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INTRODUCCION

En las ultimas dos décadas las formas de hacer negocios han cambiado,
debido a las tendencias comerciales en el mundo. Aspectos como la apertura
econdémica, los acuerdos comerciales que promueven las exportaciones, la
globalizacion y la puesta en marcha de areas de libre comercio, dieron origen a
un conjunto de transformaciones en las decisiones sobre la forma de concebir y
poner en marcha las estrategias empresariales para enfrentarse a estos retos y
no correr el riesgo de desparecer.

Para dar respuestas a las exigencias del nuevo escenario econémico, surge la
necesidad que la empresa, se movilice en un contexto de integracion en el que
se gestione y controle el flujo de materiales e informacién de manera integral.
Esta nueva forma de concebir la gestién en la empresa se denomina Logistica
Integral, cuyo objetivo es satisfacer las necesidades y los requerimientos de la
demanda de la manera eficaz y al menor costo posible.

El presente trabajo fue realizado en COALA S.A., tiene como objetivo la
propuesta de un disefio de logistica integral, haciendo énfasis en el estudio de
método y tiempos, aplicados a los procesos logisticos (abastecimiento,
almacenamiento, produccion y distribucion).

En el primer capitulo titulado” Generalidades de COALA S.A.”,en este apartado
se realiza una resefia histérica de la empresa, se describe su estructura
administrativa, mision, vision, objetivo y politica de calidad.

Posteriormente se caracterizan los procesos logisticos de abastecimiento,

almacenamiento, produccion y distribucion para la elaboracion del diagnostico.



En el capitulo 3 En este capitulo se formulan recomendaciones para el
mejoramiento del proceso logistico de COALA S.A., de acuerdo con el analisis
y diagndstico expuestos en capitulos anteriores.

En el cuarto capitulo se establecen Indicadores de Gestion con un enfoque en
los procesos, a fin de que la organizacion pueda comparar el desemperio real

contra estos parametros y tome las medidas correctivas necesarias



OBJETIVOS
OBJETIVO GENERAL

Disefiar un sistema de logistica integral para la EMPRESA CONVERSION,
ADHESIVOS Y LAMINADOS INTERNACIONAL -COALA - S.A. - LOCALIZADA
EN LA CIUDAD DE CARTAGENA, que sirva de herramienta aceptada por la
Organizacion para organizar y estandarizar los procesos de

ABASTECIMIENTO, ALMACENAMIENTO, PRODUCCION Y DISTRIBUCION.

OBJETIVOS ESPECIFICOS
» Caracterizar y analizar los condiciones actuales del proceso logistico
de ABASTECIMIENTO en COALA S.A., con el propoésito de elaborar

un diagnostico.

» Caracterizar y analizar los condiciones actuales del proceso logistico
de ALMACENAMIENTO en COALA S.A., con el propésito de

elaborar un diagnostico.

» Caracterizar y analizar los condiciones actuales del proceso logistico
de PRODUCCION en COALA S.A., con el propésito de elaborar un

diagnostico.

» Caracterizar y analizar los condiciones actuales del proceso logistico
de DISTRIBUCION en COALA S.A., con el propdsito de elaborar un
diagnostico.

» Evaluar factores criticos de operacion en las areas de

Abastecimiento, Almacenamiento, Producciéon y Distribucion,



mediante un analisis de estos procesos que permita identificar las

debilidades existentes.

Plantear un sistema logistico de Abastecimiento, Almacenamiento,
Produccion y Distribucion, recomendado para COALA S.A.,
encaminado a mejorar los procesos de gestibn en actividades

logisticas.

Establecer indicadores de desempefio logistico de Abastecimiento,
Almacenamiento, Produccion y Distribucion, tomando como base los
pardmetros del Instituto Colombiano de codificacién vy
automatizacion comercial (IAC) y que puedan ser usados para
evaluar el sistema logistico propuesto de tal forma que pueda haber
un mejoramiento continuo en cada una de las areas funcionales de la

logistica.



METODOLOGIA

En el estudio se hizo un diagndstico del sistema logistico de la empresa
COALA S.A,, el cual se llevo a cabo mediante el analisis de los procesos de
abastecimiento, almacenamiento, produccién y distribucion (se excluyo el
transporte por que la empresa no se encarga de este proceso), necesarios para
conseguir la eficiencia de este sistema. Se caracterizO cada uno de estos

procesos y se detectaron fallas a las cuales se les plantearon soluciones.



1. GENERALIDADES DE COALA S.A.
1.1. RESENA HISTORICA
COALA S.A. es una empresa dedica a la fabricacion de etiquetas
autoadhesivas para el sector bananero, fue creada el 22 de diciembre de 2003
y esta ubicada en la ciudad de Cartagena D.T. y C, zona franca industrial de

Mamonal kilometro 13, isla 1 bodega No. 9.

COALA S.A. naci6 como un proyecto conjunto de la empresa antioquefa
CONVEXA S.A., dedicada a la fabricacion de papel autoadhesivo y diversos
tipos de etiquetas autoadhesivas y la empresa POLYBAN Internacional S.A.
por la necesidad de esta ultima, de brindar a sus clientes la facilidad de adquirir
todos los productos para la canasta bananera en un solo paquete de ventas y
de Convexa S.A. en ampliar sus niveles de produccion en el sector bananero,
consolidandose este acuerdo entre ambas empresas como una estrategia de
negocio.

COALA S.A. actualmente cuenta con un equipo de trabajo conformado por el
gerente Javier Agudelo, tres personas en la parte administrativa y 22
personas en la parte productiva.

Es importante resaltar que en COALA S.A. No existe una estructura
organizacional bien definida, donde se identifiquen claramente las tareas fisicas
y/o mentales que deben ser realizadas, agruparlas en forma coherente para
constituir secciones o departamentos, lo que conlleva a la existencia de
multiplicidad de fundones para un cargo.

1.2. ESTRUCTURA ADMINISTRATIVA



GERENTE

Figura No.1

1.3. MISION

CONVEXA S.A.:
COMPRAS
FINANCIERA
ALMACEN, PRODUCCION ADMINISTRATIVA.
CALIDAD Y COSTOS

LABORATORIO ALMACEN

SERVICIOS MENSAJERIA
GENERALES

Somos una empresa dedicada a la conversion de materiales adhesivos y

laminados para atender a las exigencias del mercado nacional y sus



accionistas, haciendo énfasis en el desarrollo integral de su personal, utilizando

etnologia adecuada y el manejo responsable del entorno.

1.4. VISION PARA EL 2008

Nos vemos en un mediano plazo como una empresa reconocida a nivel
Latinoamericano trabajando con estandares de altisima calidad, versatilidad,
alta tecnologia en la fabricacibn de sus productos y comprometidos con
nuestros clientes, contando con un equipo de excelentes cualidades
personales, profesionales y morales, capaz de liderar el desarrollo y

crecimiento de nuestra empresa.

1.5. POLITICA DE CALIDAD
La empresa mediante un sistema de gestion de calidad busca mejorar cada vez
mas la productividad y la calidad de sus productos garantizandoles a sus

clientes la satisfaccion de sus necesidades.

1.6. OBJETIVOS DE CALIDAD

1. Alcanzar cero defectos por fuera de la fabrica.

2. Reducir al maximo los desperdicios de material en la fabrica.

3. Maximizar la productividad de los equipos.

4. Propender por el crecimiento integro de los empleados haciendo de la
calidad una filosofia de vida.

5. Desarrollar todas sus actividades dentro de wun enfoque de

responsabilidades.



2. LOGISTICA INTEGRAL EN COALA S.A. (ver Anexo 1)

La logistica integral se compone del conjunto de técnicas y medios destinados
a gestionar los flujos de materiales e informacién de una organizacion, desde
sus fuentes de aprovisionamiento hasta su consumo final, pasando por una
serie de fases intermedias como almacenamiento, produccion y transporte, con
el objeto de maximizar la satisfaccion del cliente en cuanto a calidad, cantidad,
lugar y momento, logrando una optima rapidez en el flujo de productos y en la

flexibilidad de respuesta con el minimo costes operacionales.

La logistica integral consta de las siguientes partes:
* Logistica de abastecimiento.

* Logistica de almacenamiento.

* Logistica de produccion.

* Logistica de distribuciéon

2.1. LOGISTICA DE ABASTECIMIENTO

Abastecimiento o aprovisionamiento, como se le conoce es la funcion logistica,
mediante la cual se realiza el proceso para proveer a una empresa, de todo el
material necesario para su funcionamiento. Su concepto es sinénimo de

provisién o suministro. Incluye las actividades siguientes™:

a. Calculo de necesidades, es una actividad propia del planeamiento logistico.
Las necesidades de abastecimiento, involucran todo aquello que se

requiere para el funcionamiento de la empresa, en cantidades especificas

! DOMINGUEZ, Mariana. El gerente de abastecimiento y su campo de accién en la empresa (Base de datos en linea).
Edicion  revisada. Meéxico.  2002.  Actualizada en  marzo del  2004. Disponible  en
Internet:<http://www.monografias.com /trabajos7/shtml>



para un determinado periodo de tiempo, para una fecha sefialada, o para
completar un determinado proyecto. El calculo de las necesidades se
materializa con los pedidos o requisicion. Las necesidades de
abastecimiento para una empresa determinada pueden ser por consumo,
reemplazo reserva o seguridad, necesidades iniciales y necesidades para

proyecto. Dentro de estas actividades se debe considerar al factor tiempo.

b. Compra o Adquisicion, tiene por objetivo realizar las adquisiciones de
materiales en las cantidades necesarias y econOmicas en la calidad
adecuada al uso al que se va a destinar en el momento oportuno y al precio

total mas conveniente.

c. Obtencién, esta actividad se inicia con el pedido y tiene por finalidad
contribuir a la continuidad de las actividades, evitando demoras vy

paralizaciones, verificando la exactitud y calidad de lo que se recibe.

d. Asegurar el control de la exactitud de los articulos que se despachan asi

como la rapidez de su ejecucion para cumplir con los plazos solicitados.

2.1.1. LOGISTICA DE ABASTECIMIENTO EN COALA S.A. (ver Anexos 2, 3y 4)



RESPONSABLES DE LA LOGISTICA DE ABASTECIMIENTO EN COALA

Calculo de
necesidades

1 Comprao s D
B dmeinian | e RO R

COALASA | M.
T Compras Compras
nacionales internacionales

L e———— Asegurar

Jefede almacén [ - - DDEDDEE DDDDDDDEE cumplimiento
calidad y costos T ST

1 COALAS.A.

......... Jefe de almacén Jefedealmacén |.°. . . . ..M. ..

......... calidad y costos -] calidad y costos

Jefe de almacén
calidad y costos

Figura No.2

2.1.1.1. Calculo de necesidades. El jefe de almacén, calidad y costos de
COALA S.A. calcula los requerimientos de materias primas y materiales
teniendo en cuenta principalmente la capacidad de la planta por mes y los
puntos de pedido de algunas materias primas e insumos, asi como el tiempo de

reposicién, y las programaciones de entrega a POLYBAN S.A.

2.1.1.2. Compras. En COALA S.A. el proceso de compras esta

clasificado en compras internacionales y compras nacionales.

2.1.1.2.1. Compras internacionales. Las compras internacionales se realizan
tipo FOB en muelle de origen, es decir que es el proveedor es responsable de
colocar la mercancia en el muelle y el comprador en este caso CONVEXA S.A.
en representacion de COALA S.A. es quien contrata con la naviera y corre con
los fletes, aseguramiento de la carga y demas gastos de importacion, por lo

general estas compras sobrepasan un monto de $15.000.000, en este grupo se



encuentran las materias primas criticas para el proceso productivo de COALA
S.A. como los papeles, siliconas y adhesivos, estas tienen tiempos medio de
entrega de 3 meses, lo que hace que el proceso de abastecimiento de estas
sea critico. COALA S.A. ha establecido para este tipo de materias primas
niveles de stocks, estas se compran teniendo en cuenta la capacidad de la
planta (200.000 metros de papel autoadhesivo por mes) y el tiempo de entrega
de cada una de ellas, por lo tanto los pedidos se realizan en el punto de pedido
definido y garantizando existencias para el periodo de llegada de la nueva
orden.

En el momento en que se da el requerimiento de compra de materias primas, el
jefe de almacén, calidad y costos se encarga de pasar la orden de compra
(elaborada con un formato en Excel) debidamente autorizada por el gerente de
COALA S.A. al Jefe de Compras de CONVEXA S.A., el cual se encarga de
realizar los acuerdos pertinentes con los proveedores, teniendo en cuenta las
solicitudes hechas por COALA S.A.

Los proveedores de estas materias primas, se encargan del transporte de las

mismas, desde sus instalaciones hasta el muelle de embarque.

2.1.1.2.2. Compras nacionales. En este grupo de compras se encuentran
algunos materiales y suministros como los cores, tintas, cajas, entre otros. A
diferencia de las otras compras, estas son adquiridas dentro del territorio
nacional y no suelen sobrepasar un monto de $10.000.000, para estas, COALA
S.A. no tiene definido niveles de stocks fijo sino que son solicitadas de acuerdo
a la programacion de los requerimientos del cliente; ademas los tiempos de

entrega, después de puesta la orden de compra son relativamente cortos y van



desde los 3 a los 10 dias. Estas compras estan a cargo del jefe de almaceén,

calidad y costos de COALA S.A.

2.1.1.2.3. Proveedores. En COALA S.A. no tiene establecido un proceso

formal de seleccion y evaluacion de proveedores, por lo general se trabaja con

los mismos de CONVEXA S.A. y en algunos casos no existe una relacion

directa, como es el caso las compras de materias primas Internacionales, en

donde todo el proceso lo maneja CONVEXA S.A. Para el caso de las compras

Nacionales, la relacion es directa y la seleccion se hace Unicamente por la

comparacion de precios ofrecidos.

2.1.1.2.3.1. Proveedores Internacionales.
Nombre del Material Ubicacién  Ciclo Transportador
proveedor proveedor orden de del producto
compra
AHLSTROM TURINS Papel Mathi Canavese |3 meses Naviera
S.P.A. glassine (Italia) JASOCEAN.
SILVANIA Papel Finlandia 3 meses Naviera
RESOURUES INC esmaltado (Alemania) HAMBURG SUD.
ARIZONA CHEMICAL | Adhesivos Jacksonville 3 meses Naviera
Florida (USA) COLTRANS INC
RHODIA SILICONES Siliconas Lyon, Le 2 meses Naviera
S.AS (Francia) PANTAINER

EXPRESS LINE.




GERHARDZ Troqueles New York 2 meses Fedex
USA)

Tabla No. 1

2.1.1.2.3.2. Proveedores Nacionales

Nombre del proveedor Material Ubicacion Ciclo orden de
proveedor compra
COLORQUIMICA Tintas base alcohol Medellin 5 dias.
SONOCO DE COLOMBIA Cores Cartagena 3 dias.
CONVEXA S.A. Cireles Medellin 3 dias.
Tabla No.

2.1.1.3. Obtencion y aseguramiento de compras. Pedidos en conjunto con
los proveedores para el caso de las compras nacionales y con Convexa para
las Internacionales, con el fin de evitar al maximo retrasos en los tiempos de
entrega y velar por la exactitud y buen estado de las compras que se reciben.
Actualmente los tramites para la entrada de mercancias con la Zona Franca, se
realizan manualmente, lo que hace mas demorado los mismos, ya que no sea
ha habilitado el programa Picis, el cual se ha dispuesto especialmente para

esta actividad.

2.2. LOGISTICA DE ALMACENAMIENTO

Esta actividad es considerada necesaria en el transcurso del proceso logistico,
ya que por medio de ella se pueden evitar fluctuaciones, que alteren el ritmo de
la produccién, ademas de evitar desequilibrios entre abastecimiento y

produccion, o entre produccidn y consumo. “Los objetivos generales de la



funcién de almacenamiento son: maximizar el uso efectivo del espacio, efectiva
utilizacion de mano de obra y equipo, acceso listo a todos los productos,
movimiento eficiente de los bienes, maxima proteccién de todos los productos y
buen mantenimiento”.?

“Un almacén es una construccion utilizada para recibir, manejar y almacenar el
producto final mientras se distribuye para su venta.”

la definicion anterior solo hace énfasis al producto final, el almacén, también
es el lugar o espacio fisco donde se reciben, se manejan y se almacenan las
materias primas, productos en procesos, materiales y equipos.

El almacenamiento es una actividad estrictamente necesaria, a pesar de que
agui no se le agrega ningun valor a los productos. Su verdadero valor radica en
tener el producto correcto, en el lugar correcto y en el tiempo correcto. De ahi
que la funcion del almacén sea recibir los bienes, almacenarlos hasta que sean
requeridos desde una fuente, recolectarlos cuando sean requeridos y embarcar
el producto hacia el usuario adecuado.

2.2.1. LOGISTICA DE ALMACENAMIENTO EN COALA S.A.

2.2.1.1. Recepcion de las compras. (ver anexo No. 5) La persona
encargada de la recepcion de las compras en COALA S.A., es el
auxiliar de almaceén, bajo la supervision del jefe de almacén, calidad
y costos. Las compras procedentes del exterior, llegan a la
sociedad portuaria y se hacen los tramites aduaneros por
intermedio de una SIA, quien ademas es la encargada de poner la

materia prima en el patio de COALA S.A., donde son recibidos los

2 RODRIGUEZ, Danny. Logistica: concepto, evolucién y relevancia. Espafia: Marcambo Boixareau Editores.2001



contenedores cargados con el pedido, por el jefe de almacén,

calidad y costos.

Cuando llegan las materias primas, insumos y repuestos a COALA S.A., el
auxiliar de almacén compara la orden de compra con la remisién del proveedor,
si encuentra alguna diferencia el gerente decide si se recibe el material.
Posteriormente se descargan y se moviliza al sitio de almacenamiento en un
montacargas, que generalmente se alquila para los dias en que se recibe
material. Mientras que las compras de procedencia nacional son recibidas
directamente en COALA S.A. por el auxiliar de almacén.

Posteriormente se hace un muestreo del material y se le practican ciertas
pruebas técnicas de control de calidad dependiendo del tipo de material y se

procede a su almacenamiento.

2.2.1.2. Almacenamiento de materias primas, insumos Yy
repuestos. Una vez culminado el proceso de almacén, las materias
primas e insumos se almacenan sobre pallets arrumados o apilados
en un lugar especifico por tipo de materia prima, en alguno de los
casos sin proteccion alguna de la humedad y deterioro.
Adicionalmente el almacenista verifica periddicamente el estado

fisico de las materias primas e insumos.

Los repuestos son ubicados en un lugar seguro dentro del almacén para su

conservacion.

¥ Ibid.



2.2.1.3. Entrega de materias primas, insumos, repuestos. Produccion pasa
a almacén una solicitud por escrito de la materia prima, insumo y/o repuesto
que requiere. El almacenista entrega el material y controla su stock.

2.2.1.4. Control del producto no conforme. Las materias e insumos no
conformes sin importar quien los detecta son identificados con un rotulo de
color rojo. El almacenista le informa al jefe de almacén, calidad y costo el
inconveniente presentado. El gerente contacta al proveedor y acuerda si el
producto se repara, se recibe en concesiéon o devuelve, quedando por escrito la
decision tomada.

2.2.1.5. Almacenamiento de productos terminados. Cuando el producto
esta listo y después de verificar que el producto cumpla con las normas de
calidad, produccion entrega las etiquetas empacadas en cajas por tipo de de
sellos al almacén. El almacenista coloca las cajas apiladas sobre una estiba,
también clasificadas por tipo de sellos y las coloca en un espacio delimitado
para su posterior despacho. Donde ademas se le entrega una lista de los

productos terminados a despachar en orden de prioridad.

2.3. LOGISTICA DE PRODUCCION

“Produccion, en el sentido mas amplio es cualquier actividad que produzca
algo. Sin embargo, definida de manera mas formal es aquello que toma un
insumo y lo transforma en una salida o producto, mediante una serie de
procesos intermedios donde se agrega valor”.*

Para que una empresa sea competitiva, la meta debe ser que la produccion

cumpla de manera simultanea, los siguientes objetivos:®

4SIPPER, Daniel y BULFIN, Robert. Planeacion y Control de la Produccién. México D.F: McGawHill. 12 Edicién. 1998. Céap. 10.
5 s
Ibid.



> Calidad (EI producto debe tener una calidad que supere las expectativas de los
clientes)

> Costo (Elcosto del producto debe ser el minimo, obteniendo la calidad deseada)

> Tiempo (El producto debe entregarse en el momento que el cliente lo requiere,
siempre)
Entonces, el objetivo mas importante de un sistema de produccion es lograr la
méaxima contribucion a la continuamente creciente satisfaccion del cliente.

2.3.1. Logistica de produccion en COALA S.A.

2.3.1.1. Descripcion del producto. El papel autoadhesivo es una laminacién
compuesta por papel glassine siliconado y recubierto con adhesivo soportado
con papel esmaltado semibrillante. La etiqueta se elabora sobre la cara
esmaltada, mediante los procesos de impresion con tintas poliamidas y
posterior troquelado. Estas etiquetas son usadas para la identificacion de
frutas especialmente bananos y se caracterizan por su excelente acabado
superficial.

COALA S.A. ha integrado ambos procesos, el de conversion de papel y la
elaboracion de las etiquetas. Las materias primas y suministros mas

importantes que intervienen en este proceso son las siguientes: Tabla No.3

Material Descripcion Presentacion




Papel

Glassine

Papel de apariencia amarillenta y de textura porosa, es
de alta resistencia especialmente recomendado para
impresion rollo a rollo y troquelado de arriba hacia abajo
usado para dispensado de etiquetas tanto manual como
automaticamente. Se somete a un proceso de siliconado
a una cara, utilizado para proteger el adhesivo de la
contaminacién externa y transportar la cara de impresion
tanto en la elaboracion de la etiqueta como en su uso

final.

de
metros de
52

ancho y

15.000
longitud,

Bobina

centimetros de
460

Kilogramos De peso

en promedio.

Papel

esmaltado

Papel biodegradable fabricado a partir de la fibra de la
cafia de azlcar, esmaltado en una de sus caras y
empleado en la industria de las artes graficas para la
impresién de etiquetas; que son usadas en la

identificacibn de envases, productos alimenticios,

plegables y productos de consumo masivo en general.

Bobina de 15.000
metros de longitud, 52
centimetros de ancho y
un peso aproximado de
500 Kilogramos en
promedio.

Calibre 73 micras.

Adhesivos

Sustancia compuesta por una mezcla de goma ester,
aditivos y agua; usado en proceso de laminacién, para
adherir el papel siliconado al papel esmaltado y formar el
papel adhesivo o laminado. Los tipos de adhesivos
usados en COALA S.A son AQUATAC 6025 vy

AQUATAC 6085.

AQUATAC 6025
Tambor de 204 kilos.

AQUATAC 6085
Tambor de 145 kilos.

Siliconas

La silicona es una sustancia de consistencia acuosa,
empleada para dar la propiedad de antiadherencia al
papel glassine. En COALA S.A. se utilizan dos tipos de
siliconas, la sili 71822 Y la sili 7182306.

Sili 7182322 viene en
una presentacion de
100 Kagrs.

Sili 7182306 que
viene en una
presentacion de 25

Kgrs.




Es un disefio o patron de corte en forma afilada,

Plantillas de acero con

Troqueles
fabricado en acero templado, que se utiliza en COALA |dimensiones  varias,
S.A. para recortar la etiqueta en la forma deseada dependiendo del
ancho  del papel
laminado.
Tintas Sustancia con la que se imprimen los motivos de las | Las tintas base
etiquetas, actualmente COALA S.A. trabaja con un|Solvente
patron internacional de tonalidades llamado pantone, | Tambor de 17kg.
con base en este es que los clientes escogen la
tonalidad requerida para sus etiquetas.
Cores Los cores son los tubos de cartén donde se embobinan | Cores papeles
los papeles y las tiras de etiquetas. Diametro interno = de
lpulg. Espesor =
3mm.
Long = 38m. -
15.4cm.
Cores etiquetas
Didmetro interno = 3
pulg.
Espesor = 8mm.
Long = 2l1cm. -
5.8cm.
Cireles Un Cirel es una plantilla de caucho que tienen el motivo

de la etiqueta que se desea imprimir, para una etiqueta
que requiera varios colores, deben haber el mismo
numero de cireles, ya que cada plantilla de caucho (cirel)
debe tener en alto relieve solo la parte que desea
imprimir con un color determinado, es decir que los
cireles que estampan distintos colores, a pesar de ser

misma figura, deben tener distintas parte en alto relieve




Las maquinas que intervienen en el proceso productivo de COALA S.A. son

las siguientes:

Maquina

Tabla No.4

Descripcion

Recubridora

Esta maquina consta de unos basicamente de una serie de rodillos que se
encargan de movilizar el papel por su recorrido en la maquina, otros rodillos
aplicadores que se encargan de impregnar de forma uniforme la sustancia
sobre el papel y un horno de secado continuo, para darle la consistencia
deseada a la sustancia adherida sobre el papel. La velocidad normal de
funcionamiento de esta maquina varia de entre 40 a 60 metros de papel por

hora.

Manhasset

6 pulgadas

Produce bajo volumen de etiquetas y/o arte sencillo.

Imprime rollos de papel de un ancho que va de 5cm-23cm, trabaja con una
velocidad promedio de impresién de 60 metros de papel por hora utilizando
la técnica flexografica.

Maguina automatizada, funciona con un software, que controla las variables
de la maquina, ademéas monitorea el proceso con un sistema de camaras de
video que permiten detectar cualquier anomalia en la impresion y troquelado

de las etiquetas

Manhasset

16 pulgadas

Produce alto volumen de etiquetas y/o arte complejo. Imprime rollos de papel
de un ancho que va de 5cm-38cm, trabaja con una velocidad promedio de
impresién de 80 metros de papel por hora, utilizando la técnica flexografica.

Maguina automatizada, funciona con un software, que controla las variables
de la maquina, ademas monitorea el proceso con un sistema de cdmaras de
video que permiten detectar cualquier anomalia en la impresién y troquelado

de las etiquetas.




Markandy
830

Utilizada especialmente para la impresion de Sellos IBM y cintas. Imprime
rollos de papel de un ancho que va de 5cm-17.8cm, trabaja con una
velocidad promedio de impresion de 40 metros de papel por hora.

Esta es la mas antigua de las Maquina impresoras de COALA S.A., trabaja
con un sistema de inyeccion de tinta diferente al de las Manhasset y el

control de las variables de impresion en esta maquina se realiza por la

observacion del operador encargado.




2.3.1.2. Proceso productivo (ver Anexo 5)
COALA S.A. Tiene una capacidad de producir 160.000 millares de
etiquetas en un mes, en un turno de trabajo de 12 horas, cuatro
dias a la semana. El proceso de fabricacion de la empresa es el

siguiente:

2.3.1.2.1. Diagrama de flujo de proceso

Siliconas y agua Papel Glassine
Preparacion .| Recubrimiento .| Secado en Horno R Embobinado
mezcla siliconas ”|  con silicona i o i
contindio
Papel
siliconado
Adhesivos v aqua Papel Esmaltado
Preparacion | Recubrimiento R Secado en .| Laminado con
. ”| con adhesivo g o "1 papel siliconado
mezcla adhesivos Horno contintio
\ 4
Corte Papel Embobinado
# p .
Autoadhesivo
Impresion | Troqueladoy | Embobinado y
Flexografica desbasure corte
v
Impresas ammnaniia

Figura No.3

2.3.1.2.2. Descripcién proceso productivo.



I. Conversion a papel siliconado: es el soporte del material

autoadhesivo, que evita que se pegue sobre si mismo. Primero se hace
el montaje de la bobina de papel glassine, en la maquina recubridora,
que a través de un proceso de rotograbado, recubre el papel con una
mezcla de silicona, previamente preparada en una base acuosa, para
después pasar por un horno continuo, en el que sucede la reaccion
quimica que forma el papel siliconado con las caracteristicas apropiadas
para sostener temporalmente las etiquetas y permitir un facil dispensado
en la aplicacion de las mismas sobre el banano.

Una vez se termina con el proceso de siliconado se desmosta el rollo de
la maquina y se almacena, dando como resultado el primer producto en
proceso en COALA S.A. (rollos de papel siliconado). Este proceso de
siliconado de una bobina de 15.000 metros tarda en promedio 11horas.

Il. Conversion a papel laminado: la mezcla de adhesivo previamente

formulada, es aplicada por accion de los rodillos de la maquina
recubridora sobre el papel siliconado, formando una pelicula uniforme
gue una vez secada en el horno, es laminada con papel virgen
(esmaltado) formando el papel adhesivo y enrollado en bobinas de gran
tamano. Este es el segundo producto en proceso de COALA S.A. (rollos
de papel laminado)

Es de anotar que la mezcla de adhesivos aplicada sobre el papel
siliconado debe ser en cantidad precisa y acorde a la fuerza de
adherencia que requiere la etiqueta final.

lll. Corte: el rollo madre de papel autoadhesivo se refila en los bordes y

se corta a los distintos anchos y longitud apropiados para su manejo en



las maquinas impresoras. Completando asi el tercer producto en
proceso (rollos de papel adhesivo cortado)

V. Elaboracién de la etigueta: El papel adhesivo cortado se monta

para ser impreso en una maquina flexografica que le estampa un motivo
especifico requerido por el cliente empleando para ello tintas formuladas
con pigmentos de naturaleza organicas cuyos aditivos cumplen con las
regulaciones de la FDA para contacto con alimentos. Posteriormente en
un proceso de troquelado, la misma maquina se encarga de cortar la
etiqueta de acuerdo al disefio establecido y de retirar la escalerilla del
material no impreso. Aqui se forma el cuarto producto en proceso.
(Rollos de etiquetas impresas)

V. Corte, revision y empaque: El rollo madre de etiquetas impresas es

cortado Yy rebobinado en rollitos (cores) con una longitud y un ancho
dependiendo del tipo de etiquetas y de las especificaciones del cliente.
Aqui se forma el producto terminado listo para revision final y empaque.

Todos los productos en proceso Yy el producto terminado de COALA S.A
son sometidos a unas pruebas de control de calidad, para la cual se
hace un muestreo de cada lote de produccion, y se le practican pruebas

de acuerdo con unos parametros establecidos para cada producto.

(Ver Anexos 6).

2.3.1.2.3. Costos proceso productivo

Datos obtenidos para una produccion de 25.000 MTL de etiquetas.

2.3.1.2.3.1. Costos produccion de siliconado

MATERIAL CANTIDAD CTO UNIT CTO TOTAL
Papel Glassine |25 000 mtl |$108.73/m $2.718.347,31
=13.000 m?




Silicona madre | 150 Kg. $3.168.86 / Kg. |$475.329
Papel siliconado |25000 mtl |$127.75/ mtl $3.193.676,31
Tabla No.5
2.3.1.2.3.2. Costos produccion de laminado
MATERIAL CANTIDAD CTO UNIT CTO TOTAL
Papel Siliconado {25.000 mtl |$127.75,00 / mtl |$3.193.676,31
13.000 m?
Papel Esmaltado [25.000 mtl |$103.67,00/ mtl |$ 2.591.753,72
13.000 m?
Adhesivo de 500kg $3.478,81 / Kg. |$1.739.405,00
Seguridad
Papel laminado |25000 mtl |$212.71,00/ mtl |$7.524.835,03
Tabla No.6
2.3.1.2.3.3. Costos corte a distintos anchos de Mtl
ANCHOS DE 0,154 M 0,178 M 0,155 M
CORTE
mtl 25000 25000 25000
m? 3850 4450 3820
Costo Total $2.228.508,08 $2.575.808 $2.228.508,08
Costo Unit. $89,14 $103,03 $89,14
Tabla No.7
2.3.1.2.3.4. Impresion de 25000 Mtl de etiquetas
MATERIAL CANTIDAD CTO UNIT CTO TOTAL
papel laminado dg 25000 mtl $89,14 /mtl $2.228.508,08
154 mm ancho
tintas 12 kg $14000 / Kg. $168.000
alcohol 20 $3750 / Kg. $75.000
Thinner 8 $1875 / Kg. $15.000
Valor 25.000 mtl de |$99,46/mtl $ 2.486.508,84
etiq.
Valor etiqueta |Millar de etig |$150 - $200

Tabla No.8

2.3.1.3. Trazabilidad, El proceso de trazabilidad se lleva mediante el uso de
rétulos de identificacion que tiene una codificacion, esta identificacion se le da

desde el primer producto en proceso hasta el producto terminado. Dicha



codificacion consta de ciertos nimeros que nos proporcionan informacion

acerca del producto y su procedencia.

PRODUCTO CODIGO
Bobina de siliconado
Bobina de laminado 070253401
Bobina de laminado cortada 154070253401
Bobina impresa 11036/154070253401
Tabla No.9

07 Mes de fabricacion del producto.

01 Proceso de siliconado.

02 Proceso de laminado.

534 Cdbdigo de identificacion de bobina madre.

01 Consecutivo de bobinas siliconadas a partir de la bobina
madre.

154 Medida del ancho en milimetros en que se corta la bobina.
I Indicador de que la bobina fue impresa.

1036 Codigo de la etiqueta impresa. (Este cédigo comienza en

namero 1000 y va aumentando conforme se crean nuevas etiquetas.)

> Rotulo de identificacion

‘Oa I a SQA. Fecha:

Conversion, adhesivos y laminados Maquina:
internacional S.A.

Ref. Producto:

Descripcion: Metros:

Responsable:




Figura No.4

2.3.1.4. Planeacién de la produccion. La planeacion de la produccion en
COALA S.A. no tiene una periodicidad estandar, si no que se van agregando
los pedidos conforme llegan de POLYBAN S.A. a una programacion donde se
determina la fecha de entrega, esto es realizado por el jefe de almacén, calidad

y costos, y se toman los siguientes controles:

2.3.1.4.1. Planta de papel autoadhesivo. Esta es la planta donde se elabora
el papel autoadhesivo, esta conformada por una maquina recubridora, principal
proveedora de la planta de impresién. Su programa de producciéon se hace de
acuerdo a la capacidad y el estdndar de produccion mensual de papel que es
de 200.000 metros lineales de papel autoadhesivo, equivalentes a 50.000
metros lineales de papel autoadhesivo por semana, por lo cual la planeaciéon de
esta planta es totalmente independientemente a la programacion de entregas
semanales de etiquetas, entonces para garantizar las existencias de este
papel, se programan en una semana de trabajo a ritmo normal (12 horas
diarias por 4 dias) una orden de siliconado y una orden de laminado. Para
estas 6rdenes de produccion respectivamente se desprenden 6rdenes previas
de fabricacion de aditivos (silicona y adhesivos). Con la informacion anterior a
esta planta se le elabora manualmente una planilla con la programacion
semanal para la maquina y las mezclas, que contempla cada una de las de
ordenes de trabajo, los metros programados, el consecutivo del proceso en que

se trabaja y el operario encargado.

2.3.1.4.2. Planta de impresion flexografica. Semanalmente se saca de la

programacion antes mencionada, un listado de todos de los sellos que hay por



entregar en las 2 semanas siguientes, se verifica si hay alguna existencia
disponible de estos en los inventarios de productos terminados y se calculan
las cantidades a producir de cada sello y se programa su fabricacion tratando
de que se haga un montaje en maquina por cada sello para dos semanas de
produccion, ya que el cuadre de las maquinas impresoras después de un
cambio de sello es de 3 horas en promedio y si es un sello nuevo puede tardar
hasta un dia dependiendo del numero de colores que contenga la etiqueta, los
cuales son factores que disminuyen la productividad de las maquinas.

El siguiente paso, es decidir en que maquina se va a imprimir y cortar
cada sello luego se organiza una planilla de produccion para cada una de

las maquinas impresoras flexograficas, priorizando lo mas urgente o lo de
mayor volumen, de igual manera se hace en lo referente al empaque.



DIAGRAMA DE SECUENCIA DE PRODUCCION

Rollo madre de Papel
glassine
Longitud: 15.000 m.
Peso: 500 Kg.
Ancho: 48.6 cm.

w w Rollo madre de

Papel siliconado papel esmaltado
Long: 15.000 m. Long: 15.000 m.
Peso: 643Kg. Peso: 500 Kg.
Ancho: 48.6 cm Ancho: 48.6 cm.

Rollos de papel

— laminado o
autoadhesivo

3 rollos de 4.000 m

y 1 de 3.000 m.




Rollos de papel laminado
Cortado a distintos anchos
Listos para impresion

Rollos de papel
Impreso.

Producto terminado
Rollitos de etiquetas

€oala S.A.

Conversion, Adhesivos Comercializado Exclusivamente Por
¥ laminados internacional S.A. POLYBAN INTERNACIONAL S.A.

Producto terminado y empacado

Coala S.A. ..

Ref prod.: T 3615407025

Figura No. 5

2.4 LOGISTICA DE DISTRIBUCION



Esta actividad es de suma importancia ya que su objetivo primordial es el de
proporcionar y satisfacer estratégicamente la demanda de los clientes
brindandole el servicio deseado al minimo costo, ya sea de forma directa o por
medio de intermediarios.

La logistica de distribucion requiere del desempefio de la recepcion y proceso
de 6rdenes, mantener inventario, almacén y manejo, y el transporte hacia los
clientes a través de los canales de distribucidon. Ademas, incluye la
responsabilidad de coordinarse con la planeacién en la definicion de precios,
promociones, niveles de servicio, y manejo de retornos.

“La distribucion es el diseio de los arreglos necesarios para transferir la
propiedad de un producto y transportarlo de donde se elabora a donde
finalmente se consume.”®

La distribucién fisica se encarga de administrar los flujos de productos tangibles
con fines productivos e incluye todos los procesos de manejo de productos
desde la obtencibn de materias primas hasta la entrega del producto
final. Ademas involucra las actividades para planear, implantar y controlar el
flujo eficiente de materia prima, inventario en proceso y producto terminado
desde el origen hasta el consumidor; servicio al consumidor, pronostico de la
demanda, control de produccion e inventario, manejo de materiales, admén. de
pedidos, soporte de servicio y refacciones, seleccion de los puntos de

localizacion y empaque.

2.4.1. LOGISTICA DE DISTRIBUCION EN COALA S.A.
A continuacion una descripcién del proceso de distribucion de COALA S.A.,

para luego realizar su respectivo diagnostico:



Por lo general se tiene la concepcion de que la distribucion se encuentra al final
del proceso, es decir, que solo tiene en cuenta el movimiento de los productos
hasta el consumidor final, pero en realidad empieza con la recepcion y proceso
de las o6rdenes de produccion por parte del cliente. Es por eso que la

descripcion de este proceso iniciara desde el proceso de ventas.

2.4.1.1. Departamento de ventas. COALA S.A. no posee un
departamento de ventas, POLYBAN S.A. es quien se encarga de la
promocion y consecucion de pedidos de los productos, fabricados

por COALA S.A.

El departamento de ventas de POLYBAN S.A. esta conformado por un
grupo de tres personas de la siguiente forma:

» Jefe de ventas: es el encargado directamente de promocionar y
vender las etiquetas, junto con los demas productos de la canasta

bananera que fabrica POLYBAN S.A.

» Asistente de ventas: esta persona se encarga de recibir los pedidos,
coordinar con COALA S.A.y con los clientes, las fechas de entrega
de los productos y cuadrar todo lo relacionado con el transporte

del producto hasta su destino final.

» Asistente de facturacion: Es el encargado de realizar la facturaciéon a
los clientes, de acuerdo con las cantidades entregadas y el precio
de venta de las etiquetas que tiene un margen de intermediacion

del 5% adicional al precio dado por COALA S.A.

® william J, Stanton. : Fundamentos de la distribucion. México: Editorial Mexicana.2001.



2.4.1.2. Gestion de pedidos. Inicia desde que el pedido se emite por parte
del cliente hasta que este recibe los productos solicitados.

2.4.1.2.1. Transmision del pedido. El sistema de comunicacion del cliente
con el proveedor para la transmision del pedido es por via E-mail.

Los pedidos son conseguidos por el jefe de ventas de POLYBAN S.A.,
este se encarga de movilizarse o mantener permanente contacto con las
zonas bananeras dentro del pais como el Magdalena y Uraba y en el
exterior a paises potencias en el cultivo de banano en Centroamérica.

El principal cliente de esta empresa es UNIBAN, quien es el mayor
productor y comercializador de banano en Colombia, el cual ofrece a las
grandes compafiias bananeras en el exterior, el producto debidamente
empacado y etiquetado, dependiendo del requerimiento del cliente.

2.4.1.3. Venta de productos terminados.

2.4.1.3.1. Recepcion, proceso y preparacion del pedido. El proceso de
venta de las etiquetas empieza con la llegada de los pedidos, las solicitudes,
cotizaciones y otros, al departamento de venta de POLYBAN S.A.

Cuando los pedidos son etiquetas usualmente producidas por COALA
S.A., POLYBAN S.A. recibe la orden de compra del cliente y procede a
emitir una orden de compra suya a COALA S.A., como un pedido formal
con un consecutivo, para el caso de las ventas del exterior. Este pedido
obedece a un registro de importacion que abrié el cliente, estos, son
hechos por las bananeras por wuna cantidad considerable,
aproximadamente para el consumo de 4 meses.

Cuando son cotizaciones, POLYBAN S.A. pasa directamente los datos a
CONVEXA S.A. (casa matriz de COALA S.A. ubicada en la ciudad de
Medellin) en donde el departamento de direccion técnica se encarga de
hacer los estudios y analisis de los nuevos sellos o modificaciéon de los
existentes, con el fin de armar un prototipo del arte de la etiqueta y el
posible precio; los fletes son designados por POLYBAN S.A., asi como el
margen de intermediacién del 5%. Por lo general, el tiempo medio de
respuesta a una cotizacién es un dia.

Cuando la orden de compra llega a COALA S.A., con los requerimientos,
es ingresada al sistema (AL DIA) donde se especifica las condiciones de
entregas parciales y la fecha maxima de entrega o de cumplimiento para
la totalidad de ese pedido que constituye un registro de importacion de
las bananeras ante el MINCOMEX, por lo cual cualquier incumplimiento
tiene repercusiones legales y también economicas.

2.4.1.3.2. Programacion de las entregas. Posterior a esto POLYBAN S.A. en
acuerdo con las bananeras, decide, que cantidades quiere que se le
entregue semanalmente de cada sello pedido, con lo cual se alimenta un
control en COALA S.A., para la programacion de entregas semanales, de
acuerdo a esta y el inventario fisico que se tenga ya sea de materias
primas (papeles, tintas, etc.) o en etiquetas listas y empacadas, se
procede a hacer la planeacion de la produccién.



2.4.1.3.3. Preparacion de envio y entrega. Después de recibir la lista de los
productos a despachar en orden de prioridad, el almacenista prepara el
envio y entrega todos los documentos al almacén de POLYBAN S.A., el
cual recibe la documentacién y recoge los productos en la planta de
COALA S.A. Durante su despacho se verifica su correcta manipulacion y

segura entrega a POLYBAN S.A.
POLYBAN S.A. es el que se encarga del transporte del producto al cliente final.

2.4.1.3.4. Prioridades de entrega o pedido. Cabe destacar que los sellos
nuevos o los sellos promocidnales de cualquier marca ya trabajada,
después de ser aprobados con cotizacion, artes, etc. llegan a COALA S.A.
y se vuelven de caracter urgente, para produccion, por tal razén deben
ser incluidos con prioridades en las entregas de la semana, estos
constituyen la principal razén por la cual se generan incumplimientos en
la programacion previamente pactada, asi como en incremento en costos
de producciéon ya que se incrementan los turnos de produccion, entre
otros gastos, como el transporte y la alimentacion del personal.

2.4.1.3.5. Clasificacion de clientes. En COALA S.A., no se tiene una
clasificacion formal de los clientes, Unicamente se hace una
diferenciaciéon entre los sellos que son manejados por UNIBAN S.A. y los
de otras empresas, ya que para las etiquetas fabricadas para UNIBAN
S.A., se les da un precio especial de acuerdo al tipo de sello, por ser el

cliente principal de las etiquetas de COALA S.A.

2.5. DIAGNOSTICO DE LA LOGISTICA EN COALA S.A.

Después de haber descrito y caracterizado los procesos enmarcados dentro de
la logistica integral, que se realizan en COALA S.A. como empresa fabricante,
hemos podido detectar ciertos problemas en la gestién de su cadena logistica

que entorpecen el cumplimiento del principal objetivo de la logistica integral
"RESPONDER A LA DEMANDA, OBTENIENDO UN NIVEL DE SERVICIO OPTIMO, AL

MENOR COSTE POSIBLE" James Heskett. EStos problemas son producto de la
carencia de una vision global de los procesos logisticos por parte de la
empresa lo que genera ineficiencias en todo el proceso, ya que tanto la
informacion como los materiales no fluyen correctamente a lo largo de la

cadena logistica.



2.5.1. Diagnéstico logistica de abastecimiento.

La importancia que tiene el proceso de abastecimiento en una empresa
productora se fundamenta en gran parte, que de este dependen los buenos
resultados que se puedan obtener en todos los eslabones siguientes de la
cadena logistica en la organizacion.

La forma como esta estructurado el proceso de abastecimiento en COALA
S.A. genera algunos inconvenientes en el normal desarrollo de la actividad
productiva de esta empresa, los cuales se constituyen en debilidades, que se

fundamentan en los siguientes problemas:

La Carencia de un proceso o método eficiente para el calculo de de las
necesidades de que permitan una determinar tanto el momento y las
cantidades ideales, de cada uno de los materiales requeridos en el proceso
productivo de la empresa.

La falta de un departamento de compras debidamente estructurado, que
permita tener un control absoluto sobre todas las compras de materias prima,
principalmente de las internacionales, que son realizadas a través CONVEXA
S.A., las cuales presentan frecuentes incumplimientos en las fechas de
llegada, debido a la reprogramacion constante de los buques y al largo ciclo de
orden de compra que presentan que es de 3 meses en promedio, esto
ocasiona retrasos en todo el proceso de logistica de COALA S.A. que son
trasladados a los clientes. Este problema esta ligado a la inflexibilidad de los
puntos de pedido establecidos para las materias primas, a la ineficiencia de la
programacion de los pedidos y a la falta de gestion directa con los proveedores,

convirtiendo el proceso de compra de las mismas en un proceso critico, ya que

7 AUGUST, Casanovas. Logistica Empresarial. Barcelona: Ediciones Gestion 2000, S.A. 2001. P.30



el mas minimo retraso, puede dar como resultado la parada de la planta por

rotura de los stock de materias primas.

En este sentido y asociado con el concepto de procesos, todos los problemas
en las areas de compras/aprovisionamientos se dan debido a: la falta de
informacion y de procedimientos en la organizacion, el departamento de
compras no toma decisiones basadas en la informacién sino en las
sensaciones, lo que lleva a una situacion cadtica con almacenes
sobredimensionados y al mismo tiempo con continuas rompimientos de

stocks.

Otro problema latente en el proceso logistico de abastecimiento en COALA
S.A., es la informalidad y falta de estructuracion en la seleccion de
proveedores, ya que las materias primas y materiales que ellos nos
suministran, participan de manera directa o indirecta en el producto final, y
pueden acarrear inconvenientes tales como perdidas, productos no conformes,
retrasos en la produccion e incumplimientos al cliente final.

Todas estas debilidades provocan la imposibilidad de realizar analisis sobre la
rotacion de productos tanto para comprar las cantidades correctas como para

su disposicion fisica en el almacén.

2.5.2. Diagnoéstico logistica de almacenamiento.

Después de haber hecho un analisis detallado podemos decir que el espacio
de almacenamiento de las MP es el adecuado con relacion a la planta, el
problema radica en la mala utilizacion del espacio asignado para este, ademas,

no se tiene en cuenta ningun criterio para la ubicacién de las materias primas



(solidas y liquidas), es decir se genera de forma empirica a disposicion del
almacenista, sin tener en cuenta las condiciones optimas de almacenamiento y
proteccion que deben tener, esto se ve reflejado con el papel que ademas de
mojarse en épocas de lluvia, esta expuesto a ensuciarse de excremento de
algunos animales (murciélago.).El espacio de almacenamiento de MP, PPy PT
no es el adecuado, debido a la mala distribucion y organizacion de los espacios
disponibles, provocando ineficiencia en el manejo de materiales y almaceén.
Presenta un sistema de almacenaje, donde no permite tener un almacén con
la filosofia FIFO o cualquier otro método que se adapte a las necesidades de
este, ya que los productos se encuentran apilados, provocando una rotacion
inadecuada de estos y por tanto que existan articulos sin rotaciéon durante
largos periodos del almacén, aumentando considerablemente la presencia de
articulos obsoletos y de mermas.

El control de materiales en el almacén no cuenta con parametros establecidos,
los proceso son manejados manualmente, lo que genera demoras en el
momento de realizar actividades e impide llevar un control eficiente de
inventarios.

No se cuenta con equipos de montacargas, solo son alquilados cuando se
recibe la materia prima procedente del exterior, pero para el manipuleo interno
depende en muchas ocasiones de POLYBAN, que en ocasiones se los facilita,
pero cuando esto no ocurre, ademas de atrasar el proceso, se presenta el
deterioro de las materias primas, debido al mal manipuleo, por no contar con un

equipo adecuado de transporte interno, en este caso un montacargas.

2.5.3. Diagnostico logistica de produccion.



Existen claras ineficiencias debido a la manera como se desarrollan las
actividades que giran en torno el proceso logistico de produccion de COALA
S.A., teniendo en cuenta que del buen desempefio de este proceso depende
que los siguientes eslabones de la cadena logistica puedan disponer de un
producto terminado en Optimas condiciones y a tiempo. Los problemas

percibidos en este proceso son los siguientes.

1. No existe una planeacion de la produccion adecuada ni un proceso
concreto que se halla establecido que contenga un plan maestro y una
programacion de requerimientos de materiales que garanticen el
cumplimiento a los clientes.

2. El software que se maneja en la empresa, esta siendo subutilizado, ya
gue solo se utiliza como mecanismo de control en la parte de costos de
produccion, pero no se le da el uso para otras actividades en las que
seria de mucha ayuda como al momento de planear la produccion, en el
control de inventarios, entre otras actividades logisticas para las que el
software esta disefiado pero por falta de capacitacion al personal se
desaprovecha, provocando unos procesos excesivamente manuales y
duplicidades de tareas entre departamentos. Asi, hay mucha informacion
gue no se puede consultar en tiempo real, por ejemplo, para conocer el
nivel de stock de determinados productos se tiene que ir al almacén e
inspeccionarlo de manera visual.

3. No existe una estandarizacion de procesos en la parte de impresion que

garantice la igualdad de las etiquetas entre distintos lotes de de



produccion, esto debido a la falta de fichas técnicas de cada una de
ellas.

Las programaciones de produccién se hacen teniendo en cuenta las
entregas pactadas para una y maximo para dos semanas, lo que
provoca mayor numero de montajes en maquina y por ende poca
productividad, ya que la impresion Flexografica es eficiente mediante el
manejo de altos voliumenes.

No existe un mecanismo de control de desperdicio. Dentro de los
desperdicios mas significativos que se identificaron, son los siguientes:

v" En la maquina Recubridora, la aplicacién de las mezclas deben
tener un rango establecido: Siliconado (11+/- 1 gr/m? de Silicona)
y Laminado (20+/- 1 gr/m?® de adhesivo) y en promedio se esta
aplicando 13 gr/m? y 22 gr/m? respectivamente en cada
proceso.

v" Al momento de realizar el montaje de una orden de impresion de
etiqueta en maquina, se corren unos metros de papel para
registro y ajuste de la misma, de acuerdo a datos estimados en
COALA S.A. este papel no debe superar 10% del papel necesario
para ejecutar la orden, el cual es un porcentaje alto, por que todas
las etiquetas no tienen la misma complejidad y pueden ser
registradas en menos papel. Adicional a esto, este porcentaje por
lo general es mayor, llegando en casos cerca del 25%.

v' En las maquinas impresoras, se presentan frecuentes regueros
de tintas por desajustes en los sistema de bomba, produciendo un

sobreconsumo de tintas entre 1 — 1.5 Kg. orden.



6. Se presentan incumplimientos frecuentes en los tiempos planeados de
produccion, principalmente por la falta estandarizacion y de planeacion,
generando retrasos en las entregas semanales programadas.
Actualmente el cumplimiento promedio de entregas semanales, esta
entre el 75% - 80%

7. El control de calidad en la planta de impresion se le hace al producto al
inicio para el arranque y al final, pero no existe un mecanismo que
evalle en el desarrollo del mismo proceso y esto puede conllevar a que
se les trasladen problemas de este tipo a los clientes.

8. No existe una gestibn de mantenimiento preventivo pueden acarrear

paradas no programadas que conllevan a incumplimiento a los clientes.

2.5.4. Diagnostico logistica de distribucién

A la hora de realizar las actividades de ventas y distribucion estar localizado
cerca de los consumidores o clientes es muy importante, ya que es una
actividad donde se pretende entregar los productos de la mejor manera y en el
tiempo estipulado para poder asi prestar un servicio adecuado.

Después de haber hecho un analisis detallado de la situacién de la distribucion
en COALA S.A., se puede diagnosticar a partir de lo anterior que: A pesar de
tener cercania y proximidad a POLYBAN S.A., permitiéndole un contacto mas
directo y asi poder evitar que la variabilidad en el tiempo de entrega se
incremente, saber con mayor facilidad la cantidad de stock que la empresa
puede tener en el inventario, ya que los productos pueden ser despachados
rapidamente, desapareciendo la necesidad de mantener grandes stocks de

productos terminados, reduciendo asi los costos de inventarios.



A pesar de lo anterior COALA S.A.,, en muchas ocasiones realiza la
distribucion extemporaneamente, debido a los atrasos en la produccién por no
tener un programa consecuente con los pedidos, lo que lleva en la mayoria de
los casos a incumplimientos, provocando inconvenientes en el area de
distribucion para su disposicion final. Esta situacion ocurre por no haber
coordinacion entre produccion y distribucion, donde por ayuda mutua deben
tener previsto un pronostico de la demanda. Estos incumplimientos se ven
reflejados principalmente en la elaboracion de sellos nuevos o promocionales
que después de ser aprobados se convierten de caracter urgente, generan

incumplimiento en la programacion previamente pactada.

3. DISENO DEL SISTEMA LOGISTICO INTEGRAL EN COALA S.A.

En este capitulo se formulan recomendaciones para el mejoramiento del proceso logistico de

COALA S.A,, de acuerdo con el analisis y diagnostico expuestos en capitulos anteriores.

Para COALA S.A. seria muy beneficioso alcanzar una visién global y sistémica del proceso
logistico y no manejarlo de modo fragmentado, con lo cual se obstruyen las interdependencias
existentes entre los flujos de materiales e informacion.

Adicionalmente sugerimos a COALA S.A. distribuir las funciones y responsabilidades
asignadas actualmente al Jefe de Almacén, Calidad y costos ingresando a una persona, con la
que se dividan estas funciones, en dos cargos, uno con las responsabilidades del area de
abastecimiento y almacenamiento y otro con las responsabilidades de produccion y calidad,
con el objetivo obtener mayor eficacia en la gestion de estas areas, ya que por la sobrecarga
actual en un solo cargo, se presentan muchas descuidos, falta de control en algunos procesos
y otras ineficiencias. De igual manera seria conveniente que la empresa evaluara la posibilidad
de emprender un estudio completo de funciones y procedimientos que la sirva de herramienta
para evaluar y replantear la estructura de cada uno de los cargos de la empresa, asi como de
establecer los lineamientos claves para el funcionamiento o normal desarrollo de los procesos

de la organizacion.



3.1. ABASTECIMIENTO.

La organizacidon y estructuracion del proceso de abastecimiento con sus
actividades claves bien diferenciadas, son la base que le permitan a COALA
S.A. mejorar su eficiencia al respecto, mediante una disminucién de tiempos y

costos asociados a este proceso.

3.1.1. Calculo de las necesidades
Para establecer el calculo de las necesidades, principalmente hay que definir unas
politicas para el manejo de inventarios, en cuanto, a niveles éptimos de inventario en stock
basandose en una relacidon de costos entre comprar o almacenar, para cada materia prima
e insumo, asi como y el procedimiento de revisidn para manejar el reaprovisionamiento de
los mismas.
En cuanto al reaprovisionamiento, recomendamos a COALA S.A. determinarlos de la

siguiente manera:

e Manejar un Modelo de Reaprovisionamiento Continuo para las materias primas e
insumos de la planta de Recubrimiento, activando un modulo (actualmente inutilizado)
del programa AL DIA, llamado “Control de Stocks Minimos” en el cual el programa de
aviso acerca del momento en que los inventarios decrecezcan hasta cierta magnitud
(punto de pedido) previamente establecida, y donde inmediatamente el personal
encargado pueda realizar las ordenes de compra, en el mismo programa, definiendo la
cantidad a pedir mediante el uso del lote econ6mico de compra. Para esto, es
necesario que se levante toda la informacion basica requerida para la utilizacién de
este modulo, como lo son los puntos de pedido, entre otros, asi como una capacitacion

acerca del modo de empleo del mismo.

Definiciébn de lote econdmico de compra sugerido para modelos de revisidon continla

basadas en el modelo de EOQ de Wilson®;

8 SIPPER, Daniel y BULFIN, Robert. Planeacion y Control de la Produccion.McGawHill. 12 Edicion.
México D.F. 1998. Cap. 6.



T=EOQ/D
R=DT + §
Donde,
EOQ= Lote econémico de compra
A= Costo de ordenar ($/orden)
D= Demanda por unidad de tiempo

i=Costo total anual de mantener el inventario (% por afo)

c= Costo unitario ($/unidad)

h=ic=Costo anual de mantener el inventario ($ por unidad por afio)

T=Longitud de ciclo, el tiempo en que transcurre entre la colocacién (o

recepcion) de ordenes sucesivas de abastecimiento
7 = Tiempo de entrega de la orden

s= Inventario de seguridad

e Para el manejo de los requerimientos de la planta de impresion recomendamos un
modelo de reaprovisionamiento programado, es decir partir de un programa de ventas
de etiquetas para un tiempo determinado, se determinan las necesidades de materias
primas e insumos y el momento oportuno para su solicitud teniendo en cuenta la
programacion de la produccion. Esto debido a que principalmente los insumos de esta

planta, como lo son las tintas y los cireles, tiene un ciclo de orden de compra




relativamente corto y su rotacion depende exclusivamente del tipo de etiqueta

requerida por el cliente.

De esta manera mediante estas recomendaciones COALA S.A. se orienta a alcanzar los
objetivos basicos de la planificaciéon del aprovisionamiento y la gestion del stock, como lo son,
el establecer una politica general para el manejo de inventarios, conocer lo que debe
ordenarse, cuando ordenarse y cuanto ordenarse.

3.1.2. Compras

La gestion de las compras en COALA S.A., requiere principalmente de la estructuraciéon de
unos procedimientos claro que especifiquen y estandaricen las actividades necesarias, con el
fin de disminuir los tiempo de los tramites y el ciclo de orden de compra, ademas reducir los
costos relacionados con dicha actividad (como lo son los de lanzamiento del pedido, los de
adquisicién y los de rotura de stocks), garantizando una mayor eficiencia y un mejor control de

esta gestion.

Todo lo anterior se facilita con la asignacién de una persona que estaria encargada
exclusivamente de la gestion del proceso en esta area, lo que permitiria a COALA S.A.
independizar y agilizar el proceso de compras internacionales de CONVEXA S.A., que
actualmente representa traumatismos y demoras excesivas que se materializan en paradas de
la planta, de hasta dos semanas y por ende incumplimientos al cliente, ya que esta
intermediacion le suma un tiempo adicional a la obtencion de este tipo de compras. (Ver Anexo

8y9)

Para complementar este proceso, recomendamos activar el modulo de “Manejo de
Proveedores” del programa AL DIA, el cual permitiria elaborar las ordenes de compra
directamente del programa, enviarlas electronicamente via fax o e-mail, ademas de que posee
una herramienta llamada “seguimiento de Ordenes de Compra “, que contribuiria al control y a
dar continuidad de las actividades, evitando demoras y paralizaciones hasta el momento de la
llegada del pedido. Para esto, es necesario que se levante toda la informacion bésica
requerida para la utilizaciéon de este modulo, asi como una capacitacién acerca del mismo. De
igual modo sugerimos gestionar la habilitacion y respectiva capacitacion del programa Picis

para un manejo mas rapido de los tramites de Zona Franca, que actualmente se realizan de



forma manual, para esto es necesario contactar al Coordinador de estas actividades en el
Centro de Operaciones ZF, abrir el espacio y brindar la informaciéon necesaria para dicha

instalacion, la cual no tiene ningun costo adicional para usuarios.

Los impactos de estas recomendaciones son los siguientes:

ﬁ Agilidad del proceso de gestién de compras.

ﬁ Gastos de Personal (salario de la hueva persona)

G Costo del lanzamiento del pedido (manejo independiente de compras internacionales y

negociaciones con naviera)

Costo de Ruptura de stock por paradas de planta

ﬁ Control del proceso y certidumbre del manejo del pedido

3.1.2.1. Manejo de proveedores. Como se menciond en el diagnostico del
capitulo anterior en COALA S.A., no existe un procedimiento estructurado de
evaluacibn y seleccion de proveedores, teniendo en cuenta esto se
recomienda a la empresa tener presente las recomendaciones expuestas en
este apartado, Como medida para combatir la informalidad y forjar una base

de mejora continua en este proceso.

Recomendaciones

e Seleccidn de los proveedores: Establecer un procedimiento formal para la seleccién de
nuevos proveedores, que incluya encuestas con los criterios relevantes determinados
por COALA S.A,, visita a sus instalaciones fisicas y entrevistas con los directivos,
investigacion con sus clientes actuales acerca del nivel de satisfaccion que ellos

tienen de sus servicios, productos, calidad y del grado de cumplimento de sus



pedidos, con el fin de poder estimar la probabilidad de que se conviertan en buenos
proveedores. Esta fase requiere el desarrollo de criterios de evaluacién. Tanto los
criterios como los pesos dependen de las necesidades de la organizacion. Ver Norma

ISO

e Evaluacion de la gestion de los proveedores
Establecer un procedimiento de evaluacién para proveedores actuales, que contemple
encuestas con determinada periodicidad, las cuales permitan determinar el nivel de
satisfaccion que se tiene de los servicios y productos de cada uno, del grado de
cumplimento de sus pedidos y de las exigencias de COALA S.A. ldentificando
indicadores claves de medicion del desempefio del proveedor para controlar sus
tiempos de respuesta y los niveles de servicios solicitados. Ej. N° de dias de atraso
promedio en las entregas, % de materia prima rechazada, etc. Ademas es importante
exigir certificados de calidad principalmente para las materias primas criticas, con el
objetivo de disminuir los tiempos de inspeccion y el porcentaje de material devuelto
por no cumplir con las especificaciones. Ver Norma ISO

e Diseflar una estrategia conjunta con los proveedores internacionales con el fin de
disminuir los tiempos de confirmacién de entregas y de despacho, puede ser

manejando una politica de cierto nivel inventarios en planta del proveedor.

Es importante enmarcar las recomendaciones anteriores basandose en las
exigencias de la norma ISO 9001-2000 item 7.4 compras — 7.4.1 proceso de
compras, la cual sefala que:

“La organizacion debe evaluar y seleccion los proveedores en funcion de su
capacidad para suministrar productos de acuerdo con los requisitos de la
organizaciéon. Deben establecerse los criterios para la seleccién, la evaluaciéon y
la re-evaluacion. Deben mantenerse los registros de los resultados de las

evaluaciones y de cualquier accidn necesaria que se derive de las mismas.”®

® NORMA TECNICA COLOMBIANA, NTC ISO 9001:2000, Sistemas de Gestion de la calidad.

Requisitos.7.4compras, 7.4.1proceso de compras.



Para llevar a cabo y cumplir con este requisito se debe disefiar o implementar
un formato de registro de proveedores con el que se busca realizar la
evaluacion de los proveedores, tomando como guia el cumplimiento de la

norma.

3.2. ALMACENAMIENTO

Més alla de lo que se ha expuesto a cerca del almacenamiento como una
actividad necesaria a pesar de no agregarle valor a los productos, su funcion
primordial ademas de mantenerlos en buen estado, es de recibir los bienes,
almacenarlos y entregarlos cuando estos sean requeridos por el usuario
adecuado. Basado en las conclusiones del diagnostico que se describio en el

capitulo anterior, se colocan en consideracion las siguientes recomendaciones:

Aplicacién de normas o procedimientos para una adecuada recepcion de
compras para asi mejorar este proceso, que es de suma importancia por
encontrarse estrechamente ligado al departamento de abastecimiento o
compras. Para lo anterior, es necesario establecer un sistema adecuado de
recepcion de las compras, donde se contemple la posibilidad de eliminar las
actividades de inspeccion y pruebas técnicas de control de calidad, exigiendo
certificado de calidad a los proveedores, con lo que se reduce el tiempo y los
costos en la operacion.(Ver anexo No.10)

Para esto es necesario, crear en conjunto con el departamento de
abastecimiento un sistema adecuado para garantizar un correcto suministro de

los productos, donde en acuerdo con los proveedores se defina un plan de



suministro basandose en calidad, esto se puede llevar a cabo, en la medida
que el departamento de abastecimiento realice una excelente evaluacion y
selecciéon de proveedores, y poder que tanto abastecimiento y almacenamiento
logren una integridad y puedan trabajar de manera unificada. Ademas de
poder responder de manera inmediata a las requisiciones de materiales

enviadas por el departamento de produccion.

En cuanto a las condiciones de almacenaje y proteccion, recomendamos
emplear normas de almacén y manipulacion de materias primas para las
personas que estén a cargo del almacén, estas normas seran redactadas por
escrito y explicadas verbalmente si es necesario para mayor comprension. En
la norma de almacenaje de la materia prima se tendran principalmente en
cuenta las condiciones optimas de conservaciéon para su almacenamiento

como la temperatura, proteccion de la humedad etc.

Debido a que COALA S.A. elabora etiquetas para productos alimenticios, en
este caso el banano es necesario realizar un plan de saneamiento, donde
tanto el almacén como a todas las maquinas que se encuentren en el mismo
contardn con un plan por escrito de saneamiento, donde se hara limpieza,
desinfeccion, desinfectacion y desratizacion. En este plan se detallaran, las
tareas a realizar, asi como quien las harda, su periodicidad, el tipo de materiales,
productos de uso, proveedor Yy los controles que se realicen para asegurar su
cumplimiento. Esto servira no solo para mantener la higiene del
establecimiento, sino también para la conservacion de las materias primas que

en ocasiones se ven afectadas por el deterioro debido a la presencia de



animales.

Para la ubicacion de las materias primas y materiales sé sugiere tener en cuenta la
clasificacién del material donde seran agrupados de acuerdo a sus caracteristicas, para esto
puede tomarse como factor para almacenarse la compatibilidad, es decir que no exista ninguna
restriccion sobre su almacenamiento en lugares proximos. Otras recomendaciones (Ver anexo

No. 11y 12):

e Recomendamos que todo el papel materia prima de uso en la maquina Recubridora se
almacene frente a esta, para disminuir los tiempos de transporte dados por su

ubicacion actual (Préximo a la pared).

e Los adhesivos, siliconas y estanterias para tientas ubicarlas préoximo a la pared,
diagonal al laboratorio, donde van a ser procesados, y luego el producto en proceso
mezcla, resultante de esta preparacion, ubicarlo en la seccion de la esquina frente a la

maquina recubridora (separados de los papeles), donde van a ser utilizados.

e El producto en proceso resultante de la planta de recubrimiento ubicarlo en el area
contigua a esta, entre la maquina recubridora y la cortadora, donde sigue su

procesamiento.

e El producto en proceso resultante de la maquina cortadora ubicarlo en el 4rea frente a
la misma y contigua al pasillo, para facilitar su transporte por el pasillo hasta el segundo

piso, donde sigue su procesamiento.

e En el &rea de descargue en el segundo, sugerimos ubicar el papel cortado en el area
izquierda del recinto, donde puede ser usado facilmente por los impresores, y en el
area derecha ubicar el producto terminado listo para ubicar en el éarea de
almacenamiento de los mismos en el primer piso, para esto, consideramos pertinente

colocar una puerta que una esta area con la de empaque.

e El producto en proceso resultante de la planta de impresién ubicarlo en después de la

linea de produccion de la maquinas impresoras, entre estas y las maquinas cortadoras



de etiquetas, donde sigue su procesamiento, para de alli, pasar directamente al area de

empagque.

Esto permitira tener un criterio de almacenamiento donde las materias primas sélidas no
podran estar cerca de materias primas liquidas. Por otra parte también impide que materias

primas como tintas se mezclen con los solventes.

Dentro de las sugerencias a mencionar tenemos el uso eficiente el espacio, esto implica la
ubicacion acertada de las materias primas, productos en proceso y terminados, como los
materiales y productos, dentro del almacén. Permitiéndole asi el manejo de material
eficientemente ya que estas actividades estan directamente ligadas, logrando un equilibrio

entre los costos de manejo de mercanciay la maxima utilizacion del espacio del almacén.

El espacio fisico o almacén donde se ubican las materias primas, productos semielaborados,
productos terminados, practicamente son espacios abiertos, de ahi que existan areas de
almacenamientos, lo que es necesario que los pasillos de circulacibn se encuentren
sefalizado, en este caso con pintura amarilla para delimitar las zonas de paso como las de

almacenamiento.

No almacenar ningln material en los pasillos de circulacién, esto sucedia con los productos en
proceso que por no tener un lugar especifico de almacenamiento eran colocados a un lado de
la maquina en espera de su utilizaciéon, obstruyendo asi el paso y evitando la agilidad de
movimientos por parte de los operadores, para lo cual sugerimos ubicar el producto en

proceso en una zona de almacenamiento debidamente sefializada.

Para mejorar y garantizar la rotacibn de los productos o existencias, es
recomendable que para las piezas pequefias y livianas, y cuyas existencias no
son muy grandes, utilizar un sistema de almacenamiento por estanterias, que
ademas de ser simple y econOmico, permite visualizar e identificar los

materiales.

Para el almacenamiento del papel usar la técnica de apilamiento, buscando tener un solo

blogue como estantes y asi ahorrarse las divisiones y pasillos para transitar, facilitando el



transito y uso del montacargas. Estos sistemas de almacenaje permitiran que almacén pueda
adaptarse al sistema de almacenamiento FIFO y asi poder llevar un mayor control de las
entradas y salidas de los productos, una mejor rotacién, que permitira reducir el nivel de stock y

de obsoletos

Se recomienda utilizar el modulo de control de inventarios del Programa AL DIA, para lo cual es
necesario realizar una capacitacion formal de este al personal del almacén, y levantar las
planillas o soportes necesarios para que se registren los datos en tiempo y cantidad reales, lo
que permite tener la informacion necesaria pasa los efectos administrativos y contables, con lo
que se puede verificar las diferencias entre las existencias de los registros con las cantidades
reales, verificar las existencias fisicas contables en valores monetarios y la actualizacién del

inventario en el almacén.

3.3. PRODUCCION (Ver anexo No.13)
De acuerdo a las ineficiencias mencionadas en el diagnostico de la logistica de produccién en
COALA S.A,, expuesto en el capitulo anterior, hemos disefiado las siguientes recomendaciones

encaminadas a mejorar y fortalecer el actual sistema.

e Organizar un comité de produccion, que se encargue de desarrollar la planeacion y de
llevar seguimiento a la misma y a los problemas presentados, con el fin de
implementar estrategias de mejora. Este comité puede estar integrado por el Gerente
de Planta, Jefe de Produccién y Calidad (sugerido inicialmente), Jefe de
Abastecimiento y Almacén y debe reunirse con una periodicidad estandar previamente

establecida, la cual sugerimos semanal.

e Estructurar el proceso de planeacion de la produccion, con el fin de generar un plan
maestro de produccion, que tomando como base los pedidos de los clientes y su
tiempo de entrega, muestre todas las érdenes a ejecutar en planta para un periodo
determinado. Para los requerimientos de insumos de la planta de impresion,
recomendamos utilizar el “simulador de ejecucidon de 6rdenes de produccion” del

programa AL DIA, el cual posee las formulaciones de las cantidades estandar de cada



insumo por etiqueta y facilitaria determinar las necesidades de cada orden de

produccion.

Realizar un analisis de las condiciones de fabricacion y montaje en maquina
(impresoras y cortadoras) de cada una de las etiquetas, con el objetivo de elaborar las
fichas técnicas de cada una de ellas para su estandarizacién. Para esto pueden llevar
en cada maquina una bitacora o diario de trabajo para cada orden de etiquetas, y asi

obtener toda la informacioén necesaria.

Elaborar las ordenes de produccién con los pedidos de los clientes (los cuales
generalmente son de un volumen considerable, por que representan el consumo de
uno o hasta dos meses) y no con la cantidad a despachar en una o dos semanas (la
cual es baja con respecto a los pedidos), lo que permite disminuir el numero de
montajes en maguina y aumentar la productividad y eficiencia de las mismas, asi como
también disminuir el costo de produccion por etiqueta. Esto se logra primero,
aprovechando los periodos de produccion baja para hacer cierta cantidad inventarios
que permita despachar a los clientes, para ir ajustando toda la produccién conforme

van llegando los pedidos grandes.

Establecer un procedimiento para control de desperdicios (actualmente el desperdicio
por orden de produccién de impresién, estd entre el 12-15%)-ellos estiman debe ser
del 5%, por lo cual recomendamos hacer reuniones periédicas del comité de
produccion con el objetivo de hacer un analisis de causas de desperdicios, para

establecer las acciones correctiva y preventivas necesarias.

Revisar y ajustar el sistema de aplicadores de mezcla de maquina recubridora, para
gue pueda alcanzarse una aplicacion dentro de los rangos establecidos, de igual forma

revisar los mecanismos de las manqueras de las bombas de las maquinas impresoras



Implementar un programa de mantenimiento preventivo que garantice el optimo
rendimiento de las maquinas y a la vez disminuya la probabilidad de parada no

programada de maquina por falla técnica.

Establecer un procedimiento para control de calidad en el proceso de impresién
(sugerir que se haga una supervision cada 30 min. por rollo impreso-Aux.laboratorio) e

implementar un modelo de calidad basado en un control estadistico de la calidad AQL.

Analizar la posibilidad de cambiar las tintas base solvente que viene utilizando la
empresa para el proceso de impresion, por tintas a base de agua, ya que estas traerian

los siguientes beneficios.

1. Las tintas propuestas ofrecen mayor rendimiento.

2. No necesitan de disolventes y con esto se ahorraria el costo del alcohol y el thinner
usados en el actual proceso de impresién con las con las tintas base solvente.

3. Las tintas base agua son inodoras, al contrario de las actuales que expelen fuertes
olores que pueden causar afecciones en el personal operativo de la planta.

4. Presentan un mejor acabado.

5. En cuanto a costos de produccién el cambio de tinta base solvente es favorable, ya
gue esta reduciria los costos actual de las etiquetas de $150-$200 a $142-$189,
generando un ahorro de 5.7% con respecto al costo actual, de acuerdo con el

analisis siguiente:

e Impresién de 25000 Mtl con Tintas Base Solvente

MATERIAL CANTIDAD CTO UNIT CTO TOTAL

papel lam 154 mm 25000 mtl $89,14 /mtl $2.228.508,08




tintas 12 Kg. $14000 / Kg. $168.000
alcohol 20 $3750 / Kg. $75.000
Thinner 8 $1875 / Kg. $15.000
Valor total 25.000 mtl $99,46/mtl $ 2.486.508,84
Valor etiqueta millar $150 - $200
Tabla 10
e Impresion de 25000 Mtl con Tintas Base Agua
MATERIAL CANTIDAD CTO UNIT CTO TOTAL
papel lam 154 mm 25000 mtl $89,14 /mtl $2.228.508,08
tintas 4 kg $29000 / Kg. $116.000
Valor etiqueta 25000 mtl $93,78/mtl $ 2.344.508,84
Valor etiqueta millar $142 - $189
Tabla 11

¢ Impacto de las medidas para Produccion

MEDIDA IMPACTO
v" Mejoramiento Planeacién de Produccion
Organizaciéon comité de produccién | v~ Soluciones a problemas frecuentes
v Mejoramiento Planeacién de Produccién
v" Plan maestro de produccién
Estructurar proceso de planeacion | v Exactitud en célculo de requerimientos.
de la produccion v' g Incumplimientos programaciones.




Elaboracion de fichas técnicas

v/ Estandarizacién de procesos y productos

v <> Tiempos de montaje, operacion, y costos

Produccion de etiquetas con base

en pedidos-clientes

v' 4 Productividad planta de impresion.

v J- Numero de montajes en maquina

v N Eficiencia de la planta

v @Desperdicios, tiempos de operacién y

costos

Elaborar procedimiento de control de

desperdicios

v Costos de produccion.
v <™ Eficiencia y productividad del proceso

v <P Calidad del proceso y productos

Ajuste del sistema de aplicadores-

Recubridora

v/ Para obtener aplicaciones asi:
o Siliconado=10 gr/mz, con un ahorro de
3 gr/m® equivalente a $123.585,54 en

una producciéon de 25.000 MTL

o Laminado=19 gr/m? con un ahorro de
3 gr/m® equivalente a $135.673,59 en
una produccion de 25.000 MTL
Estos datos son de acuerdo a las formulaciones de
materias primas para cada proceso, y su costo
unitario ($3.168,86 y $3567,37 respectivamente)
v <P Eficiencia del proceso

v’ < Calidad del proceso y los productos

Ajuste del sistema de mangueras de

las bombas-Impresora

v Para obtener cero derrames de tintas:
v" Ahorro entre 1-1.5 kg equivalente a un ahorro

de $14.000por orden.

Mantenimiento preventivo

v" <> Probabilidad de paradas no programadas.
v' Mejorar el rendimiento de la maquinas

v “B™ Costos mantenimiento.




Elaborar procedimiento de Control |v" <2> Producto no conforme

de calidad y modelo AQL v <P Calidad de los productos

v <> Costo de impresién de etiquetas.

Cambio de tintas de impresion v <4 Calidad de impresion etiquetas.

Tabla 12

3.4. DISTRIBUCION

Uno de los aspectos mas importantes para los clientes es de recibir sus
pedidos lo méas pronto posible, para esto las empresas deben tener la

capacidad de recibir los pedidos y entregarlos en el menor tiempo.

Teniendo en cuenta el diagnostico descrito en el capitulo anterior, donde el
problema detectado fue la falta de coordinacion entre produccion y distribucion,
generando retrasos e incumplimientos. Se han propuesto las siguientes

recomendaciones para mejorar la situacion actual que presenta la empresa:

Establecer un sistema de gestion de pedidos bien definido, es decir, COALA
S.A. no deberd considerar este proceso como un sistema netamente
administrativo (recibir el pedido y pasarlo a produccién), sino, como un sistema
planificador, que involucre el flujo de informacion entre los distintos
departamentos, con el flujo de materiales necesarios para cumplir con los

pedidos.

Para lo anterior, requiere no solo que exista coordinacion con el departamento

de produccién, también que haya una planificacion que permita integracion de



la cadena. Esta propuesta busca reducir inestabilidad en la programacion

como alteraciones y cambio de planes frecuentes, y asi evitar costos elevados.

(Ver Anexo No 14).

4. INDICADORES DE SISTEMAS LOGISTICOS

“Para lograr una gestion eficaz y eficiente de todo proceso, es conveniente disefiar un sistema
de control de gestién que soporte a la gerencia y le permita evaluar el desempefio de la
empresa”lo, con miras a un mejoramiento continuo que muestren un efecto 6ptimo en el

mediano y largo plazo, mediante un buen sistema de informacion que permita comprobar las

diferentes etapas del proceso logistico.

“Hay que tener en cuenta que medir es comparar una magnitud con un patrén preestablecido,
la calve de este consiste en elegir las variables criticas para el éxito del proceso, y con ello

obtener una gestion eficaz y eficiente™

. Un sistema de gestion de indicadores tiene como
objetivo facilitar informaciéon oportuna y efectiva a los directivos de la empresa sobre el
comportamiento de las variables criticas para el éxito de los procesos a través de los

indicadores de gestion que se hayan definido previamente, que les permita a éstos evaluar su

gestion y tomar los correctivos del caso.
Los Indicadores constituyen una sélida base en la gestion de un sistema logistico, puesto que

el sistema asi lo requiere para evaluar los resultados a través del rendimiento de los procesos,

lo que debe reflejarse en el servicio y la satisfaccion del cliente.

4.1. Indicadores™

19 Beltran Jaramillo, Jestis M. Indicadores de Gestion. Herramientas para lograr la competitividad. Santa Fe de
Bogota: R Editores.1° Ed. 1999.

" BUENDIA, Esteban. Gestion de indicadores (Base de datos en linea).Edicion revisada. México.2003.Actualizada
en marzo 2004.Disponible en Internet<_http://apuntes.rincondelvago.com/indicadores-de-gestion.html.>

12| AC. indicadores logisticos (Base de datos en linea).Edicién revisada. Colombia.2003.Actualizada en
julio 2004. disponible en Internet< http://www.a-prenderiac.com/esp/Publicaciones/html/>
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Los indicadores son relaciones de datos numéricos que permite determinar el cumplimiento de

metas versus objetivos trazados, se expresan en porcentajes o en diferentes unidades, por

ejemplo: horas, dias, referencias, pesos.

4.1.1
.
.
.

4.1.2

. Objetivos de los Indicadores logisticos
Evaluar la eficiencia y eficacia de la gestion logistica.
Utilizar la tecnologia y manejo de la informacion.
Hacer seguimiento a las operaciones y al cumplimiento de metas y objetivos.

Obtener retroalimentacion que facilite el mejoramiento de la cadena de abastecimiento.

. Clasificacion de los Indicadores logisticos-IAC

Indicadores de servicio:

pedidos entregados a tiempo.
pedidos entregados completos.
ciclo orden de compra.

Calidad en la entrega

Pedidos entregados perfectos

documentacién sin problemas.
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Pedidos Urgentes

Indicadores de gestidén de inventarios:

1. Exactitud de Inventarios.
Dias de inventario.
Devoluciones.

Faltantes en el inventario

o M LD

Rechazos en la recepcion

Indicadores de gestion logistica:

1. costos logisticos.

2. desviacion del presupuesto de ventas.

Indicadores de transporte:

1. cumplimiento en la recoleccion.
cumplimiento en la entrega
tiempo de cargue del vehiculo.

cumplimiento en la recoleccion de la mercancia.

o M WD

tiempo de espera vehiculos.




6. utilizacion capacidad vehicular.

4.2. Indicadores logisticos propuestos

Para el caso de la empresa COALA S.A. se ha optado por un enfoque basado en indicadores
establecidos por el Instituto Colombiano de Codificacion y Automatizacion Comercial (IAC
Colombia), los cuales han sido seleccionados para evaluar con ellos los elementos ligados a
los factores criticos de éxito del proceso logistico de la empresa.

4.2.1. Indicadores de servicio

4.2.1.1. Pedidos entregados a tiempo. Nivel de cumplimiento de la compafiia para realizar la

entrega de los pedidos, en la fecha o periodo de tiempo pactado con el cliente.

% de Pedidos No pedidos entregados a tiempo en un periodo x
Entregados a tiempo

No total de pedidos entregados en un periodo x

v" Una entrega se considera a tiempo a pesar de que la empresa la registre en su sistema
en un momento posterior a la recepcion fisica de la mercancia.

v' Cuando hay una entrega parcial, el pedido se considera como entregado a tiempo,
cuando la primera entrega se hace en el momento pactado por el cliente.

v" Se incluyen las entregas urgentes

v No es pedido a tiempo si llega antes o después del momento (dia, hora o tolerancia)
pactada. En estos casos, cabe aclarar que si hay diferentes niveles de exigencia con
algunos proveedores, la evaluacion de la relacion con dicho proveedor tendré distintos
comportamientos o porcentajes de entregas a tiempo.

v" Se deben medir el nivel de cumplimiento hasta la entrega al cliente

v" No se deben tomar en cuenta las entregas que se realizan para consignacion.

Las causas mas frecuentes para realizar entregas fuera del tiempo, son principalmente, errores
administrativos de la empresa, incumplimiento en la aprobacion en las especificaciones
técnicas o nuevos disefos, incumplimientos por parte del transportador o distribuidor, retraso
en la entrega de materias primas por parte de los proveedores, condiciones de orden publico,
error de los procesos administrativos del proveedor, incumplimiento de las unidades logisticas,
retrasos en los tramites de negociaciones internacionales, incumplimiento en condiciones de

recepcion.

4.2.1.2. Pedidos entregados completamente. Nivel de cumplimiento de la compafiia en la

entrega de pedidos completos al cliente.

Referencias entregadas / recibidas completas

e Total Referencias entregadas / recibidas en el periodo x




UNIDADES Valor (unida monetaria) de la mica. entregada/recibida
MONETERIAS

Valor total (un. Monetaria de la mcia solicitada

Numero de pedido entregados / recibidos completos

HERIIRIOSS Total de pedidos entregados / recibidos

. .. , , la
mercancia solicitada es entregada dentro del momento pactado con el cliente, es decir,
se tiene en cuenta hasta la ultima entrega que sucede dentro del momento pactado
entre el proveedor y el cliente.

v" Los pedidos urgentes solicitados del cliente deben hacer parte de este calculo.

v" Se debe medir el nivel de cumplimiento hasta la entrega de la bodega del cliente.

v" No se deben tener en cuenta las entregas que se realizan para consignacion.

Las causas mas frecuentes para realizar entregas incompletas, son principalmente, errores

administrativos de la empresa (digitacion), problemas en las especificaciones del producto,

Promedio de los tiempos de atencién de los pedidos entregados / recibidos en el periodo X

v' Mide la longitud de la cadena de abastecimiento, mas no la capacidad de respuesta.
v'  Este ciclo debe ser especificado de acuerdo a los diferentes tipos de entrega: local,

regional, nacional e internacional.

4.2.1.4. Pedidos entregados perfectos. Mide calidad total de los pedidos entregados /

recibidos por una compafiia.

Numero de pedidos entregados / recibidos perfectos en el periodo X
Numero total de pedidos / recibidos en el periodo X

-~

El pedido es entregado / recibido a tiempo.
El pedido es entregado / recibido completo.

La factura no presenta ningun error.

SSURNEENEEN

La calidad del producto es excelente.



4.2.1.5. Calidad en la entrega. Este indicador mide la calidad de las entregas de productos al

cliente que no tuvieron problemas de calidad relacionado con los requerimientos. Dentro de ese
indicador se pueden tener en cuenta variables como calidad del producto, empaque,
codificacion, problemas técnicos, etc., que sean causantes de devoluciones u otro tipo de no

conformidades hacia el cliente.

Numero de entregas de No conformidades en un periodo X

CALIDAD EN LA

ENTREGA Numero Total de entregas solicitadas en un periodo X

vieiite.

Numero de pedidos urgentes en un periodo X

ERIDOE LIREENT =S Numero Total de pedidos solicitadas en un periodo X
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de compra con el cliente.

4.2.2. Indicadores de gestion de inventarios

4.2.2.1. Exactitud de inventarios. Determina el grado de coherencia entre el inventario fisico y

el inventario tedrico.

X Numero de referencias que en el ultimo inventario presentaron
REFERENCIAS | 1- diferencias
total de referencias inventariadas

¥ | Nimero de reverencias encontradas en pesos durante el ultimo
EN PESOS 1- inventario |
Valor total tedrico en pesos de las referencias inventariadas

X °° Diferencias encontradas en unidades durante el ultimo inventario
EN UNIDADES 1- |
Total teérico en las unidades de las referencias inventariadas




4.2.2.2. Dias de inventarios. Busca determinar el periodo de tiempo promedio durante el cual

la empresa mantiene inventario de sus productos.

Dias de inventario Costo promedio del inventario* x (dias del periodo X)
(costo)

Costo neto de la mercancia vendida en el periodo X

Dias de inventario Unidades promedio en inventario* x (dias del periodo X)
(unidades)

Unidades vendida/ consumida en el periodo X

~Lorresponge al salgo 0e Inventarios en ainero O en unigades a Tin de mes. Luanao
corresponde a un periodo es el promedio de los saldos de inventario a fin de mes del periodo

evaluado.

Los dias de inventarios calculados con base en las unidades de producto, se deben medir en
dias habiles, pues el consumo y planeacion de los inventarios se comporta de dicha manera.
De otro lado para el calculo en costo de la mercancia la medicion se debe hacer en dias
calendario.

4.2.2.3. Devoluciones.

% Devoluciones en Costo neto de la mercancia devuelta en proceso de recepcion durante el
el momento de la periodo X
recepcion

Costo neto de la mercancia despachada en el periodo X

% Devoluciones

_después de Costo neto de la mercancia devuelta en el periodo X, luego de ser incluida
incluido en el en el inventario.
inventario

Costo neto de la mercancia vendida / comprada en el periodo X ;

4.2.2.4. Faltantes en el inventario. Mide la ruptura de los inventarios de la empresa.

Faltantes en el Numero de referencias NO disponibles.

inventario : ” - :
Numero total de referencias que deberian estar disponibles




Para:

v Distribucién: Corresponde al porcentaje de referencias que deberian estar disponibles
para realizar el alistamiento acorde con las solicitudes del cliente y se encuentran en
cero o hacen falta las cantidades suficientes para realizar la entrega completa.

v' Abastecimiento: Corresponde al porcentaje de referencias que deberian estar
disponibles para atender las solicitudes de produccion y se encuentran en cero o no
habian las cantidades suficientes para realizar la entrega completa. Es importante

aclarar que el faltante ocurre solo si se ve afectado el plan de produccion definido.

4.2.2.5. Rechazos en larecepcidon. Mide los rechazos de producto de productos al proveedor,

que realiza el cliente en el momento de la recepcion.

% Rechazos en el

momento de |a ®oUnidades rechazadas en el proceso de recepcion durante el periodo X.
recepcion . :
(unidades) Unidades despachadas en el periodo X

% Rechazos en el

momento de la Costo neto mercancia rechazada en el proceso de recepcion durante el
recepcion (costo) periodo X.

Costo neto de la mercancia despachada en el periodo X

L
pro°ducto y la informacién, diferencias entre lo solicitado y lo entregado, cliente que no recibe o
tiene la bodega llena, falta orden de compra.

4.2.3. Indicadores de gestién logistica

4.2.3.1. Costos logisticos. Mide el impacto de los costos logisticos sobre la operacion total de

la compafiia. Es decir, cuanto representan los recursos invertidos en la operacion logistica

sobre los resultados representados en las ventas de la empresa o las unidades despachadas.

Costos logisticos anuales Costo logisticos anuales
Ventas anuales Utilidad bruta anual




Dentro de los costos logisticos se deben incluir los recursos involucrados en los procesos de
gestibn de suministros, almacenamiento, planeacion y mantenimiento de los inventarios,
procesamiento de pedidos, servicio al cliente y transporte y distribucién. Para el céalculo de los

costos logisticos, se debe tener en cuenta los siguientes items:

4.2.3.1.1. Gestién del suministro

A. Aprovisionamiento y compras:

1. Departamento de compras
» Salarios
» Depreciacion oficinas, equipos, muebles y enseres.
2. Fletes de aprovisionamiento
3. Comunicaciones
4. Papeleria

B. Mantenimiento de materiales:

1. Costos Financieros del Inventario de Materiales

» Valor del inventario (incluye ajustes por inflacion)* % Costo de Oportunidad.
2. Perdidas de Inventario (mermas, dafios, obsolescencias)
3. Seguros

C. Almacenamiento de materias primas e insumos:

1. depreciacién o arrendamiento del espacio por almacenamiento
2. personal de la bodega de materiales

3. depreciacién de los equipos muebles y enseres

4

servicios publicos

4.2.3.1.2. Almacenamiento de productos terminados

A. Costos directos de manipulacion :

1. Salario personal
Depreciacion de equipo
Arrendamiento de equipo
Combustibles y lubricantes
Mantenimiento y repuestos
Llantas

Depreciacion y fabricacion de estibas y canastas

© N o 0ok~ wDd

Dafos, robos en elementos de manipulacién

B. Costos directos de almacenamiento:

1. Depreciacion/arrendamiento de bodega



C.

Mantenimiento de la bodega
Depreciacion de la estanteria
Financiamiento estanteria
Mantenimiento estanteria
Impuesto

Seguro sobre la infraestructura

© N o gk~ w D

Servicios publicos
9. Servicios de seguridad

Costos administrativos:

1. Salarios

2. Depreciacién de equipos de oficina
3. Mantenimiento equipos de oficina
4. Comunicaciones
5

Papeleria e implementos de oficina

4.2.3.1.3. Procesamiento de pedidos y servicio al cliente

C.
D.
E.

1. Salario personal
Depreciacion/arrendamiento del espacio
Depreciacion de equipos, muebles y enseres de oficina

Comunicaciones

o > 0D

Sistema de informacion
4.2.3.1.4. planeacion y mantenimiento de los inventarios de producto terminado

Costos financieros del inventario

1. Valor del inventario (incluye ajustes por inflacion)* % costos de oportunidad

Personal de andlisis de los inventarios.

1. Salarios
2. Depreciacion oficinas, muebles y enseres y equipos de oficina.

Costos de sistemas de informacioén para inventarios

Perdidas de inventario (Mermas, dafos y obsolescencia

Sequros sobre la mercancia

Es aconsejable hacer una distribucion de los costos logisticos, donde se establezca la forma

como estan distribuios los costos logisticos dentro de los diferentes items que lo conforman.

4.2.3.2. Desviacidn del presupuesto de ventas. Determina la coherencia entre lo planeado y

lo ejecutado.

Presupuesto de ventas ajustado a fin de afio — ventas netas (valor absoluto)

Ventas netas




CONCLUSIONES
Una vez realizado la el disefio del sistema logistico en COALA S.A. podemos establecer las

siguientes conclusiones:

e La caracterizacion y diagnostico situacional, son el punto de partida para cualquier
estudio en una empresa, ya que nos permite conocer la situacion inicial e identificar las
falencias, puntos criticos, fortalezas y elementos susceptibles de mejoramiento.

e En el diagnostico realizado en el las areas logisticas de COALA S.A., se detectaron
fallas que venian afectando el proceso logistico, debido a la falta de gestidon y control
en el flujo de materiales y flujo de la informacién de manera integral.

e Tener un departamento de abastecimiento bien estructurado nos permite tener un
mejor control sobre todas las compras y evitando que se den incumplimientos en la
programacion de los pedidos establecidos. Ademas permite establecer criterios de
seleccién y evaluacion de los proveedores evitando que sen den informalidades en
este proceso.

e El almacenamiento aunque no agregue valor a los productos, es una actividad que
esta destinada a mantener las existencia de materiales o productos, asi como a
guardarlas, conservarla y gestionarlas adecuadamente.

e La falta de coordinacion entre produccion y distribucién, generan y provocan retraso
incumplimiento en los pedidos. Para este problema un sistema de gestién de pedido
bien establecido, permite no solo la coordinacién entre produccion y distribucién sino
que involucre el flujo de materiales como el flujo de la informacién para cumplir con los
pedidos.

¢ Losindicadores logisticos sondan herramienta y guia que le servira a la empresa medir
el desempefio logistico, del mismo modo le permitird realizar seguimientos para

identificar sus puntos criticos y apuntar sus esfuerzos al mejoramiento de estos.
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