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1. Planteamiento del problema

La empresa Dispapeles enfrenta multiples desafios en la gestion de su inventario y
almacenamiento, lo que afecta significativamente su operatividad. Entre los problemas
identificados se encuentran las frecuentes pérdidas y averias de productos, la limitacion de
espacio en la infraestructura, la ineficiencia en los procesos de almacenamiento y la falta
de mantenimiento en los equipos utilizados en la operacién logistica. Asimismo, la gestion
y control del inventario presenta inconsistencias que generan discrepancias entre los
registros y la cantidad real de productos disponibles, afectando la planeacion y el
abastecimiento. Por otro lado, la capacitacion del personal en la manipulacion de productos
y en la gestion de inventarios es insuficiente, lo que incrementa la probabilidad de errores

en los procesos y afecta la eficiencia operativa.

Ademas, la empresa presenta dificultades en la organizacion del inventario, lo que
ocasiona retrasos en la distribucién de productos y afecta la calidad del servicio al cliente.
El uso limitado de montacargas y la dependencia de herramientas manuales sin un

mantenimiento adecuado reducen la capacidad operativa y generan tiempos improductivos.

Estos problemas pueden ocasionar costos adicionales en la reposicion de productos,
una disminucion en la eficiencia operativa, afectaciones en la satisfaccion del cliente y una

menor competitividad en el mercado.
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llustracion 1. Mal proceso de estiba de mercancia en bodega. Fuente propia, (2024)

1.1. Anédlisis de causas y efectos

e 1.1.1 Gestiony Control del Inventario
Causa. Falta de un sistema automatizado para el control del inventario.
Efecto. Incremento en los errores humanos al registrar entradas y salidas, lo que
resulta en discrepancias entre los registros y el inventario fisico es 20% lo que
representa pérdidas de aproximadamente un 5% del inventario total. Esto lleva a la
pérdida de productos y dificultad para rastrear la ubicacién de estos, generando
costos adicionales por la necesidad de reabastecer productos que supuestamente

estan en stock y el 10% debido a errores en el control de existencias.

1.1.2. Capacitacion del Personal

Causa. Los colaboradores no reciben la capacitacion adecuada para la

manipulacion de productos y la gestion del inventario.



1.1.3.

1.14.

Efecto. EI manejo incorrecto de los productos provoca averias, dafios v,
eventualmente, la pérdida de inventario. Ademas, se incremento del 3-5% mensual
debido a manipulacién inadecuada la falta de conocimiento sobre procedimientos
eficientes incrementa el tiempo y los recursos necesarios que con un 15% en el
tiempo requerido para realizar tareas basicas en el almacén, afectando la eficiencia

de operacion.

Infraestructura

Causa. El espacio limitado y mal organizado para el almacenamiento de productos.

Efecto. La falta de espacio adecuado dificulta la organizacion del inventario, lo que
lleva a problemas en la identificacion rapida de productos y posibles dafios por
almacenamiento inapropiado y con eso representan un 3-4% del inventario. Esto
también contribuye a una mayor cantidad de averias y pérdidas de inventario, y
retrasos del 20% en el tiempo promedio de busqueda de productos, lo cual impacta

los tiempos de despacho y genera sobrecostos operativos.

Averias y Dafios a los Productos

Causa. Manejo inadecuado debido a la falta de capacitacién y condiciones de

almacenamiento inapropiadas.

Efecto. Los productos dafiados no solo representan una pérdida directa, sino que
también pueden generar costos indirectos alrededor de un 2% del inventario anual,
este puede verse afectado por dafos, sumando costos significativos en pérdida de
productos, y la posible insatisfaccion del cliente si los productos dafiados llegan al

mercado. Ademas, esto afecta la reputacion de la empresa y puede llevar a una



pérdida de confianza por parte de los clientes y representar un 0,5% adicional en

costos operativos anuales.

Procesos y Procedimientos

Causa. Ausencia de procedimientos estandarizados para la gestion del inventario y control de

calidad.

Efecto. Los procesos ineficientes generan demoras en las operaciones diarias, lo que aumenta
los costos operativos. La falta de controles de calidad contribuye a la acumulacion de errores
en el manejo del inventario, incremento de hasta un 3% anual en el tiempo promedio de
operacion debido a la falta de procedimientos claros. Alrededor de un 2% del inventario anual,
puede estar en riesgo de pérdidas o ajustes por errores recurrentes. Resultando en una pérdida
de productos y una mayor necesidad de ajustes frecuentes en el sistema, lo que a su vez afecta

negativamente la eficiencia general de la empresa.

llustracidn 2. Productos sin sefializacion correspondiente en bodega. Fuente propia. (2024)



1.1.5. Diagrama de Ishikawa
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1.1.6 Tabla para formulacion del problema

Tabla 1. Comparativa de las causas, efectos y preguntas que surgen frente a la situacion actual en la empresa Dispapeles

Causas

Situacion problema

Efectos

Pregunta

Considerables pérdidas de
materias primas con un mal
adecuado

almacenamiento

Abundantes pérdidas de
productos debido a una gestion
ineficiente  del  inventario,
ocasionada por una falta de
capacitacion adecuada,
problemas de infraestructura y
tiempos prolongados en la
manipulacion 'y distribucion
dentro de la bodega de

Dispapeles.

Insatisfaccion del cliente

por retrasos de entrega

¢Como se podria mejorar la

coordinacion entre el
responsable de
abastecimiento y las

operaciones para optimizar el

uso del espacio en la bodega?




En almacén no estd
disefiado para soportar las

necesidades actuales

Deterioro de la calidad del

producto final

¢Queé modelo de
almacenamiento requiere
dispapeles?

Uso de las maquinas y poco
mantenimiento
generan retrasos en la

produccion

Aumento de costo

operativos

¢Como pueden Dispapeles
mejorar la eficiencia operativa
y reducir costos al abordar
problemas de capacitacion,
infraestructura y

gestion del espacio?

Impedimento  de  un
seguimiento no
actualizado causa un

inventario impreciso

Pérdidas y proveedores en

el sistema

¢Qué tipo de capacitaciones
actuales recibe el personal en
Dispapeles y coémo se puede

mejorar su efectividad?

La falta de sincronizacién

en las operaciones y

Aumento de causas

¢Cémo podria la empresa

integrar tecnologia 0 métodos




retrasos y acumulacion de
materiales cierta areas del

proceso

innovadores para mejorar la
capacitacion en la

manipulacion de mercancias?

El personal no estd
adecuadamente capacitado
el uso de las herramientas y
el proceso de
almacenamiento, lo que
resulta en errores y manejo

ineficiente de los recursos

Disminucion

productividad

de la

¢Como puede Dispapeles
optimizar su gestion de
inventario 'y mejorar su
eficiencia operativa mediante
la implementacion de un plan
integral que aborde los
problemas de capacitacion,
infraestructuray uso de

equipos?

La falta de una estrategia
clara para la gestion del

almacenamiento y la

Pérdidas

significativas

econodmicas

¢COmo se podria optimizar el
uso de equipos como el

montacargas para reducir las

logistica provoca

ineficiencias y mejorar la




decisiones ineficaces que
aumenta los costo
disminuye la célida y el

servicio al cliente

y

productividad?




1.2. Antecedentes del problema:

1.2.1 Antecedentes internacionales

Un estudio realizado por (Mendoza Quispitito, Rivadeneyra Rojas, & Torres Ataucuri, 2018) en
la Universidad Tecnoldgica del Perd analiz6 la comercializacion de papeles y cartones reciclados
en Lima Metropolitana, con el objetivo de evaluar la viabilidad de este mercado y su impacto en
la industria papelera. El estudio tuvo como objetivo general determinar la factibilidad de
implementar un modelo de negocio basado en la recoleccion, seleccion y comercializacion de
residuos de papel y carton para su reutilizacion en la produccion industrial. Entre sus objetivos
especificos, se buscd identificar las fuentes de abastecimiento de materiales reciclados, analizar la
demanda en el sector papelero y evaluar los costos y beneficios asociados a esta actividad. Como
resultado, se determind que la industria papelera presenta una alta demanda de insumos reciclados,
representando aproximadamente el 38% del total de materia prima utilizada en su produccién. Sin
embargo, el reciclaje ain es limitado debido a deficiencias en la cadena de suministro, como la
falta de procesos eficientes de acopio, seleccion y almacenamiento. A pesar de estos desafios, el
estudio concluy6 que la comercializacion de papel y cartdn reciclado es un mercado viable con
amplias oportunidades de crecimiento, especialmente si se optimizan los procesos logisticos y de
gestion de inventarios.

En el estudio realizado por (Rogerio Tapia, 2019), titulado Andlisis de la relacion entre el trabajo
en equipo y la efectividad organizacional en una empresa productora de papel y embalaje de
Morelos, se investigo como el trabajo en equipo influye en la efectividad organizacional dentro de
una empresa del sector papelero. El objetivo principal fue analizar la relacion entre ambas
variables y determinar si el trabajo en equipo contribuye a mejorar el desempefio organizacional.

La Investigacion adopto un enfoque cuantitativo y utilizo un disefio correlacional. Se aplicaron



encuestas a los empleados de la empresa participante, con el fin de evaluar distintas dimensiones
del trabajo en equipo, como la comunicacion, la cooperacion y la claridad de funciones, y su
impacto en la efectividad organizacional. Para el analisis de datos, se empleo la correlacion de
Spearman, lo que permitié medir la relacion entre las variables estudiadas. Los resultados
indicaron que existe una relacion positiva y significativa entre el trabajo en equipo y la efectividad
organizacional. Se identifico que dimensiones como el enfoque al cliente, la direccion y la
responsabilidad por los resultados tienen un impacto directo en la planeacion estratégica y en la
consecucion de los objetivos organizacionales. Asimismo, se encontrd que un adecuado trabajo en
equipo favorece la resolucion de problemas y la cohesion entre los miembros de la organizacion,
lo que mejora la productividad y el clima laboral. El estudio concluyd que las empresas
productoras de papel y embalaje pueden optimizar su desempefio mediante estrategias que
fortalezcan la colaboracion entre sus empleados. Ademas, se destaco la importancia de fomentar
la comunicacién y la confianza mutua dentro de los equipos de trabajo para alcanzar mejores
niveles de efectividad organizacional

En el estudio realizado por (Cacuango Cabascango, 2025), titulado Gestion Administrativa y el
Desarrollo Empresarial de la Empresa “Aguirre Papelerias” en la Ciudad de Cayambe, se analizo
la influencia de la gestion administrativa en el desempefio y crecimiento empresarial de una
empresa dedicada a la comercializacidon de productos de papeleria. El objetivo principal de la
investigacion fue identificar las deficiencias en los procesos administrativos, incluyendo la gestion
de inventarios, para proponer un modelo de gestion que optimice la eficiencia operativa y la
rentabilidad del negocio. El estudio emple6 un enfoque descriptivo y de campo, utilizando
encuestas aplicadas a los empleados de la empresa para evaluar factores como la planificacién

estratégica, la administracion de recursos y el control de inventarios. Los resultados indicaron que



la gestion de inventarios en Aguirre Papelerias presentaba falencias que afectan la disponibilidad
de productos, generando problemas de desabastecimiento y acumulacion excesiva de stock.
Ademas, se identifico que la falta de planificacion estratégica y el uso limitado de tecnologia
impedian una gestion eficiente de los recursos El estudio concluy6 que mejorar la administracion
del inventario a traves de estrategias como la digitalizacion de registros, la implementacion de un
sistema de control automatizado y la capacitacion del personal podria optimizar la operatividad de
la empresa. Asimismo, se resaltd la importancia de alinear la gestién administrativa con el
desarrollo empresarial para garantizar sostenibilidad y competitividad en el mercado

1.2.2. Antecedentes nacionales

En el estudio realizado por ( Insuasty Cérdoba, 2009), titulado Creacion y Montaje de una
Empresa Productora y Comercializadora de Papel "TECNIPAPEL LTDA" en el Municipio de
Yacuanquer, Departamento de Narifio, se evalué la factibilidad de establecer una empresa
productora de papel a partir del tamo, un residuo del cultivo de cebada. La investigacion tuvo
como objetivo determinar la viabilidad técnica, econémica y ambiental de este modelo de
negocio, considerando aspectos como el mercado, la infraestructura, la organizacién
administrativa y la rentabilidad financiera. A través de encuestas aplicadas a distribuidores de
papel y productores de cebada, se identificd una demanda insatisfecha de 37,422 resmas de
papel en la ciudad de Pasto, lo que evidencidé una oportunidad de mercado. Ademas, se
determind que el 66.6% de los distribuidores estarian dispuestos a comercializar el papel
producido con esta materia prima alternativa. El estudio concluy6 que la implementacion del
proyecto no solo seria viable desde el punto de vista financiero, sino que también contribuiria
a la reduccion del impacto ambiental asociado a la tala de arboles y la quema de residuos

agricolas, promoviendo un enfoque de produccion sostenible y rentable.



En el estudio realizado por (Patarrollo Murillo & Rincon Garcia, 2004), titulado Plan de
Negocios para la Creacion de Microempresa Productora de Papel y Bolsas de Regalo Kraft,
Enfocados en el Mercado Nacional e Internacional, se evaluo la viabilidad de establecer una
empresa dedicada a la produccion y comercializacion de papel y bolsas de regalo kraft en
Colombia. El objetivo principal fue desarrollar un plan de negocios que permitiera la creacion
de una microempresa con capacidad de distribucion en el mercado nacional e internacional. La
investigacion se basé en un analisis de mercado utilizando metodologias como el modelo de
las cinco fuerzas de Porter y la cadena de valor, ademas de un estudio de viabilidad técnica,
financiera y administrativa. Se realizaron encuestas a distribuidores de papel y bolsas de regalo,
asi como un analisis del entorno competitivo, identificando los principales actores en el sector
y su capacidad exportadora. Los resultados mostraron que el mercado colombiano presenta
oportunidades significativas para la comercializacién de productos de papel kraft, debido al
incremento en la demanda de empaques ecoldgicos. Se identificd que la industria nacional ha
logrado posicionarse en Latinoamérica gracias a su capacidad de produccién y exportacion.
Ademas, el estudio determino que la rentabilidad del proyecto es viable, considerando factores
como los costos de produccion, la estructura organizativa y los canales de distribucion mas
eficientes. Finalmente, se concluy6 que la implementacion del plan de negocios contribuiria a
la competitividad del sector, ofreciendo una alternativa sostenible y rentable para la industria
del papel en Colombia.

En el estudio realizado por (Pardo Cuervo, 2019), titulado Propuesta para la Planeacién de la
Demanda de la Papeleria Preimpresa en las Oficinas de una Entidad Bancaria, se analiza el
estado critico de los inventarios de papeleria y su impacto en los costos operativos de una

entidad bancaria en Colombia. El objetivo principal del estudio fue disefiar una metodologia



de planeacion de la demanda utilizando modelos de pronostico cuantitativos para optimizar la
gestidn de pedidos y minimizar excesos o faltantes de inventario. La investigacion se basé en
un analisis descriptivo y cuantitativo, con encuestas aplicadas a subgerentes de 20 oficinas
bancarias en Bogota. Se identifico que la mayoria de los pedidos de papeleria se realizaban de
manera empirica, sin el uso de métodos cuantitativos, lo que generaba sobrecostos debido a
pedidos extemporaneos y destruccion de formatos obsoletos. Como resultado, el estudio
propuso la implementacion de modelos de prondstico como la Regresion Lineal y el Promedio
Movil Simple, los cuales permitieron reducir en mas del 90% los errores en la planeacion de
pedidos, optimizando asi la gestion del inventario de papeleria. El estudio concluy6 que una
adecuada planeacion de la demanda en el manejo de inventarios es clave para reducir costos y
mejorar la eficiencia operativa en las organizaciones, incluso en sectores no tradicionalmente

logisticos como el bancario.



1.3. Formulacién del problema:

¢Cdémo podria la empresa integrar tecnologia o0 métodos innovadores para reducir los

dafios en la manipulacion de mercancias?



Objetivo general

Desarrollar estrategias de organizacion y uso eficiente del espacio, reduciendo

tiempos de operacién, minimizando pérdidas por manipulacion inadecuada en el inventario.

1.4. Objetivos Especificos:

e Identificar las causas de averias que permitan la solucion de tiempos improductivos
y un uso eficiente de los equipos disponibles, reduciendo dafios y pérdidas en

productos almacenados.

e Analizar la distribucion actual del almacén, identificando areas criticas que generen
retraso y pérdidas de productos.

e Proponer un sistema de clasificacion y almacenamiento que mejore la accesibilidad
y facilite la rotacion de inventario, considerando las limitaciones de infraestructura

y espacio.



Objetivo general:

Desarrollar estrategias de organizacion y uso eficiente del espacio, reduciendo
tiempos de operacion, minimizando pérdidas por manipulacion inadecuada en el inventario.

Tabla 2. Actividades y logros a alcanzar para mejoramiento en la empresa Dispapeles

Actividades por realizar Logros (objetivos especificos)

e Visitar la empresa y observar el |ldentificar las causas de averias que permitan la
actual modelo de [solucién de tiempos improductivos y un uso
almacenamiento eficiente de los equipos disponibles, reduciendo
e Realizar un diagrama de dafios y pérdidas en productos almacenados.

Ishikawa, para mirar las
principales causas y efectos
tienen la empresa

e Observar como son los procesos

de cadena suministro

° Realizar un modelo estudio | Analizar la distribucion actual del almacén para
sobre la  importancia  del | identificar areas criticas que generen retrasos y
almacenamiento e innovaciones pérdidas de productos

° Elaborar diagrama donde se
evidencie los espacios del almacén

de empresa Dispapeles.




e Realizar unos chequeos e |[Proponer un sistema de clasificacion 'y
inspeccion de las maquinarias de | almacenamiento que mejore la accesibilidad y facilite
la empresa.

la rotacion de inventario, considerando las

limitaciones de infraestructura y espacio.

e Realizar un modelo estudio sobre
la importancia del
almacenamiento e innovaciones

e Elaborar diagrama donde se
evidencie los espacios del almacén

de empresa Dispapeles.




2. Justificacién

La gestion eficiente de los procesos de almacenamiento e inventario es esencial para
garantizar la competitividad de cualquier empresa, ya que estos aspectos impactan
directamente en la operatividad, el control de costos y la satisfaccion del cliente. En el caso
de Dispapeles, se han identificado varios desafios en su area de almacenamiento que
comprometen la efectividad de la cadena de suministro y la calidad del servicio. Entre estos
problemas se destacan una inadecuada capacitacion del personal, infraestructura deficiente
(pisos irregulares que provocan dafios en la mercancia), un uso limitado de equipos como
montacargas y falta de mantenimiento en estibadores manuales. Estas dificultades no solo
generan pérdidas econdmicas por dafios en los productos, sino que también ocasionan

demoras en la operacion y disminuyen la capacidad de respuesta de la empresa.

Este trabajo de grado es relevante porque se enfoca en optimizar las operaciones de
almacenamiento e inventario en Dispapeles, buscando identificar las causas de los
problemas y proponer soluciones especificas que mejoren la organizacion y distribucion de
productos. Un sistema de almacenamiento mas eficiente, combinado con una
infraestructura adecuada, puede reducir significativamente los tiempos de operacion,
minimizar el riesgo de dafios a la mercancia y mejorar la rotacion de inventario, lo cual es

crucial para mantener la competitividad de la empresa en el mercado.

Asimismo, este estudio plantea un enfoque integral que considera no solo mejoras
fisicas y operativas, sino también la implementacion de programas de capacitacién continua
y el uso de nuevas tecnologias para el control de inventarios. Esto permitird una gestion
proactiva y a largo plazo de los recursos de la empresa, asegurando la sostenibilidad de las

soluciones propuestas y contribuyendo al desarrollo profesional del personal operativo.



Finalmente, la viabilidad de este proyecto radica en la aplicacion de estrategias
adaptadas a la realidad de Dispapeles, garantizando que las soluciones se implementan de
manera efectiva dentro de las limitaciones de espacio e infraestructura actuales de la

empresa



3. MARCO DE REFERENCIA

3.1. Marco contextual

dispapeles
‘, SULUCIDHEMFLE EA DEL PAPEL

llustracion 3. Logo de la empresa Dispapeles. (Dispapeles. 2024)

Dispapeles S.A. es una empresa colombiana fundada en 1970 que ha evolucionado

de acuerdo con las demandas del mercado y los avances tecnolégicos. En sus mas de 50

afios de operacién, se ha consolidado como un referente en la comercializacion de

productos y servicios para la industria grafica, el mercado institucional y empresarial. La
empresa ha construido una sélida infraestructura logistica y tecnoldgica que le permite
gestionar de manera integral la cadena de suministro.

Ambito Logistico y Econémico:Dispapeles cuenta con una red de distribucion extensa en
Colombia, operando con 70,000 m2 de infraestructura logistica y una flota de transporte propia.
Esto le permite controlar sus operaciones desde el suministro hasta la entrega de productos.
Ademas, posee 5 plantas de procesamiento de datos y una planta industrial, donde produce sobres,
rollos, formas de negocio, documentos de valor y tarjetas plasticas, utilizando equipos de ultima

tecnologia.

La empresa tiene presencia directa en las 20 principales ciudades del pais,
atendiendo a mas de 25,000 clientes activos y extendiendo su cobertura a 450 municipios.

Asimismo, ha expandido sus operaciones internacionalmente, con presencia en Ecuador,



Guatemala, El Salvador y parte del mercado de Estados Unidos. Su capacidad de generar
ventas por mas de 400,000 millones de pesos anuales evidencia su solidez financiera y su

relevancia en el sector.

3.1.1. Procesos y Areas de Operacion:

Dispapeles se especializa en la comercializacion de una amplia gama de productos
de papel y cartulinas, como papel bond, cartulinas para empaques, papeles autoadhesivos
y papeles esmaltados, entre otros. Ademas, ha ampliado su portafolio con servicios
tecnoldgicos avanzados para optimizar los procesos de negocio de sus clientes, incluyendo
facturacion y némina electronica. Este crecimiento ha sido respaldado por su acreditacion

como Proveedor Tecnoldgico Autorizado por la DIAN.

—————
i ————

llustracién 4. Referencia de producto de papel de resma para impresion. (Dispapeles,
2024)

Sin embargo, la empresa enfrenta desafios relacionados con la gestion de inventarios y
almacenamiento. A pesar de contar con una infraestructura robusta, se han identificado
problemas en la organizacion y manejo de inventarios que afectan la eficiencia operativa. Entre
estos desafios se incluyen la falta de un sistema automatizado de inventarios, una

infraestructura que en algunas areas presenta deficiencias (como pisos irregulares), y una



utilizacion limitada de equipos como montacargas. Esto ha generado pérdidas econdmicas por
dafios a productos, tiempos de operacion elevados y costos adicionales derivados de un manejo

ineficiente del inventario.

Dispapeles también se ha enfocado en contribuir positivamente al medio ambiente
mediante varias iniciativas alineadas con la sostenibilidad. A continuacion, se detalla cémo

la empresa aporta en este ambito:

4.1.3 Logistica de Dispapeles

Dispapeles cuenta con una operacion logistica integral que interrelaciona diversas
areas de la cadena de suministro, abarcando los procesos de recepcion, almacenamiento,
despacho yfacturacion de mercancias. Este sistema esta disefiado para optimizar el flujo de
productos desde su llegada hasta su entrega, asegurando eficiencia y exactitud en cada

etapa.

4.1.2. Recepcién

El proceso de recepcion comienza con la coordinacién de citas previas con
proveedores, estableciendo una fecha y hora especifica para cada entrega. Al llegar, la
mercancia pasa a la fase de facturacion, donde se verifica la orden de compra con el fin de
confirmar los precios, cantidades y destinos correctos para cada producto. En caso de
discrepancias en precios o cantidades, el auxiliar de facturacion coordina con el area de

compras para resolver las diferencias antes de proceder.

Una vez validada la factura, el auxiliar de facturacion asigna codigos internos a cada
item, facilitando la identificacion y seguimiento de los productos. Posteriormente, el

auxiliar logistico recibe y verifica la mercancia en funcion de los datos registrados en la



factura. Al confirmar la coincidencia en cantidades y productos, el auxiliar transfiere los
articulos al operador de bodega, quien se encarga de distribuir la mercancia en areas
especificas dentro del almacén, rotulando y almacenando segin su tamafio, peso y

categoria.

4.1.3. Despacho

El area de despacho en Dispapeles esta organizada bajo una estructura funcional
que involucra un supervisor, un auxiliar de facturacion y tres ayudantes de bodega. Ademas,
se coordina con el area de picking, conformada por dos ayudantes de bodega y un auxiliar

de facturacion, quienes son responsables de imprimir y preparar las 6rdenes de despacho.

Los ayudantes de bodega seleccionan los productos segin las cantidades
especificadas en las facturas, organizandose en orden descendente para facilitar la
verificacion y el despacho. Una vez completado el picking, los productos se trasladan al
area de despacho, donde el supervisor revisa la mercancia, comparandola con la orden para

asegurar la exactitud en cantidad y productos.

La mercancia se organiza en funcion de la zonificacidn de entrega y se carga en los
vehiculos de transporte, utilizando montacargas. La disposicion de los productos en los
vehiculos sigue el orden cronologico de las direcciones de los clientes, facilitando la ruta

de entrega y minimizando desplazamientos innecesarios.

4.1.4. Infraestructuray Recursos

La operacion logistica en Dispapeles dispone de 15 estibadores manuales con una
capacidad de carga de hasta 2,000 kg cada uno, dos montacargas (uno de doble profundidad

y otro de contrabalanceo), cuatro equipos de computo y seis carretillas. Este equipo de



manejo de  materiales respalda el almacenamiento y despacho  de aproximadamente
1,200 referencias, clasificadas en categorias tales como EPP (elementos de proteccién
personal), productos higiénicos, tintas, bolsas plasticas, cartulinas y resmas de papel. Cada
linea de productos cuenta con un ayudante de bodega asignado que supervisa el orden y

organizacion en su respectiva zona de almacenamiento.

[lustracién 5. Ficha técnica para materia prima gue ingresa a bodega. (Dispapeles,

2024)

4.1.5. Proceso de Facturacion en Dispapeles:

El proceso de facturacién en Dispapeles se estructura en varias etapas para asegurar
precision y cumplimiento en la gestion de pedidos. Este flujo comienza con la solicitud de
compra y culmina en la aprobacion y despacho de la mercancia. La empresa facilita a los

clientes diferentes canales de contacto: chat, teléfono o directamente a través del vendedor.

4.1.6. Solicitud y Cotizacion

Solicitud del Cliente: El proceso inicia cuando el cliente contacta a la empresa para
solicitar una cotizacion y luego hacen una generacion y confirmacion de Cotizacion Se
elabora una cotizacion detallada, que incluye la cantidad de productos solicitados,
descuentos aplicables y el total a facturar. Esta cotizacion se envia al cliente, quien debe
revisar y aprobar. La confirmacion asegura que todos los términos (cantidad, descuentos y

precios) son satisfactorios, cuando todo esta verificado y una confirmacion de direccion de



Entrega una vez aprobada la cotizacion, se solicita la direccion de entrega del cliente. La

logistica de entrega se organiza segun la ubicacion geografica del cliente.

4.1.7. Formas de Pago

Dispapeles ofrece dos opciones de pago:

4.1.8. Pago Contra Entrega

En esta modalidad, el cliente debe realizar el pago inmediatamente en el momento
de la entrega. Una vez recibido el pago, se envia la factura al area de cartera para la

validacion y sellado de confirmacién.

4.1.9. Crédito al Vencimiento
Este método permite al cliente un plazo maximo de 60 dias para efectuar el pago. Si el cliente no
realiza el pago en este tiempo, futuras entregas se suspenden hasta que se regularicen los pagos.
El asesor de ventas verifica el estado de cuenta del cliente en el area de cartera antes de autorizar

nuevos despachos.

4.1.10. Validacion y Aprobacién de Factura

La factura se ingresa en el sistema de acuerdo con el tipo de transaccion:

4.1.10.1. Factura por Cotizacion:

Si el pedido fue realizado a un precio especifico acordado en la cotizacion, la

entrada se registra como cotizacion.

4.1.10.2. Factura Normal:

Si se aplican descuentos adicionales, se registra como pedido normal.

La factura debe incluir informacion esencial, como el codigo de proveedor, NIT de

la empresa, direccion de entrega, cantidad, descuento y fecha de entrega. Al aprobar la



cotizacion, se convierte automaticamente en pedido. La aprobacion final de la factura esta
a cargo del area de cartera o de la jefatura de facturacion. Este equipo revisa la informacion
detallada en la factura, asegurandose de que todos los datos coincidan con la solicitud del
cliente. Si la factura presente errores o discrepancias, es rechazada y el proceso de

facturacion se reinicia para corregir los detalles.

4.1.11.1. Preparacion para Despacho:

Una vez aprobada, la factura se registra en una planilla especifica, programada para
que el supervisor de logistica la recoja en los horarios establecidos (9:15 y 16:00). Este
cronograma permite que el area de facturacién complete los pedidos en curso y gestione
los pendientes antes de cada horario de despacho. Esto asegura que los pedidos se preparen

y clasifiquen en el momento adecuado para su entrega.

Para la entrega, Dispapeles cubre toda el area metropolitana del Valle de Aburrd 'y
ciertos municipios cercanos del oriente antioquefio. En el caso de facturas con pago contra

entrega, se requiere validar el estado de cuenta del cliente antes de despachar la mercancia.

4.1.11.2. Verificacion Gerencial

Algunas facturas, especialmente las relacionadas con productos de alto valor o de
manejo delicado, requieren una verificacion adicional de la gerencia. Esto asegura que
todos los aspectos del proceso, incluyendo las condiciones de pago y entrega, cumplen con

los estandares de seguridad y calidad requeridos.



llustracion 6. Factura contra pago para proveedores. (Dispapeles, 2024)
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Tabla 3. Teoria para fundamentar la investigacion y mejora a la empresa

de los productos que se maneja

en Dispapeles

gestion de inventarios

Actividades Categorias de Temas de las Categorias de
Anélisis Anélisis

Realizar analisis del Gestion de la Teorias y definiciones nos

estado actual del cadena de ayuda como es una cadena

abastecimiento y suministro suministro actual

aprovisionamiento

Realizar clasificacion ABC Analisis ABCy Involucrar diversa

metodologia para tener un
inventario al dia con la

empresa

Realizar Layout del
almacén segun la
clasificacion ABCy

seflalizaciones

Disefio y gestion

de almacenes

Buscar la mejor forma de un
buen almacén 'y sus

caracteristicas y tipos

Realizar una propuesta de
implementacion de cada
una de las ‘S’ seglin el

analisis anterior

Metodologia 5S

Definicion de 5s




Realizar una propuesta con el Kaizen y su influencia all Como ver nuestro ser y
Kaizen para los empleados ser como persona emplearlas y

conceptos nos puede ayudar

Realizar métodos para | Logistica verde e |COmo esta logistica nos
desperdicio de los materiales | inversa ayuda con el medio
dafados ambiente y desperdicio de

los materiales

Realizar unas encuestas para PQRD Buscar método para subir
satisfacer servicio de la empresa més satisfaccion de los
dispapeles clientes de la empresa

4.1.1. Gestién de la cadena de suministro

Segln los autores (Chavez, Jorge, & Torres, 2012), describi6 las relaciones existentes entre
componentes de un sistema que recibian y entregaban influencias a su entorno, intentando
establecer un lenguaje comun entre fildsofos, socidlogos, bidlogos, ingenieros y muchos otros. Al
ser adoptada por la teoria administrativa, la teoria de sistemas facilitd el intercambio

multidisciplinario y fortalecio la idea que las organizaciones existen en un cierto entorno.

Estos autores separan la gestion de la cadena de suministro en cada uno de los términos:

4.1.2. Gestion de Estrategia:

Segun los autores "la estrategia es un plan, una especie de curso de accion
conscientemente determinado, una guia (o serie de guia) para abordar una situacién

especifica" (Chavez, Jorge, & Torres, 2012)Esto introduce el concepto "cadena de valor"



muestra la secuencia de las actividades de la empresa dentro de ella, para obtener
satisfaccion de los proveedores y clientes y la utilidad, también, otro término es
"integracion vertical” es integrar o desintegrar verticalmente, como designacion las

propiedades de la empresa de las actividades relacionadas.

En el libro navegando hacia el cuarto paradigma, de gestion estrategia se identifica
que el sefior Robert Waterman en su libro "como mantener la excelencia” dice que los
ejecutivos aprenden cuando desarrollan el plan de la empresa, pero una vez han hecho el
plan, pueden botarlo a la basura ya que lo importante es la gestién y no el plan en si.
(Betancourt, 2022) Asi mismo se genera para la empresa la iniciacion efectiva y avance
significativo.

4.1.3. Teoria organizacional:

Segun los autores para esta teoria, en la década 90 acudieron con nombre "organizaciones de red"
y la enfocaron su atencion en las redes dinamicas, es decir, aquellas componentes pueden ser
ensamblados y desensamblados para adaptarse a las condiciones complejas y cambiantes del

entorno.

Para resumir esa gestion de la cadena suministros, se trata de una logistica que une
varias areas de la empresa para tener una comunicacion asertiva y manejar los tiempos para
cumplir los requerimientos de los clientes o proveedores. Segun (Ballou, 2004) definié la
SCM como todas las actividades relacionadas con el flujo y transformacion de bienes, desde
la extraccion de materias primas hasta la entrega al cliente, incluyendo los flujos de

informacién de la cadena, se relaciona con la productividad operativa.

4.1.4. Dimensiones de SCM:

En el concepto cadena de suministro incluyen tres dimensiones, son una dimension



estratégica, dimension tactica, dimension operativa; segun de autor, dimension estratégica
cuando es un medio para alcanzar ventajas competitivas, las empresas involucradas
provienen de que la cadena, como de un todo. La segunda dimension tactica, con decisiones
a corto plazo tales como lanzamientos a nuevos productos, el procedimiento de pedidos o
servicios diferenciados a los clientes especiales y que fluye transversalmente a lo largo de
la cadena. Finalmente, tercera dimension operativa, también tiene decisiones a corto plazo
por cada movimiento de material o de productos, a través de la cadena involucran tareas
operacionales como almacenar, producir o distribuir, realizar en forma interna en una
organizacion, en coordinacion con otras organizaciones o mediante otras externas. (Chavez,

Jorge, & Torres, 2012)

4.1.5. Logistica inversa en la gestion de la cadena suministro:
(Cabeza, 2012) este autor habla de gestion de la cadena abastecimiento se basa en dos principales
coincidencias en el tiempo y lugar: conocimiento y colaboracion; dicha extension se desplaza
desde posicion central (como la del operador logistico o el reciclador especializado) hacia los
externos de cliente y proveedores, compartiendo informacion e interviniendo en la estructura

organizativa de su gestion de flujos logisticos.

Segun estos autores dice: La logistica inversa se centra en el retorno eficiente de
productos desde el consumidor hacia la empresa, permitiendo su reutilizacion, reciclaje o
disposicion adecuada. Esta practica beneficia a las empresas al reducir costos de materias
primas y mejorar su competitividad. Los proveedores optimizan sus procesos al recuperar
materiales valiosos. Los clientes se benefician de un mejor servicio postventa y opciones
de devolucion mas agiles. Ademas, el medio ambiente se favorece mediante la disminucion

de residuos y la conservacion de recursos naturales (Mora & Martin Pefia, 2013)



4.1.6. Elcliente:

Es la demanda al operador logistico inversa de la empresa que incorpora los
materiales como materia prima, con el fin de introducir en el flujo normal de la logistica

normal, para su fabricacién de dichos productos, para ser reciclado en su totalidad o parcial.

4.1.7. El proveedor:

Ofrece los productos en su final de vida, al operador logistico para que este lo
procese, los recupere y por Gltimo lo situé de nuevo como materia prima en la cadena de
suministro de la logistica directa. Segun (Salas Navarro, Mejia , & Acevedo-Chedid , 2017),
es crucial la competencia, la ayuda y colaboracion de empresas aliadas para los

proveedores, identificAndose también como un eslabén més en recursividad econdmica.

4.1.8. Operador logistico inversa/reciclador:

Es la figura central de los procesos, ya que adquiere por una contraprestacion
econdmica los productos con su vida util final. (Cabeza, 2012) Flujos de materiales,

productos e informacidn en la cadena de suministro:

Segun el autor, "'si queremos cumplir al méaximo nivel los dos grandes objetivos de
la logistica empresarial, es decir, el nivel de servicio al cliente que maximice las ventas y
minimice los costos, convendra disefiar, planificar y controlar una red de distribucion cuyo

funcionamiento global sea efectivo y eficiente (Cuatrecasas Arbds, 2012)

4.1.9. Estrategias logistica y distribucion el servicio al cliente:

La red logistica de distribucién se tendra que adaptar, estas etapas ya tienen sus
objetivos dedicados al producto. La primera etapa es la introduccion del producto al
mercado, comporta una estrategia de innovacion, el nacimiento del producto se parte de

sola planta debido a que se tiene pocos clientes. En la fase de crecimiento del producto se



impone la politica de servicio al cliente con disponibilidad y fiabilidad de las entregas y se
incrementa la productividad. La ultima etapa de la vida producto, correspondiendo menos
tiempo y una eficiencia en los insuficientes clientes. (Cuatrecasas Arbos, 2012) El nivel de
servicio es un elemento clave alrededor de cualquier estrategia logistica y siempre sera la

prioridad de la empresa.

Dimensiones asociadas con la satisfaccién del cliente
e Respuesta a necesidades y peticiones particulares del cliente (RNP)
Disponibilidad (D)
Trato al cliente (TC)
Nivel de precios (NP)
Acciones/omisiones que benefician/perjudican patrimonialmente al
cliente (AOP)
Dimensiones asociadas a la insatisfaccion del cliente
e Fiabilidad (F)
* Secguridad (S)
e Respuesta a errores en la prestacién del servicio (RE)
e Acogida (A)
e Integridad (I)
Dimensiones independientes
e Rapidez (R)
e Profesionalidad del personal (PP)
e Arractivo de la copisteria como lugar (ACL)

llustracién 7. Datos de interés y como se deben de priorizar los procesos.

4.2.1. Analisis ABC y gestion de inventarios:

Lo importante de toda empresa es el control de su inventario para asegurar la
continuidad de sus procesos productivos, pero con un control excesivo de todos y los
articulos tendra con costo excesivo de mantener. Una gestion de stock es la capacidad que
nos garantiza la organizacion de nuestro inventario controlando la cantidad fisica e
informatica de cada producto en su momento determinado. ( Ladrén de Guevara, 2020).

Siguiendo los siguientes conceptos basicos logisticos.

4.2.2. Inventario:

Esta relacionado con los bienes de la empresa y que se dispone a una clasificacion

segun familia o categoria y ocupa una posicion el almacén.



4.2.1. Stock:

Es el conjunto de existencias almacenadas en la empresa hasta su uso o su venta.
Para ( (Taha, 2004) el buen éxito y manejo radica en una educacién recibida oportuna y
amafiadora para poder increpar y completar todos los requerimientos que solicita la teoria.

Reguladora:

Es la primera derivada del stock, dado que se desconoce la evolucion del mercado,

la empresa podra hacer incrementos en la venta.

(Taha, 2004)si se cuenta con este asertividad de mercados es imprescindible como

va evolucionando relativamente positivo todo el sistema.

4.2.2. Comercial:

Segunda derivada de Stock se trata de la comercial, esta facilita la logistica
empresarial, permitiendo cumplir con los plazos y condiciones pactadas con el cliente.
(Taha, 2004)en su revista de capacitacion gerencial, es de gran valor tener los
conocimientos claros de la secuencia en un proceso y también de sus variantes para la libre

venta y el transparente servicio.

4.2.3. EconOmica:

Tercera derivada del stock, la econdmica, esta hace referencia a que al comprar
grandes volimenes de mercancia es posible negociar mejores precios y condiciones de

pago, es decir, economias en escala. ( Ladrén de Guevara, 2020)

4.2.3. Métodos de conteos ciclicos por analisis ABC:

Este método de conteo ciclico més sofisticado consiste en dividir el inventario en

clasificacion ABC; esta se basa en la regla 80-20 o Ley de Pareto, en la cual los articulos



se clasifican de dos maneras: su valor en dinero o su valor de frecuencia de uso y los

articulos A se cuentan con mayor frecuencia que los articulos B, y los articulos B con mayor

frecuencia que los
C. (Olivos Aaron & Penagos Vargas, 2013)

A continuacion, ejemplo de una tabla con un analisis ABC con unos productos

aleatorios de una empresa farmacéutica.
o e e =l [t B ] i
del 12% de ventas

Protector solar F50 06.677 § 12.346.676.600,00 11.481,24 $987.650.304,72 69,49% 69,49% | A

luminador ref 66 146,877 §2.322.144.577,00 17.481,24 §185.771.566,16 13,07% 82,56% A

Labial rojo ref 1009 8.1m §1.234.453.322,00 5.612,52 $98.756,265,76 695% 89,51%

Crema de manos 2113 § 956.667.899,00 2.653,56 $76.533.431,92 5,39% 94,90%

Desmaquiliante noctumo 33.456 § 450.778.998,00 4.014,72 $36.542.319,84 257% 97.47%[C

Pestafiina ref 30098 23468 § 234.566.556,00 2.814,60 $18.765.324,64 132% 98,79% |C

Contomo de ojos ref 667 1382 $ 78.900.922,00 159,84 $6.312.073,76 0,44% 99,23%|¢

Acelte capilar 8678 $ 77.809.000,00 801,36 $6.231920,72 0,44% 99,67% |

Polvo cutaneo referencia 2014 23,667 $ 34.677.908,00 2.860,04 $2.776.232,64 0,20% $5.87%|¢

Brochas rof 344 3341 § 2.456,554,00 4.013,28 $1.676.524,32 0,13%) 100,00% |

llustracion 8. Tabla de productos ABC.

Se puede decir, que los productos A tiene una participacion de cada cliente de 69%
a 82% es bueno para empresa y estos articulos son que tiene demanda, los productos B
tiene una participacion de los clientes 89 % a 94%, esto significa, aunque se vende tiene se
puede lograr su objetivo, el producto C, su participacion 99% a 100% esto da que producto

estd quedando en el inventario y no esta rotando y puede mejorar si se da buen impulso a

articulo.

4.3.1. Matriz costo de adquisicion indice de rotacion:

Segun el autor, "como objetivo fundamental y la facilidad y mejorar la toma de
decisiones en la gestion teniendo en cuenta el indice de rotacion y el costo de adquisicion

del producto. (Parada Gutiérrez, 2009). Con esto el autor no hace entender cuéntas veces



se rota el inventario en un periodo determinado o establecido en la empresa.

Productos que tiene un costo adicional y también puede afectar en el transporte al
trasladarlo otro lugar o una nueva fabricacion o venta y tenemos 4 costos puede afectar

nuestro inventario:
e Productos de alto riesgo: alto costo de adquisicion y un bajo

indice de rotacion.

e Productos estratégicos: alto costo de adquisicion y un alto
indice de rotacion Productos de poco riesgo: bajo costo de
adquisicién y un bajo indice de rotacion.

e Productos preferenciales: bajo costo de adquisicion y un alto indice de rotacion. (Parada
Gutiérrez, 2009)

Otro autor que habla de una gestién de analisis de un inventario "describe el uso del método
ABC para la categorizacién de inventarios. Este método se enfoca en la priorizacion de
productos clave en funcion de su importancia para la empresa, permitiendo concentrar los
recursos en los articulos méas valiosos o de mayor impacto economico. El analisis facilita la
gestion eficiente del inventario al identificar los items que requieren mas atencion y control,

optimizando asi los esfuerzos logisticos. (Pulido Moreno, 2017)

4.3.2. Tipos de inventarios:

La importancia de nuestros inventarios es saber y utilizar cuél es el mejor para llevar
a cabo y tener una precision en el inventario del sistema tanto como fisico. Asi lo relaciona

laempresa Toyota en un texto de un libro (Ohno, 1991) el cual establecio desde el comienzo



unos lineamientos para su inventario y hoy en dia es un éxito rotundo, el como cuando hay

buena vision se puede transformar en productividad acelerada de bienes.

4.3.3. Pronostico:

Segun (Nahmias, 2007), el pronostico es una herramienta clave en la planeacion
operativa, ya que permite anticipar la demanda futura con base en datos histéricos o
criterios expertos. Existen métodos subjetivos, como el juicio de expertos, y métodos
cuantitativos como el suavizamiento exponencial y los promedios moviles, los cuales

ayudan a mejorar la precision en la toma de decisiones logisticas y de inventario.

4.2.4. Piezas de repuesto de los equipos y suministro industriales:
Este inventario incluye: materias primas secundarias, son aquellas utilizamos en la elaboracion de
un producto y articulos de consumo, son aquellos productos que utilizamos en nuestras
instalaciones, como combustible para la maquinaria, productos de limpieza etc. ( Mejia Villamizar,
Palacio Ledén, & Adarme Jaimes, 2013) Comenta que este tipo de inventario puede ser
contradictorio en su minima expresion dado que hay que tomar toda clase de exigencia en hora de
tomar control de todo aquello que signifique entrada empresarial, y para estos casos no es de

falsedad que en tantas maniobras puede darse el caso de mencionar algunos de ellos.

4.2.4.1. Producto terminado:

Corresponden a aquellos bienes que ya han sido completamente fabricados y estan listos para ser
entregados al cliente final. Representan una parte esencial de la cadena de distribucion y son cruciales para
cumplir con la demanda sin demoras, especialmente en empresas que siguen la estrategia de fabricar para
inventario. Estos productos requieren una gestion cuidadosa para evitar pérdidas por obsolescencia o

depreciacion, ya que suelen representar una gran inversion para la organizacion. ( Parada, 2006)

4.2.4.2. Otros:



Consiste en gestionar los productos que estan en un proceso intermedio de
fabricacion, se trata de articulos que tenemos durante este ciclo y que son inventariados

durante este proceso.

4.2.4.3. Inventario prevencion:

Es un inventario de aquellos productos que vienen a cubrir una necesidad a la

empresa como temporadas.

4.2.4.4. Inventario de seguridad:

Lo que hacemos es prevenir una necesidad que puede afectar en almacenes y stock.

(MEANA COALLA, 2017)

4.2.45.  Criterios de elaboracion de inventarios:
Aqui podemos ver que se maneja inventario segun su categoria y a continuacion vamos a mostrar

algunas:

4.2.4.6. Temporal:

Este sistema es muy utilizado por las empresas pequefias gque tenga pocas
referencias y unidades, ya que no tiene stock inventariado, lo que tenemos que realizar es

el conteo del producto en el momento.

4.2.4.7. Ciclico o rotativo:

Este sistema permite contar con una frecuencia los articulos de que rotacion de lo
que menos rotacion, marcados en las estanterias y utilizando el método ABC, agrupandolos

segun su coste y rotacion.

4.2.4.8. Por familia:

Consiste en la division de los inventarios por secciones, areas o categorias; de



manera que el inventario sea mas eficiente y sea més facil de encontrar los articulos y no

retrasar la operatividad.

4.2.4.9. Por estanterias:

Este sistema de inventario es muy comdn y utilizado por la empresa y nuestros
productos estan organizados por familias o por pasillos; debemos procurar tener una

rotacion de los articulos y ser visibles a la cara del cliente. (MEANA COALLA, 2017)

4.2.5. Disefio y gestion de almacenes:

¢Qué es un almacén? En el libro "Manual de gestion de almacenes” (Flamarique,
2019), un almacén se define como un espacio especialmente disefiado para recibir,
almacenar, custodiar, controlar y expedir productos, ya sean materias primas, productos
semielaborados o terminados. Su funcién es ajustar los desbalances entre oferta y demanda,
asegurando que los productos estén disponibles cuando y donde se necesiten, lo que incluye
gestionar adecuadamente la manipulacion y conservacion de estos. El disefio y la estructura

del almacén dependen del tipo de productos y sus necesidades de almacenamiento.

4.2.5.1 Los principios del almacenaje:

El almacenamiento debe seguir con unos principios basicos se han establecidos a

nivel globales y son:

4.2.5.2. Maximizar el espacio:

Optimizar el uso del espacio para almacenar la mayor cantidad de mercancia.

4.2.5.3. Minimizar la manutencion:

Reducir los movimientos de mercancias para evitar dafios y reducir costes.

4.2.5.4. Adecuacién a la rotacion:



Ajustar el stock a la demanda y tiempos de aprovisionamiento, reduciendo el

inventario obsoleto.

4.2.5.5. Fécil acceso a las existencias:

Hay que asegurar que los productos sean accesibles para facilitar su manipulacion

y mejorar la productividad. (Flamarique, 2019)

Es muy importante tener los objetivos claros en la empresa, es suministrar al cliente
con la demanda, cuando se necesita y donde se requiere y esto eleva el nivel de servicio
predestinados y cumplir con metas que se han propuesto y generar productividad y generar
més proveedores y demanda controlada y un inventario con confiabilidad en ella para

futuros servicios o fabricacion.

4.2.5.6. Tipologia de los almacenes:

El libro "Almacenes: Analisis, disefio y organizacion™ ( Anaya Tejero, 2008), busca
proporcionar una comprension profunda de la tipologia, funcionamiento y gestién de los
almacenes y se menciona que existen almacenes industriales o fabriles, que se enfocan en
almacenar materias primas o productos semiterminados para la produccion, y almacenes
comerciales, que almacenan productos terminados destinados a la venta.

Vamos a encontrar varios tipos de almacén continuacion:

A. Almacenes de productos terminados:

Estos almacenes son normalmente instalaciones anexas a una fabrica y tienen como mision

albergar los productos fabricados, una vez pasados los controles de calidad preceptivos.

B. Almacenes centrales o reguladores:

Recibir y almacenar productos de entrada (produccién, importaciones, devoluciones, etc.)



para su posterior distribucion a otros almacenes.

C. Almacenes regionales o de aproximacion:

Abastecer a una zona o region especifica con un pequefio stock, ofreciendo un servicio rapido.

D. Centros de recogida de productos:

Recibir productos provenientes de devoluciones o entregas para su rehabilitacion, reparacion,
etc.

E. Plataforma de distribucion (cross-docking):

Una plataforma de distribucién, llamada también "depdsito”, no tiene la
consideracion de almacén, ya que en la misma no existe el concepto de stock almacenado,
sino que es una mera unidad de transito donde las mercancias se reciben ya debidamente
empaquetadas o paletizadas con destino al punto de venta. ( Anaya Tejero, 2008). Segun la
autora ella menciona unos aspectos que puede mejorar la productividad y la efectividad de
un buen almacenamiento que puede controlar internamente en la empresa:

4.2.5.7. Recepcion de Mercancias:

Es el primer proceso, donde se reciben todos los materiales necesarios para la
produccion o el almacenamiento. Se deben revisar y validar las mercancias antes de

almacenarlas.

4.2.5.8. Almacenamiento:

Es el proceso de depositar las mercancias en lugares designados dentro del almacén,
para garantizar su disponibilidad y facilitar su acceso. Se busca optimizar el espacio y

mantener las condiciones adecuadas para la conservacion de las mercancias.

4.2.5.9. Distribucion:

Este proceso involucra la organizacion de las mercancias para su posterior envio al



punto de destino. Se consideran aspectos como las zonas de carga y descarga, la

manipulacion de la mercancia y su embalaje.

4.2.5.10. Seguridad:

Se refiere a la proteccion de las personas y las mercancias dentro del almacén. Se
implementan medidas preventivas para minimizar riesgos y accidentes, incluyendo la

formacion de los trabajadores sobre las normas de seguridad.

4.2.5.11. Costos de Almacenamiento:

Segun ( ESCUDERO SERRANO, 2019), los costes de almacenamiento abarcan
tanto gastos directos e indirectos como fijos y variables. Estos incluyen desde el alquiler
del espacio y el mantenimiento de equipos hasta los seguros y la depreciacion de las
mercancias almacenadas. Una gestion eficiente de estos costes es esencial para optimizar
la rentabilidad de las operaciones logistica.

4.2.6.1. Gestion de almacenes y tecnologias de la informacién y comunicacién (TI1C):

La gestidn de almacenes y las tecnologias de la informacion y comunicacion (TIC) se
refieren a la integracion de sistemas tecnoldgicos en los procesos de gestion de almacenes
para mejorar la eficiencia, la precision y la visibilidad. Estas tecnologias ayudan a optimizar
el flujo de informacidn, los procesos operativos y las operaciones logisticas en general, para

estas TIC.

4.2.6.2. Beneficios de las TIC en la Gestion de Almacenes:

Optimizacion de la cadena de suministro: Las TIC permiten la automatizacion de procesos,

lo que facilita un mejor flujo de informacién y una toma de decisiones mas eficiente.

Control preciso del inventario: Los sistemas de gestion de almacenes (WMS) permiten un



seguimiento detallado de los niveles de inventario, la ubicacion de los productos y la

trazabilidad.

Mejora de la eficiencia operativa: La automatizacion y la integracion de datos ayudan a
reducir los errores, los tiempos de entrega (Correa Espinal, Gomez Montoya, & Cano

Arenas, 2010)

Segun la autora define como: "Un sistema (WMS) planifica los recursos y gestion de
informacidn que organiza y satisface las necesidades de gestion empresarial de manera
estructurada. Estos sistemas son programas informaticos disefiados para facilitar la
administracion y gestion de almacenes, permitiendo a las empresas evaluar, controlar y

gestionar sus operaciones de manera mas eficiente. (Francisco Marcelo, 2014)

4.2.7.1. Metodologia 5S:
Esta metodologia fue elaborada por Hiroyoki Hirano, y se denomina 5S debido a las iniciales
de las palabras japonesas Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke que significan clasificacion,
orden, limpieza, estandarizacion y disciplina. Vamos a definir cada una y como se aplica:

4.2.7.2. Clasificacion (Seiri):

Implica distinguir entre lo que es necesario y debe permanecer en el area de trabajo,

y lo que es innecesario y debe ser desechado o retirado.

4.2.7.3. Orden (Seiton):

Organizar y mantener las cosas necesarias de tal manera que cualquier persona

pueda encontrarlas y usarlas facilmente. (Hiroyuki , 1990)

4.2.7.4. Limpieza (Seiso):

Limpiar los suelos y mantener el orden, ademéas de identificar las fuentes de

suciedad e inspeccionar el equipo durante el proceso de limpieza para detectar problemas



como fugas o fallas.

4.2.7.5. Estandarizacion (Seiketsu):

Mantener consistentemente la organizacion, el orden y la limpieza mediante un
estandar o patrén para todos los lugares de trabajo, tanto en entornos fabriles como

administrativos.

4.2.7.6. Disciplina (Shitsuke):

Seguir siempre los procedimientos de trabajo especificados y estandarizados
(Barcia Villacreses & Hidalgo Castro, 2013). Esta metodologia 5S es una herramienta
poderosa japonesa que ayuda a varias empresas y mejora la organizacion y la eficiencia en
el lugar de trabajo. Al implementar estos cinco pasos, para que haya y se cree un entorno

mas productivo, seguro y agradable para los empleados.

4.2.8.1. ¢ Qué beneficios aportan las 5s?

1. Laimplantacion de las 5°S se basa en el trabajo en equipo.

2. Los trabajadores se comprometen.

3. Se valoran sus aportaciones y conocimiento.

4. La mejora continua se hace una tarea de todos. (NAVA-MARTINEZ, LEON-

ACEVEDO, TOLEDO-HERRERA, & KIDOMIRANDA, 2017))

4.2.8.2.5S para la mejora continua: La base del Lean:

Segun los autores,5S promueve un ambiente de trabajo organizado, limpio y
eficiente, lo que facilita la deteccion y eliminacién de desperdicios. Al crear un ambiente
ordenado, se reduce la posibilidad de errores, se mejora la seguridad y se optimiza el flujo
de trabajo. La aplicacion de las 5S requiere un compromiso continuo con la mejora y el

mantenimiento, lo que encaja con el enfoque de la mejora continua (Aldavert, Vidal,



Lorente, & Aldavert, 2018)

4.2.9.1. El Kaizen:

Es un método, técnica o herramienta de Control Total de la Calidad. Es un concepto
mucho més profundo que la simple definicion, y no se trata de circulos de calidad, trabajo
de por vida o el Plan Marshall. Kaizen se encuentra en el ADN de las empresas japonesas.
Se trata de una busqueda constante de mejora, tanto en el &ambito personal como profesional.
Es una filosofia que busca la perfeccion en todo lo que se hace, y que se basa en la
participacion de todos los miembros de una organizacion para alcanzar los objetivos. (

Suarez Barraza, 2007)

KAIZEN KAI = Cambio

ZEN = Bueno (para mejor)

e EIl Concepto de Kaizen Supone que nuestra forma de vida merece ser mejorada
constantemente.

e Forma de pensar y estrategias de desarrollo orientadas hacia procesos para asegurar
el mejoramiento continuo, involucrando a gente en todos los niveles jerarquicos de
la organizacion.

e Pequefios mejoramientos todos los dias, pueden conducir a la organizacion a
competir en un mercado global.

e Mensaje del kaizen Hacerlo mejor, fabricarlo mejor, mejorarlo aun si no esta roto
ni defectuoso, porque si no lo hacemos, no podemos competir con aquellos que si

lo hacen. (Yenque , Garcia, & Raez, 2002)

4.2.10.1. Logistica verde e inversa:



Es un proceso que se encarga de gestionar el flujo de productos y materiales desde
el final de su ciclo de vida hasta el punto de origen, buscando la reutilizacion, el reciclaje,
lareparacion o la eliminacidn responsable de estos elementos. En otras palabras, la logistica
inversa o verde se centra en dar una segunda vida a los productos que ya no son utiles para
su funcion original, optimizando el uso de recursos y minimizando el impacto ambiental,
lo que contribuye a un sistema mas sostenible. (GANOZA , 2014)), para plasmar que esta

idea por como ejemplo muy sencillo:

Imagina un fabricante de celulares. La logistica inversa se pondria en marcha cuando un

cliente devuelve un celular viejo o dafiado. En este caso, el fabricante tendria que:

Gestionar la devolucion: Recolectar el celular del cliente, ya sea a través de puntos de
recoleccion o envio por correo.
1. Evaluar las condiciones: Revisar el estado del celular para determinar si es posible
repararlo, reutilizarlo como piezas de repuesto o si debe ser reciclado.
2. Procesar el celular: Si el celular se puede reparar, se envia a un taller de reparacion.
Si se puede reutilizar, se utiliza para piezas de repuesto o se vende a un precio
menor. Si se debe reciclar, se separa en componentes y se lleva a un centro de

reciclaje.

Damos una conclusiéon que este proceso también se aplica a otras industrias, como la

automotriz, la de electronica y la alimentaria.

4.2.10.2. Logistica inversa y cadenas de valor: estrategia para la sostenibilidad:

La logistica inversa se esta volviendo cada vez més importante en un mundo donde

la sostenibilidad es una prioridad. En lugar de centrarse Unicamente en el movimiento de



productos desde el fabricante hasta el consumidor, la logistica inversa considera el ciclo de
vida completo de los productos, desde el final de su vida Util hasta su reutilizacion, reciclaje

o0 eliminacién responsable.

Tener beneficios de una logistica inversa sostenible y verde puede reutilizar o disefiar

y mientras puede mejorar sus innovaciones a futuras y genera:

e Reduccidn de costos: al reutilizar o reciclar materiales, las empresas pueden reducir

sus costos de produccién y minimizar su impacto ambiental.

e Mejora de la imagen de marca: la implementacion de practicas de logistica inversa
demuestra el compromiso de una empresa con la sostenibilidad y la responsabilidad
social, lo que mejora su imagen ante los consumidores. Creacion de nuevas
oportunidades de negocio: la logistica inversa puede dar lugar a nuevas lineas de
negocio, como la reventa de productos usados o la creacién de nuevos productos a

partir de materiales reciclados. (Cabeza, 2012)

4.2.10.3. PQRD:

El servicio es el conjunto de prestaciones que el cliente espera, ademas del producto
o0 del servicio basico, como consecuencia de la imagen y la reputacion de este y pretende
desarrollar una relacion con el cliente, basada en la calidad del servicio, buscando siempre
superar las expectativas. Dicho lo anterior, es muy comun encontrarse en areas de la
empresa donde se interactta con el cliente y el equipo de trabajo no esta correctamente
capacitado, casi como si la empresa estuviera fraccionada. ( SOLANO TORRENEGRA,

2017)



5. Disefio metodoldgico

Este estudio sobre la maximizacion de la cadena de suministro, inventarios y
capacitacion en Dispapeles emplea una metodologia de enfoque cualitativo, que permite
una comprension
profunda de los procesos internos y las causas que afectan la eficiencia operativa de la
empresa. Este disefio metodologico busca explorar y analizar de manera detallada las
practicas actuales de almacenamiento y gestion de inventario, los factores que generan
averias en productos y las

limitaciones infraestructurales.

Métodos y Técnicas de Recoleccién de Datos:
Técnica: Observacion Directa:

Visitas a las instalaciones para observar y documentar el flujo de trabajo, la disposicion

de los espacios, el estado de los equipos, y como estos factores afectan la operatividad.

Instrumento:

Guia de observacidn con criterios especificos sobre el estado de la infraestructura, el
manejo de inventarios, y el uso de equipo

Guia de Observacion:

Objetivo:
Recolectar informacién sobre el control del actual modelo de almacenamiento de

las entradas y salidas de mercancias.

Aspectos a evaluar / observar: Condiciones de almacenamiento en Dispapeles:



PARAMETROS

SIONO

Aspectos a evaluar / observar

Las condiciones del piso son adecuadas y no generan riesgos de dafio a la

mercancia

La disposicion del espacio de almacenamiento permite una organizacion

eficiente de los productos

Se utilizan montacargas u otros equipos de manejo mecanico en al menos

un 50% de las operaciones

Existen procedimientos claros para la capacitacion en manejo de

inventario y equipo de almacenamiento

Los estibadores manuales y otros equipos cuentan con mantenimiento

preventivo

Se cuenta con suficiente espacio para la rotacion de productos y la

organizacion de inventarios

El area de almacenamiento tiene sefializacion adecuada para facilitar el

flujo de trabajo

Hay suficiente iluminacién y ventilacion en el area de almacenamiento

Existe personal capacitado responsable de la supervision del

almacenamiento

El area de almacenamiento tiene sistemas de seguridad y vigilancia

instalados




Técnica Entrevistas Semiestructuradas:

Entrevistas con empleados clave (personal de almacén, operadores de equipos y
supervisores) para comprender sus percepciones sobre los problemas en la gestion de

inventarios y las condiciones de almacenamiento.

Instrumento:

Guia de preguntas para entrevistas, enfocada en la capacitacion, el manejo de

productos y los procesos de control de inventarios.

Guia de Observacion:

Entrevista al Coordinador de almacenamiento de Dispapeles — German Mosquera
Urrutia



PREGUNTAS

RESPUESTA
SI-NO

OBSERVACIONES

1. ;Considera que la capacitacion recibida es suficiente

para realizar sus tareas en el area de almacenamiento?

2. ¢Qué desafios enfrenta en la gestion diaria de

inventarios?

3. ¢Cree que los procedimientos actuales para el

manejo de productos son efectivos? ¢Por qué?

4. ¢Ha recibido capacitacion especifica sobre el uso de
los equipos de almacenamiento y manejo de

inventarios?

5. ¢Existen suficientes recursos (como estibadores,
montacargas, espacio) para realizar sus tareas de forma

eficiente?

6. ¢Cuales son las principales dificultades que enfrenta

en el control de entradas y salidas de mercancia?

7. ¢ Coémo evalua la condicion de las instalaciones
(pisos, estanterias, sefializacion) para el

almacenamiento seguro de mercancias?

8. ¢Siente que la comunicacion y la coordinacion entre

el equipo de almacén son adecuadas? ¢Por qué?




9. ¢Cuan accesibles y actualizados son los registros de

inventario para su consulta y verificacion diaria?

almacenamiento?

10. (Como cree que el equipo o la infraestructura

podrian optimizar el flujo de trabajo en el area de

Técnica revision Documental:

Anadlisis de documentos internos de Dispapeles, como registros de inventarios,

reportes de pérdidas por averias, y tiempos de operacion. Esto proporcionara datos

cuantitativos para respaldar las observaciones cualitativas.

Instrumento:

Ficha de revision documental que permita identificar patrones en los problemas de

inventarios y operatividad.

Ficha de Revisién Documental

Aspecto Patronesa | Siempre | A veces Nunca Observaciones
Observar

1. Control de

Inventarios

Registros precisos de
entradas y salidas de

productos




Registro de productos
dafiados o en mal

estado

Existencia de un
sistema actualizado de
inventario fisico y
digital

2. Infraestructura de

Almacenamiento

Condiciones fisicas del
espacio (pisos,
estanterias,
accesibilidad) son
adecuadas para evitar

dafios a la mercancia

Disponibilidad de
equipos (montacargas,
estibadores) para un
manejo seguro y

eficiente




Espacio suficiente para
organizar los productos

segun categorias

3. Capacitacion y

Procedimientos

Procedimientos claros
para la capacitacion en

el manejo de inventario

y equipos

Personal conoce y
sigue los protocolos
para el control y

gestion de inventarios

4. Eficiencia

Operativa

Tiempos de operacion
de ingreso y salida de
productos adecuados

segun registros

Ausencia de retrasos
frecuentes en la cadena
de suministro




5. Seguridad y

Mantenimiento

Sistemas de seguridad
y vigilancia activos en
el area de

almacenamiento

Registros de
mantenimiento
preventivo de equipos
de manipulacion de

inventarios




6. Recursos
6.1. Recursos Técnicos

6.1.1 Computadora Portatil:

Mi computadora personal, que llevaras para registrar datos, analizar informacién y

hacer informes.

6.1.2. Software Bésico de Ofimatica:

Word para la redaccion de informes y documentacion.

6.1.3. Herramientas de Grabacion:

Aplicacion de grabadora de voz o una libreta para tomar notas durante las entrevistas
y

visitas.

Recursos Humanos

6.2.1 Sara Quintero:

Organice, realice y analice toda la investigacion, desde las visitas hasta la redaccion

de informes. Personal de Almacén y Supervisores de la Empresa:

Empleados de Dispapeles que seran entrevistados para obtener su perspectiva sobre

los problemas de almacenamiento e inventario.

6.2.2. Docente:

En caso de dudas técnicas, podrias consultar a expertos o a profesores de tu

institucion para orientacion adicional.



Recursos de Campo (Visitas y Consultas)

Visitas a la Empresa:

Programacion de visitas a Dispapeles para observar el area de almacenamiento y

realizar entrevistas con los empleados. Esto incluye el costo de transporte si es necesario.

Recursos Financieros:

Transporte para las Visitas:

Gastos de desplazamiento hacia la empresa, si aplica.

Material de Oficina:

Cuadernos, lapiceros o cualquier otro material necesario para tomar notas durante

las entrevistas o visitas.

Gastos de Comunicacion:

En caso de que necesites hacer llamadas o enviar correos de consulta a personal de

la empresa.



Noviembre

7.CRONOGRAMA
Actividades Meses Octubre )
Semanas 3 3

Definicion del Programa
Elaboracion del proyecto

Correccion de detalles
Aprobacion de el proyecto

Desarrollo

Elaboracion de conclusiones
Diagnostico empresarial

propuestas de mejora

Realizacion objetivos

Realizacion de tecnicas
Sustentacion

Observaciones

Informe

Conclusiones

Evaluacion de resultados

Aprobacion de proyecto




8. Desarrollo de la propuesta.
En el desarrollo de la propuesta de trabajo, en la visita que se realizo a la empresa dispapeles se
recolectd informacion sobre datos los cuales se requieren para la realizacion del proyecto. A
Continuacién, se muestran los datos recopilados en la visita a la empresa.
1) Medidas Reprograf tamafio Carta por cajas.

Largo 43.2cm
Ancho 25 cm
Alto 26 cm

2) Peso por unidad.
22.6 kg
3) Peso por estiba de 56 cajas.
1265 kg
4) Tara de la estiba sin el producto.
25 Kkg.
4) la caja de Reprograf tamafio carta contiene 10 resmillas.

lreprograf Carta

La Reprograf tamafio carta (838) es la referencia que mas se vende en la compaiiia, este es el
producto tipo A en el inventario, el cual representa el 80% de las ventas de la empresa Dispapeles.

5) Medidas Reprograf Oficio por cajas.



Largo: 35 cm
Ancho: 45 cm
Alto: 26 cm

6) Peso por unidad.
26.7 kg

7) Peso por estiba de 56 cajas.
1495.2 kg

8) Tara de la estiba sin el producto.
25 Kkg.

4) la caja de Reprograf tamafio oficio contiene 10 resmillas.

2Rreprofraf oficio

La Reprograf tamafio oficio (839) es la segunda referencia que mas se vende en la compaiiia, este
es el producto tipo B en el inventario, el cual representa el 30% de las ventas de la empresa
Dispapeles.

Los equipos de la empresa son fundamentales para que la operacion fluya de manera continua, por
eso también se incluye en el trabajo.

Las estibas que se utilizan en la compafiia tienen las siguientes caracteristicas:

Alto 16cm

Ancho 64cm

Largo 120 cm



Tara 25kg

3Estiba estandar

Medidas montacargas doble profundidad.
Alto 2.94 mts

Largo 2 mts

Ancho 1 mts



4Montacarga doble profundida

Medidas del estibador manual.
Ancho 54 Cm

Largo 120 cm

Alto 150 cm

SEstibador manual



La bodega donde se almacena la mercancia tiene las siguientes medidas:
largo 46 mts
Ancho 23,7 mts

6Bodega Dispapeles

Medidas de los pasillos por donde se transita la mercancia con las diferentes ayudas mecénicas.
Ancho 3mts
Largo 38 mts



7 Corredores Dispapeles

La empresa cuenta con 3 muelles, por donde se carga y descarga la mercancia.
Ancho 4,6 mts.
Alto 6 mts

8Muelle 1



1. ¢Laempresa Dispapeles maneja manuales de manipulacion de equipos y proteccién personal?

RII: No, en la actualidad la compafiia no implementa un manual donde se manipule los equipos de

trabajos y uso de proteccidn personal que debe tener en cuenta en las operaciones logisticas.

2. ¢Cuales son las causas reportadas por las cuales se ha dafiado la mercancia?

RII: la mayoria de reprograf se caen o por que el montacarguista y con la culata de la montacarga

de la parte atras las golpea y las dafian, la mercancia tambien puede llegar con averia por que el

proveedor la trae averiada y como es tantas cantidades no se puede verificar por unidades y eso

conlleva retrasos y también hay manipulacion inadecuada en la hora de entregar la mercancia que

lo hacen los auxiliares de los proveedores y en el descargue suelen se le caen la mercancia en el

suelo.

3. ¢Se tiene una estadistica de cuantas veces se ha dafiado la mercancia y por qué razén o cuéales
se repiten varias veces?

RII: No se tiene una estadistica de los dafios de la mercancia, por qué no le tiene un control para

ello, cuantas veces tan poco, cuando hay producto dafiado solo lo coloca en lugar, lo estiban y lo

suben a la estanteria y luego en el inventario los cuentan por qué no lo ha bajado.

4. ¢En el area de recepcion cuentan con un area disponible para mercancia y que soporta las
estibas?

RII: En el &rea de recepcion no hay un area para colocar mercancia, cuando se recibe la mercancia

se va directamente a la zona de almacenamiento y se le entrega al auxiliar que le corresponde de

la zona y la organiza y si no hay espacio se coloca donde haya espacio para almacenar.



9. Andlisis de la informacion recolectada y Propuesta

9.1. Guia de Observacion:

Obijetivo:

Recolectar informacién sobre el control del actual modelo de almacenamiento de

las entradas y salidas de mercancias.

Aspectos a evaluar / observar: Condiciones de almacenamiento en Dispapeles:

PARAMETROS SI O NO

Aspectos a evaluar / observar

Las condiciones del piso son adecuadas y no generan riesgos de dafio a la e NO
mercancia
La disposicion del espacio de almacenamiento permite una organizacion e Si

eficiente de los productos

Se utilizan montacargas u otros equipos de manejo mecanico en al menos e Si

un 50% de las operaciones

Existen procedimientos claros para la capacitacion en manejo de e NO

inventario y equipo de almacenamiento

Los estibadores manuales y otros equipos cuentan con mantenimiento o Si
preventivo
Se cuenta con suficiente espacio para la rotacion de productos y la o Si

organizacion de inventarios

El area de almacenamiento tiene sefializacion adecuada para facilitar el e NO

flujo de trabajo

Hay suficiente iluminacidn y ventilacion en el area de almacenamiento e NO




Existe personal capacitado responsable de la supervision del e Si

almacenamiento

El area de almacenamiento tiene sistemas de seguridad y vigilancia o SI

instalados

La observaciéon realizada al &rea de almacenamiento de Dispapeles permitié evaluar diez
pardmetros clave. De ellos, seis presentan condiciones favorables y cuatro muestran deficiencias
importantes. Entre los aspectos positivos se destaca la buena organizacion del espacio, el uso
frecuente de equipos mecénicos como montacargas, el mantenimiento preventivo de estibadores,
y la existencia de personal capacitado en supervision y sistemas de seguridad. Sin embargo, se
identificaron fallas en infraestructura y gestién operativa: el piso no es adecuado, falta
sefializacion, la iluminacién y ventilacion son insuficientes, y no existen procedimientos claros de
capacitacion para el manejo del inventario. En general, aunque el sistema cuenta con una base
funcional, es necesario mejorar estas debilidades para optimizar el control y la eficiencia del

almacenamiento.

9.2. Técnica Entrevistas Semiestructuradas:

Es clave (personal entrevistas con empleado de almacén, operadores de equipos y
supervisores) para comprender sus percepciones sobre los problemas en la gestion de

inventarios y las condiciones de almacenamiento.

Instrumento:

Guia de preguntas para entrevistas, enfocada en la capacitacion, el manejo de

productos y los procesos de control de inventarios.

Guia de Observacion:

Entrevista al Coordinador de almacenamiento de Dispapeles — German Mosquera
Urrutia



PREGUNTAS RESPUESTA | OBSERVACIONES
SI-NO
1. ¢Considera que la capacitacion recibida es suficiente |No e No cuento con
para realizar sus tareas en el area de almacenamiento? ello
2. ¢, enfrenta desafios en la gestion diaria de inventarios?| e Si
3. ¢Cree que los procedimientos actuales para el e No e No porgue no
manejo de productos son efectivos? ¢Por qué? son claros en
la hora de la
operacion
4 6I—|n recibhido r‘npnr‘ifn{‘ir’m ncpar‘l’fir‘n sobre el uso de e No
Pog EdiAp G ERSHMRALAGHMRROP Qe | 8skedistros de e No El area logistica no
inventarios? cuenta con los detalles
mvantarianaracoci-eannciltasivarifiaani An Aiovion alac imvnntarine
v nar v Al SU UUTIoUTLA VUOIITIVALIUILL Tarid. - v ITuo Triviriturivo
5 ¢‘ELX|sterfJ suﬁuen_te\s recur’sosl_('como gstfbadqref, o Si iarios de la empresa,
1OTIL LAl Udy, ES5UdLTU I'a ICAll{dl > WAl &ds UE TUTTTIA -
EL#.’ f,;é?n;% 2reg'que el eqUipoo 13 infrasstrictra e Si
oI CY A . : .
podrian optimizar el flujo de trabajo en el area de
el atdineniéedtticultades en el control de entradas y e Sj e Faltade
muelles de
salidas de mercancia? Ingreso de la
mercancia
7. ¢ Cémo evalda la condicidn de las instalaciones o Si
(pisos, estanterias, sefializacion) para el
almacenamiento seguro de mercancias?
8. ¢ Siente que la comunicacion y la coordinacion entre 1. Si
el equipo de almacén son adecuadas? ¢Por qué?

La entrevista al coordinador de almacenamiento evidencio debilidades importantes en el area. El
entrevistado sefiald que no ha recibido capacitacion suficiente, ni en manejo de inventario ni en
uso de equipos. Ademas, considera que los procedimientos actuales no son claros y que los
registros de inventario no estan actualizados ni son accesibles. También se destaco la falta de
infraestructura adecuada, como muelles para la recepcion de mercancia, lo que dificulta el control
de entradas y salidas. No obstante, se valoran positivamente la comunicacion dentro del equipo y

las condiciones basicas de las instalaciones.

9.3. Técnica revision Documental:



Analisis de documentos internos de Dispapeles, como registros de inventarios,

reportes de pérdidas por averias, y tiempos de operacion. Esto proporcionaré datos

cuantitativos para respaldar las observaciones cualitativas.

Instrumento:

Ficha de revision documental que permita identificar patrones en los problemas de

inventarios y operatividad.

Ficha de Revisién Documental

Aspecto

Siempre

A veces

Nunc

1. Control de Inventarios

Registros precisos de entradas y salidas de productos

Registro de productos dafiados o en mal estado

Existencia de un sistema actualizado de inventario fisico y digital

2. Infraestructura de Almacenamiento

Condiciones fisicas del espacio (pisos, estanterias, accesibilidad) son
adecuadas para evitar dafios a la mercancia

Disponibilidad de equipos (montacargas, estibadores) para un manejo
seguro y eficiente

Espacio suficiente para organizar los productos segun categorias

3. Capacitacion y Procedimientos

Procedimientos claros para la capacitacion en el manejo de inventario
y equipos

Personal conoce y sigue los protocolos para el control y gestion de
inventarios

4. Eficiencia Operativa

Tiempos de operacién de ingreso y salida de productos adecuados
segun registros

Ausencia de retrasos frecuentes en la cadena de suministro




5. Seguridad y Mantenimiento

Sistemas de seguridad y vigilancia activos en el é&rea de X
almacenamiento
Registros de mantenimiento preventivo de equipos de manipulacion X

de inventarios

En esta guia nos dicen que los documentos muestran falta de precision y actualizacion en los
registros de inventario, condiciones fisicas y equipos limitados, y ausencia de procedimientos
claros. También hay retrasos frecuentes y mantenimiento y seguridad inconsistentes. En general,
existen debilidades operativas que afectan la eficiencia
9.4. Propuesta
Se propone con el primer objetivo especifico, identificar las causas de averias que permitan la
solucién de tiempos improductivos y un uso eficiente de los equipos disponibles, reduciendo
dafios y pérdidas en productos almacenados.
Como se observa en las diferentes imagenes relacionadas en el documento en donde se denota la
falta de implementacién de un protocolo que se adecue a la situacion de la empresa en donde se
especifique como deben de realizar correctamente los movimientos dentro de la bodega, carga
minima y maxima en la maquinaria, correcta manipulacion de las estibas en todo momento del
trabajo. Por lo cual se propone la creacion de diversos manuales en donde se ensefie a los

colaboradores actuales y a los futuros sobre la cultura organizacional y el manejo de equipos.



9.4.1. Manual de Uso de Equipos y Manipulacion de Estibas

Empresa: Dispapeles S.A.
Version: 1.0
Fecha de emision: [24/05/2025]

Elaborado por: [Sara Julieth Quintero Grisales] — Trabajo de Grado

1. Objetivo

Establecer normas y procedimientos para el uso seguro y eficiente de los equipos de manipulacion
(montacargas, estibadores manuales, etc.) y el manejo adecuado de estibas, con el fin de reducir
averias, accidentes, y pérdidas de productos.

2. Alcance

Aplica a todos los trabajadores del area de almacenamiento, cargue, descargue y movimiento
interno de mercancia en las instalaciones de Dispapeles.

3. Equipos incluidos

Montacargas eléctricos y manuales

Estibadores hidraulicos (manuales y eléctricos)

Plataformas moviles

Racks y estanterias

4. Normas generales de operacion

e Revisar el estado del equipo antes de usarlo: frenos, bateria, ruedas, horquillas.
e Solo personal capacitado puede operar montacargas y equipos eléctricos.

e Nunca exceder la capacidad maxima de carga del equipo (ver tabla adjunta en el
anexo).

e Usar elementos de proteccion personal (EPP): guantes, botas con punta de acero, chaleco
reflectivo.

e Mantener velocidad reducida en pasillos y zonas de cruce.



e Cargar las estibas de manera estable, sin exceder la altura recomendada (méximo 1.60
m).

5. Manipulacion de estibas

e Inspeccionar visualmente las estibas antes de usarlas: no deben estar rotas, agrietadas ni
inestables.

e Evitar arrastrar las estibas directamente sobre el piso.
e No levantar estibas con carga inestable o mal distribuida.

e Colocar las estibas en los racks de manera alineada y nivelada.

6. Carga minima y méxima permitida

Tipo de equipo Carga minima (kg) Carga méaxima (kg)
Estibador manual 50 2,000
Montacargas eléctrico 200 3,000
Plataforma movil 50 1,000

7. Seifalizacion y zonas seguras

e Las zonas de carga y descarga deben estar sefializadas con pintura de alto trafico.
e Los pasillos deben mantenerse despejados y libres de obstaculos.

e Los puntos de inspeccion de equipos deben estar marcados.

8. Protocolo de mantenimiento preventivo



e Realizar inspeccion semanal de estibadores manuales.
e Programar revision mensual de montacargas con proveedor autorizado.

e Reportar fallas de inmediato al area de mantenimiento.

9. Formacion y cultura organizacional

e Todo nuevo colaborador deberd recibir induccién obligatoria con este manual.
e Se realizaran capacitaciones semestrales sobre seguridad y uso de equipos.

e Se fomentard una cultura de autocuidado y trabajo en equipo.

10. Anexos

e Anexo A: Formato de inspeccion diaria de equipos.
e Anexo B: Sefalizacion recomendada para el almacén.

e Anexo C: Check list de induccion para nuevos empleados.

Con el objetivo especifico 2 se propone analizar la distribucion actual del almacén, identificando
areas criticas que generen retraso y pérdidas de productos.

Se pudo evidenciar como en los diferentes pasillos se deja mercancia en estibas obstaculizando y
reduciendo el espacio de los pasillos en donde no solo se desplaza el personal sino también
maquinaria con mercancia que puede ser afectada por el mal manejo de los espacios y equipos de
trabajo.

Para esto es necesario tomar en cuenta las medidas del equipo de trabajo, las medidas de carga y
un porcentaje o medidas de rango de movimiento de los equipos, adicionalmente tomar en cuenta
que si la empresa determina la destinacién de un pasillo peatonal se debe dejar como minimo un

metro (1m) adicional al espacio necesario para la utilizacion del equipo para esto se calcula el



ancho del mismo con la siguiente formula.
9.4. 2. Férmula
Ancho de pasillo = Largo del equipo + Largo de la carga + 12 pulgadas (giro del equipo)

=200 cm + 120 cm + 30 cm

= 350 cm (sin pasillo)
Ancho de pasillo con peatonal = ancho de pasillo + 1 m

= 450 cm (ancho de pasillo + peatonal)
Por ultimo, se tiene el objetivo especifico, Proponer un sistema de clasificacion y almacenamiento
que mejore la accesibilidad y facilite la rotacion de inventario, considerando las limitaciones de
infraestructura y espacio. Por medio de la propuesta se quiere mejorar lo que se observa en esta
imagen de referencia como es la mala ubicacion de productos y como se puede mejorar su rotacion

con la implementacion.

Imagen de referencia de la bodega de almacenamiento de la empresa Dispapeles.



En las siguientes imagenes se muestra como esté distribuida la bodega y por medio de las mismas
se propone que en las diferentes estanterias se acomode con las necesidades de rotacion de
productos a base de su rotacion en ventas; al tomar en cuenta estos datos para categorizar qué
productos se pueden organizar en una primera estanteria como el producto tipo A en la estanteria
mas cercana al muelle de despacho para una mejora en los tiempos de entrega y carga, los
productos tipo B en la estanteria media, los productos con rotaciones o ventas medias 0 que no
tengan movimientos tan frecuentes y el producto tipo C son los de menor rotacién en ventas por
lo que se propone que estos elementos sean almacenados al final de las estanterias debido a que
son los productos con una rotacion méas baja o nula y seran los méas alejados de los muelles de

cargue y descargue.



En la imagen anterior se representa la ubicacién actual de las estanterias y los muelles, asi como
el espacio destinado para el almacenamiento en piso cuando no se tiene espacio en las estanterias

o cuando la mercancia se dispone para su despacho.




En la anterior imagen se representa la propuesta para la nueva disposicion de la mercancia
priorizando la ubicacion de la mercancia tipo A, ubicandolo cerca a los muelles, esto facilitando
su acceso y mejorando los tiempos de respuesta en los desplazamientos para su despacho, los
productos tipo B ubicados en una posicion media de las estanterias debido a que estos son de media
rotacion y finalmente los productos tipo C siendo estos los productos con mas baja rotacion.

La disposicion de la clasificacion representada en la anterior imagen fue propuesta tomando en
consideracion la distancia de la mercancia respecto al muelle de salida, donde los productos con
una clasificacion A en distancia se encuentran mas cercanos al muelle de salida seguido de los
productos con clasificacion B y finalmente los productos con una clasificacion C son los productos

con una distancia de desplazamiento con respecto al muelle de salida mas larga, siendo esta una



propuesta de distribucion que optimizar los tiempos de despacho de la mercancia para la empresa
Dispapeles.
9.4.2. Tabla de ABC de la Empresa Dispapeles de sus ventas, semanales y

mensuales:

REFERENCIA |VENTAS DIARIAS |VENTAS SEMANAL |VENTAS MENSUAL |
|

838 4480 26880 107520
839 ) 173,8 1042,8 4171,2
| REFERENCIA |VENTAS DIARIAS CAJAS  |VENTAS SEMANAL UND |[VENTAS MENSUAL UND |
59572 80 480 1920
29756 150 900 3600
19196 50 300 1200
TOTAL 280 1680 6720

Se observa que la tabla indica qué, Clase A — Referencia 838 (resmilla carta) tiene unas Ventas
diarias: 4480 unidades, Mensuales: 107,520 unidades, que esta representa el mayor volumen de
ventas, por lo tanto, se clasifica como producto tipo A. Requiere maxima atencién en
disponibilidad, control y almacenamiento.

Se observa que la tabla indica qué, Clase B — Referencia 839 (resmilla oficio) tiene unas Ventas
diarias: 173.8 unidades, Mensuales :4171.2 unidades y tiene una rotacion moderada, por eso se
clasifica como producto tipo B. Necesita seguimiento regular, pero no tan estricto como el A.

Se observa que la tabla indica qué, Clase C — Resto de referencias (59572, 29756, 19196)
(servilletas, rollos térmicos, rollo hp) Estas tienen baja rotacion (80, 150 y 50 cajas diarias
respectivamente). Representan productos menos criticos, que pueden tener mayores tiempos de
reabastecimiento y se pueden manejar con inventarios mas amplios.

9.4.3. Tabla de promedio de venta de referencias y sus ingresos

REFERENCIA  |[RESMILLAS CAJA ESTIBA
838 S 14.000 $ 140.000 S 7.840.000,00
839 S 17.000 S 170.000 S 9.520.000




REFERENCIA [INGRESOS DIARIOS UND INGRESOS SEMANAL UN INGRESOS MENSUAL UND

59572 400 2400 9600
29756 200 1200 4800
19196 100 600 2400
TOTAL 700 4200 16800

En la siguiente tabla nos muestra que las Referencias A y B (838 y 839) son las que genera mas
ventas que el tipo C, Referencia 838 (Clase A): Caja: $140.000 y se Estiba: $7.840.000, genera
altos ingresos por su volumen de ventas (vista en la tabla anterior).

Se observa que la tabla indica qué, la referencia 839 (Clase B): Caja: $170.000 y Estiba:
$9.520.000. Aunque se vende menos que la 838, su precio es mayor, lo que compensa parcialmente
su menor rotacion. Ambas referencias representan los productos mas rentables, por lo tanto, son
estratégicos para el negocio.

Por otra parte, las Referencias Clase C (59572, 29756, 19196) generan ingresos diarios de $400,
$200 y $100 unidades respectivamente, aunque tienen baja rotacion (como se vio antes), aportan
en conjunto $16.800 mensuales, su peso en ingresos es menor, pero siguen siendo importantes
como soporte de portafolio o en nichos especificos.

9.4.4. Tabla de ingresos de inventarios de estibas del ABC en la bodega

Dispapeles

REFERENCIA|INGRESOS DIARIOS  INGRESOS SEMANAL  INGRESOS MENSUAL

838 63 ESTIBAS 126 ESTIBAS 252 ESTIBAS
839 3,75 ESTIBAS 7.5 ESTIBAS 15 ESTIBAS
REFERENCIA |CAJA ESTIBA
59572 S 24.400.000 $ 11.712.000.000
29756 S 300.000 S 270.000.000
19156 S 125.000 S 37.500.000

TOTAL ) 24.825.000 S 12.019.500.000
Esta tabla presenta los ingresos generados a partir del inventario de estibas manejado en la bodega

de Dispapeles, las Referencias Ay B (838 y 839), en que la referencia 838 (Clase A): Alta rotacion:



63 estibas diarias, 252 mensuales y requiere mayor control logistico por su volumen constante de
ingreso y salida, en caso de Referencia 839 (Clase B): Movimiento moderado: 3,75 estibas diarias,
15 mensuales, estas referencias representan el mayor flujo fisico en la bodega y deben estar
ubicadas estratégicamente para facilitar su manipulacion y reducir tiempos improductivos y luego
Referencias C (59572, 29756, 19196) aunque no se mueven con la misma frecuencia, generan
altos ingresos: la referencia 59572 destaca por generar $11.712.000.000 en estibas, Las otras dos
suman ingresos importantes aunque menores a pesar de su baja rotacion, su valor econdémico exige

un almacenamiento seguro y un manejo cuidadoso para evitar péerdidas.



10. CONCLUSIONES

1. La investigacion permitié evidenciar que las principales causas de averias y pérdidas en
inventario en Dispapeles provienen de una manipulacién inadecuada y del uso deficiente
de los equipos logisticos. La falta de capacitacion del personal y el bajo mantenimiento de
estibadores y montacargas contribuyen directamente a estas problematicas. Abordarlas
mediante programas de formacion y mantenimiento periodico reduciria significativamente

los tiempos improductivos y las pérdidas operativas.

2. El analisis del layout del almacén evidencid que la infraestructura actual no esta disefiada
para optimizar el flujo logistico. Los pasillos estrechos, la falta de sefializacion, y el mal
aprovechamiento del espacio provocan retrasos en el despacho y aumentan el riesgo de
dafios en la mercancia. Una redistribucion estratégica basada en la rotacion de productos

puede mejorar la eficiencia operativa y reducir tiempos de operacion.

3. La propuesta de implementar una clasificacion ABC y reorganizar el almacenamiento
segun la criticidad del inventario permitiria una mejor rotacion de productos y un acceso
mas rapido a las referencias mas importantes. Este enfoque, complementado con
sefializacion adecuada y el uso de TIC, fortalecera la trazabilidad y el control del

inventario, alineando la operacién con buenas practicas logisticas.

4. La empresa Dispapeles, a pesar de contar con una estructura logistica solida a nivel
nacional, enfrenta debilidades operativas en su sistema de almacenamiento e inventario.
La implementacion de estrategias de organizacion, tecnologia y formacion del personal es
clave para superar estos retos. El trabajo de grado demuestra que la integracion de

soluciones précticas, como el analisis ABC, el redisefio del layout, la metodologia 5S vy el



fortalecimiento de la capacitacion, puede transformar significativamente la eficiencia
operativa de la compafiia y aumentar su competitividad en el mercado nacional e

internacional.
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12. ANEXOS

Anexo A: Formato de Inspeccion Diaria de Equipos

Nombre del operario:

Fecha: / /

Equipo inspeccionado:

NuUmero de serie o identificacion:

Item a Inspeccionar

Ruedas y rodajes

Palancas y frenos

Cables y conexiones

eléctricas

Bateria o sistema de carga

Nivel de aceite o lubricantes

Estado

0 Bueno O Regular O

Malo

0 Bueno O Regular O

Malo

[0 Bueno [ Regular I

Malo

[0 Bueno [ Regular O Malo

[0 Bueno [ Regular I

Observa

ciones



Funcionamiento general

Limpieza del equipo

Sefales de alerta o ruido

anormal

Firma del operario:

Malo

[0 Bueno I Regular

1 Malo

0 Bueno O Regular COMalo

O Si O No

Firma del supervisor:

Anexo B: Sefalizacion Recomendada para el Almacén

Area / Punto Critico

Entrada de

montacargas

Estanterias altas

Sefalizacion Requerida Descripcion
Precaucion: Zona de Avisar al personal del paso
transito de maquinaria frecuente de montacargas.

Riesgo de caida de objetos Indica uso obligatorio de

casco y precaucion al

cargar.



Salidas de emergencia

Extintores y equipos

de seguridad

Zona de cargay

descarga

Areas de
almacenamiento

restringido

Anexo C: Check List de Induccion para Nuevos Empleados

Nombre del colaborador:

Cargo:

Salida de emergencia

Ubicacién de extintor / kit

de emergencia

Zona exclusiva para

carga/descarga

Acceso restringido solo

personal autorizado

Fecha de ingreso:

/

Actividad o Tema de Induccién

Presentacion de la empresa y su mision/vision

Responsable

Talento Humano

lluminada y visible desde

cualquier punto del almacén.

Sefializar de forma visible y

accesible.

Prohibe el paso de peatones.

Control de ingreso a zonas

con mercancia sensible.

Realiz

ado

O Si

L1 No

Firma



Recorrido por las instalaciones

Capacitacion en manejo seguro de equipos

Revision de protocolos de seguridad y

emergencia

Explicacion del uso de uniforme y elementos

de PPE

Entrega de manuales y reglamento interno

Asignacion de tareas y presentacion de

supervisor

Observaciones:

Firma del empleado:

Firma del encargado de induccién:

Coordinador

Bodega

Supervisor

técnico

Salud y

Seguridad

Salud

Ocupacional

Talento Humano

Jefe inmediato

O Si

0 No

O Si

0 No

O Si

[ No

O Si

O No

O Si

[ No

O Si

[ No



