidad de 4,54Kg y 5,95Kg respectivamente, lo que implica que en planta
ya existian unidades de “C5712.T40” y se muestra que se realizé una salida e ingresé una cantidad mayor. Este
ejercicio nos permite identificar que el equipo del almacén no toma en cuenta el inventario existente para
realizar los pedidos al proveedor, lo que permite recomendar a la empresa el uso del sistema que se esta
implementando para evitar este tipo de errores. Ademas, se demuestra la efectividad del uso del sistema para
realizar trazabilidad y por medio de informacion cuantitativa identificar oportunidades de mejora y tomar

decisiones para préximos pedidos.
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Grafica 296. Participacion economica del nylon en la segunda réplica
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Para la segunda réplica del inventario, se observo que la dindmica econdémica cambid, dado que a
comparacion de conteo inicial, este inventario tuvo un costo total de $40°782.041,36 pesos, donde el hilo cuenta
con $30°877.859,23 y el nylon $9°904.182,13 representados en un 75,71% y el un 24,29% respectivamente;
para esta réplica, se tuvo un total de 286 cédigos; comparando estos valores con los obtenidos en el conteo
inicial, se mostr6 un aumento en el costo de $748.664,67, una disminucion de 33 cédigos y ademas si
comparamos el hilo y el nylon, se muestra que la cantidad de unidades de nylon disminuyd significativamente,
a diferencia del hilo que subio; lo cual puede decir que las compras de los codigos “C5712.T40” y
“S9KVA.T40” realizadas aumentaron el valor del inventario.
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En el momento de la planeacién y el planteamiento del proyecto, se establecieron metas para el
cumplimiento de este, que permitieran mostrar resultados a la empresa con respecto a la utilizacion de las
herramientas propuesta, estas metas, se muestran como indicadores (Ver anexo 4) de confiabilidad y de
operaciones para el sistema de inventario; cabe aclarar, que las decisiones y la dindmica de las compras que se
realizaban en la empresa no hace parte de lo que este estudio buscaba controlar; ya que se buscaba asegurar que
la cantidad fisica sea igual en el sistema, es decir, que la confiabilidad del inventario tenga una confiabilidad
del 100%.

98,80%
98,58%
98,60%
98,36
98,40% __L_’//
98,20%
98,00%
97,80%
97,60%
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=== |ndicador Meta 98%

Gréfica 30. Indicador confiabilidad del inventario. —— M |

Tener una confiabilidad 98,36% y 99.58% del inventario en la primera y segunda replica respectivamente, es
decir que los inventarios fisico y del sistema concuerden, permite saber que el diligenciamiento de las entradas,
salidas y reintegros realizadas por los colaboradores, se encuentran conformes con la metodologia propuesta
para el desarrollo de la prueba piloto del proyecto, lo que nos muestra que una de las metas que se propusieron
(una herramienta confiable y que se utilice) se cumpli6 satisfactoriamente; pues, en la grafica 3017, se observa
que la confiabilidad del inventario superé la meta propuesta inicialmente de 98% de confiabilidad, dado que al
ser una base de datos nueva, se esperaba un valor menor. Este indicador muestra la diferencia que se presentd
entre el inventario del sistema que los colaboradores estaban diligenciando y el inventario fisico que se realizé
en las dos réplicas.
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Gréfica 31. Indicador devoluciones o reintegros

El indicador de devoluciones indica el cociente entre las salidas de insumos del almacén y los reintegros;
esto permite conocer el consumo mensual de hilo y nylon en la confeccion de prendas, |y muestra que mas del
50% de estos insumos que salen del almacén, es reintegrado debido a la falta de prediccion de consumo de
estos; lo que indica que hay un sobre pedido que se debe controlar, pues esto se representa en pérdidas para el
almacén. En el tiempo que se llevé a cabo el proyecto, se evidencio una disminucion del 5% en estas
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devoluciones que, aunque no es un avance representativo, se acerca mas a la meta de tener al menos el 10% de
devoluciones al almacén; y asi evitar que estos se desgasten, se vuelvan obsoletos y generen pérdidas
econémicas a la empresa.

Los indicadores son herramientas que nos permiten controlar los procesos, por tanto, estas herramientas se
presentan como medidas para que gradualmente se tomen acciones y se reduzca el porcentaje de reintegros de
hilos y nylon al almacén, ademas esto permitira que la vida Util de estos insumos sea mayor y que poco a poco
las compras se vayan reduciendo a la necesidad de cada orden de produccién.

4. Recomendaciones.

Al terminar el andlisis de los resultados del proyecto, se hizo necesario dejar plasmadas algunas
recomendaciones para la empresa, que permiten que el proceso se lleve a cabo con organizacion a favor de la
mejora continua; se recomienda el cumplimiento de las politicas y propuestas de mejora, definidas en el proceso
de almacenamiento de hilos y nylon.

Otra de las consideraciones a tener en cuenta, es la utilizacion de los perfiles construidos en este estudio,
permitiendo que se realicen evaluaciones de cargo y seguimientos a los procesos que desarrolla el personal y
asi poder tomar medidas correctivas o disciplinarias con hechos y datos, ademas de la utilizacién de los
diagramas de flujo de cada proceso, para permitir que los procedimientos se realicen de manera adecuada y no
de forma empirica como se evidencié durante la realizacion del proyecto.

Si bien los procesos de produccién son realizados por los colaboradores, es necesario que el personal
administrativo lleve un control, seguimiento, evaluacién y acompafiamiento a los procesos que se realizan en
la empresa y sobre todo aquellos que aunque son de poca relevancia, generan grandes gastos y perdidas; generar
canales de comunicacién escrita con proveedores y clientes, garantiza el cumplimiento de los procesos, es
importante aclarar que las otras &reas de la empresa, como la planta de produccién, son parte de los clientes
internos del almacén.

Realizar un uso de las herramientas brindadas en este proyecto y un proceso de almacenamiento correcto,
es necesario para tener resultados positivos a largo plazo, el uso adecuado del procedimiento operativo y la
herramienta sistematizada, permite que el personal pueda realizar seguimiento y control en el cumplimiento de
la planeacion de la produccién, prediccion de consumo de insumos en las prendas, control de compras,
verificacion de procesos y la disminucion de inventarios; que se verian reflejados en la disminucion de costos
de produccion.

Se debe garantizar la frecuencia de los controles al inventario los cuales se describen especificamente en el
desarrollo del estudio que representan informacion clave para la toma de decisiones relacionadas con el almacén
como lo son inventario fisico de hilos y nylon mensualmente, registro de reintegros al almacén, entradas
(Proveedor) y salidas (Planta de produccion).

El equipo administrativo debe asegurar reuniones periédicas, donde se haga seguimiento a los indicadores
de control del almacén, de tal forma que permita ajustar el cumplimiento de la norma, para mantener el proceso
en dentro de los limites definidos, evitando sobrecostos por sobre inventario, perdida de material, deterioro,
tiempos muertos por faltantes, entre otros.

Los insumos como el hilo y el nylon, son susceptibles a perder su calidad, si no se realiza una adecuada
disposicion en el almacenamiento y uso; esto se muestra cuando pierden su elasticidad natural y se produce un
constante rompimiento del material mientras se usa para la produccién de las prendas; por tanto es importante
verificar la disposicion final de éstos cuando estan obsoletos, ya sea por lo nombrado anteriormente o porque
es un color de una temporada especifica y es poco probable que otra prenda lo requiera, ya que solo va a generar
pérdida de capacidad de almacenamiento. Una de las decisiones que se puede tomar, es realizar alianzas con
clientes y proveedores que permitan una retribucion econémica por estos insumos y asi se recupere una parte
de la inversién inicial.
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5. Conclusiones.

La medicidn de las variables del proceso de almacenamiento de hilos y nylon, permitié generar claridad y
conocimiento sobre el mismo, la empresa no contaba con bases de datos que tuvieran la informacion cuantitativa
y cualitativa del proceso; razén por la cual, la medicion parti6 de cero. Se recogi6 la informacion necesaria para
el proceso, definiendo como unidad de medida minima el kilogramo, el tipo de insumo (hilo o nylon), el
proveedor y la referencia.

Para el anélisis, se cre6 una base de datos con la informacion recogida, que dio como resultado un inventario
con notorias capacidades espaciales, econémicas y humanas. El almacén contaba con 3 colaboradores, un
espacio total de 82 m? y un costo total de $40°033.369 en hilos y nylon. Dentro de los analisis realizados, la
metodologia ABC, mostré la necesidad de organizar el inventario de manera que la cantidad de cédigos
existentes se disminuyera significativamente, esto permitiria una reduccién de costos y facilitaria el anélisis de
cada variable. Ademas, los diagramas de flujo y la matriz DOFA, fueron necesarios como herramientas para
entender e intervenir el proceso ordenadamente.

Se desarroll6 un software en Excel el cual facilité el manejo de la informacién y los movimientos del
inventario, permitié la construccion de una base de datos sélida, la cual facilitd hacer control y seguimiento a
los procesos de recepcién de hilos y nylon; ademés de las entregas y reingresos del &rea de produccién. También
permitio tener claridad en tiempo real, de las cantidades del material en el inventario y contar con una base para
comparar al momento de realizar inventario fisico a almacén. A partir de esto se defini6é una metodologia de
trabajo, con tiempos estandar y una socializacion al personal sobre los cambios realizados al proceso.

Los cambios efectuados en el almacén, tales como, el equipo de computo adicional para el registro de los
movimientos, la organizacién y demarcacion de las estanterias por ubicacion, presentaron un impacto positivo
facilitando el proceso de picking y entrega de pedidos de forma oportuna al &rea de produccion; estas mejoras
se dan por medio del uso practico del software y la ubicacién definida de los hilos y nylon en las estanterias;
también se evidenciaron, diferentes fallas en el proceso, que la empresa venia ejecutando sin tenerlos presente;
esto permitié que el estudio tuviera un ciclo de retribucién y mejora continua en su ejecucién. De igual manera
se vio la necesidad de utilizar las herramientas propuestas de Ingenieria Industrial en pro de optimizar los
recursos; pues el sistema de inventarios, al tener el registro de todos los movimientos del almacén, permite un
mayor control y estandarizacion del proceso.

El inventario dio como resultado un alto porcentaje de confiabilidad (98% en mayo y 99% en junio). Siendo
esta la primera implementacién, superé la meta planteada en el estudio (986%) definida con la gerencia;
consecuencia de las acciones que se tomaron usando las herramientas de ingenieria industrial y toma de
decisiones basadas en la informacion cuantitativa y cualitativa recogida en el almacén con el método cientifico
y el uso del software. Finalmente, los indicadores implementados, permitieron conocer que los resultados
obtenidos en el proyecto fueron positivos y quedan como herramienta para que la empresa los utilice como
medicion, control y mejora, lo que permitira en adelante tener un proceso controlado y con mayor productividad.

6. Tabla de anexos o apéndices.

NOMBRE DE(S?RROR'?IIS/_O TIPO DE ENLACE ONE-DRIVE
TERCEROS) ARCHIVO (Carpeta OneDrive)
ANEXO 1 Autoria propia PDF ANEXO1
ANEXO 2 Autoria propia PDF ANEXO 2
ANEXO 3 Autoria propia PDF ANEXO 3
ANEXO 4 Autoria propia XLSX ANEXO 4
ANEXO 5 Autoria propia PDF ANEXO 5
ANEXO 6 Autoria propia PDF ANEXO 6

ANEXO 7 Autoria propia PDF ANEXO 7


https://uconet-my.sharepoint.com/personal/rafaela_idarraga7890_uco_net_co/_layouts/15/guestaccess.aspx?folderid=026ea0357ba8e41d7a152798e275bcb7b&authkey=AcaeHeakdDeYk4ecam-_2qQ&e=MHSF85
https://uconet-my.sharepoint.com/personal/rafaela_idarraga7890_uco_net_co/_layouts/15/guestaccess.aspx?docid=0a7160a673d414fccbca5ec3df848e548&authkey=AeBR9T2VM_QmirEX9XTLSHo&e=v6SHKx
https://uconet-my.sharepoint.com/personal/rafaela_idarraga7890_uco_net_co/_layouts/15/guestaccess.aspx?docid=0b51a208bc31f4fe6b5fcf096e240d209&authkey=AYBjhPD9AKJDNO-jhP3KudE&e=zyOvbQ
https://uconet-my.sharepoint.com/personal/rafaela_idarraga7890_uco_net_co/_layouts/15/guestaccess.aspx?docid=0702c1c3421e64e9ca55ab0db47b8ac6f&authkey=Aa4x3-aoAGftSr9LCIHovnI&e=WmReUY
https://uconet-my.sharepoint.com/personal/rafaela_idarraga7890_uco_net_co/_layouts/15/guestaccess.aspx?docid=0f7638d8c75d44c66aba2fdf528f46113&authkey=Ad6szNFlLAkdGU3O0PkgkEQ&e=YgYC8Z
https://uconet-my.sharepoint.com/personal/rafaela_idarraga7890_uco_net_co/_layouts/15/guestaccess.aspx?docid=0996fd18ddfaf464f87182732c77e6f8e&authkey=AdhDxa_TRql5p-WHAy3yw5g&e=GSiF6r
https://uconet-my.sharepoint.com/personal/rafaela_idarraga7890_uco_net_co/_layouts/15/guestaccess.aspx?docid=0325068abd1b0463c9cdbbdb1a0c481c3&authkey=Ab6yF9QvRysUJES531e9ioA&e=V1WLtZ
https://uconet-my.sharepoint.com/personal/rafaela_idarraga7890_uco_net_co/_layouts/15/guestaccess.aspx?docid=0897139f6ac6846b7b17f4a5edcf5090a&authkey=Ab1kTUDEiV4VxqxCjkd6Zsk&e=o4nZmS

Ingenieria Industrial

Trabajo de Grado

7. Referencias.

Ballou, R. H. (2004). Logistica, Administracién de la Cadena de Suministro.
Barroso, F. G. (2017). La regla 80-20. Management Today, 20(June 2007), 12-14.

Cruz, J. (2010). Manual para la implementacién sostenible de las 5S. Editora de Revistas, 2, 3-38.
http://www.infotep.gov.do/pdf_prog_form/manual_5s.pdf

De la Fuente Garcia, D., & Fernandez Quesada, 1. (2005). Distribucion en planta.

Flujo, P. D. D. E. (n.d.). Procedimiento papime en 119903.

Garcia Criollo, R. (2005). Estudio del Trabajo: Ingenieria de Métodos y Medicion del Trabajo (p. 458).
Gourdin, K. (2006). Global Logistics Management (2nd, 06).

Gracia, F. J. (2009). Socializacion laboral y significado del trabajo. In Introduccién a la Psicologia del Trabajo
(pp. 1-23).
https://www.researchgate.net/publication/317428611_Socializacion_laboral y_significado_del_trabajo

Hillier, F. S., & Lieberman, G. J. (2010). Introduccién a la Investigacion de Operaciones.

Méndez Alvarez, C. E. (2015). METODOLOGIA: Disefio y desarrollo del proceso de investigacion con enfasis
en ciencias empresariales (pp. 236-243). Grupo Noriega Editores.

Meyers, F. E. (2002). Estudios de Tiempos y Movimientos para la Manufactura Agil. In Journal of Chemical
Information and Modeling (Vol. 53, Issue 9). Prentice Hall.
https://doi.org/10.1017/CB09781107415324.004

Nemtajela, N., & Mbohwa, C. (2017). Relationship between Inventory Management and Uncertain Demand for
Fast Moving Consumer Goods Organisations. Procedia Manufacturing, 8(October 2016), 699-706.
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2017.02.090

Oficina Internacional del trabajo. (1996). Introduccion Al Estudio Del Trabajo - Kanawatypdf.

Olivos Aarén, S., & Penagos Vargas, J. W. (2013). Modelo de Gestién de Inventarios: Conteo Ciclico por
Analisis ABC. Ingeniare, 14, 107. https://doi.org/10.18041/1909-2458/ingeniare.14.617

OSE, U. (2015). REGLAMENTO DE ADMINISTRACION DE ALMACENES CAPITULO I.

Para, R., Empresa, U. N. A,, & Tela, M. D. E. (2016). Propuesta de un nivel éptimo de inventario en proceso
de hilo recubierto para una empresa manufacturera de tela mosquitera. January.

Ploss, G. (1987). Control de la produccién y de inventarios. In Principios y técnicas. 2%dicion, Editorial
Prentice Hall. México, DF.

Sales, M. (2013). Diagrama de pareto. EALDE Business School, 1-8.
http://www.gestiopolis.com/recursos/documentos/fulldocs/eco/diagramapareto.htm%0Ahttp://www.gest
iopolis.com/recursos/documentos/fulldocs/eco/diagramapareto.htm%0Ahttps://s3.amazonaws.com/acad
emia.edu.documents/44144377/Diagramde_pareto.pdf

Torabi, S. A., Hatefi, S. M., & Saleck Pay, B. (2012). ABC inventory classification in the presence of both
quantitative and qualitative criteria. Computers and Industrial Engineering, 63(2), 530-537.
https://doi.org/10.1016/j.cie.2012.04.011

Tranfield, D., Denyer, D., Smart, P., Tranfield, D., Denyer, D., & Smart, P. (2003). Towards a Methodology
for Developing Evidence-Informed Management Knowledge by Means of Systematic Review*
Introduction: the need for an evidence- informed approach. British Journal of Management, 14, 207-222.


http://www.infotep.gov.do/pdf_prog_form/manual_5s.pdf
http://www.researchgate.net/publication/317428611_Socializacion_laboral_y_significado_del_trabajo

Ingenieria Industrial

Trabajo de Grado
Van Maanen, John; Schein, E. (1979). Toward a Theory of Organizational Socialization. In Massachusetts
Institute of Technology.

Wild, T. (2002). Best Practice in Inventory Management. In Best Practice in Inventory Management.
https://doi.org/10.4324/9780080494050

Zapata Cortés, J. A. (2014). Fundamentos de la Gestion de Inventarios (D. A. Londofio Pulgarin (ed.); Centro
Edi). Editorial L.Vieco S.A.S.

Zhang, L. L., Lee, C., & Zhang, S. (2016). An integrated model for strategic supply chain design: Formulation
and ABC-based solution approach. Expert Systems with Applications, 52, 39-49.
https://doi.org/10.1016/j.eswa.2015.12.035



