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Introduccion

El nivel de productividad, mejora en indicadores operativos y de gestion dentro de
las organizaciones de clase mundial ha sido un comdn denominador en las empresas tanto
industriales como de servicios y es imposible desligar dicha optimizacion sin tener en
cuenta aspectos logisticos relacionados con la mision de la organizacion abordados desde
un simple traslado de materia prima hasta la entrega del producto terminado al cliente final.

A través de procesos sistematicos y puntos de control el plan logistico garantiza el
movimiento y almacenamiento de materias primas de tal manera que los consumidores

puedan tener garantia en contar con los productos necesario para llevar a cabo su funcion.

El presente trabajo presenta un diagndstico inicial a la empresa Ingemol frente a su
estrategia logistica y de caracterizacion con el fin de identificar aspectos susceptibles de
mejora con el fin de establecer una cadena de suministro acorde a su realidad y que permita
orientar metodoldgicamente los procesos de la empresa con miras a la satisfaccion y
fidelizacion de sus clientes. Los resultados que se esperan radican en mejoras en la calidad
del producto y servicio que son tangibles en cantidades adecuadas de materia prima,
tiempos de entrega, control de inventarios y atencién oportuna de pedidos y gestion de

aprovisionamiento

Se pretende que Ingemol pueda desarrollar dicho plan logistico con el fin de mostrar
innovacion en logistica de distribucion, ademas de demostrar a sus propietarios que
implementarlo no solo generard beneficios econdmicos, sino también viabilidad de las
cinco operaciones que conforman la logistica: Compras, Servicio al Cliente, Gestion de

Inventarios, Almacenamiento y Transporte
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Justificacion

La logistica ademas de ser un reto para la gestion de la cadena de suministro
representa la posibilidad de constituirse en el valor diferencial de la empresa, frente al resto
de la competencia, en un momento como el actual caracterizado por la renovacion constante
del producto y por el acortamiento de los procesos productivos. La integracion logistica,
que abarca desde la gestion de las compras de materias primas, al transporte y la distribucion

del producto final, ha posibilitado en gran medida este cambio de modelo.

Es necesario destacar que el proyecto tiene como objetivo disefiar un plan logistico
de distribucion para la empresa Ingemol S.A que permita mejorar sus niveles de
productividad, calidad, entrega de productos y satisfaccion de los clientes, es por esto que
mediante la aplicacion de la logistica como mecanismo de planificacion de las actividades
internas y externas de la empresa es necesario hablar de calidad, productividad y
competitividad. En resumen, la importancia del desarrollo del proyecto radica en la
oportunidad que tiene la empresa de reorganizarse a través del disefio de planes logisticos,
de acuerdo a su forma actual que emplea en la recepcion, distribucion almacenamiento y

transporte.

Con estas actividades se lograra de manera conjunta la satisfaccion del cliente, al
tiempo de enfocar la logistica en el aumento de lineas de produccion, el uso 6ptimo del
almacén, el flujo de venta de productos en el mercado o la eficiencia del control de calidad.
De lo anterior se necesita estandarizar el plan logistico permitiendo fortalecer los procesos
y las estadisticas de efectividad en sus lineas de lineas de produccién, recepcion de

materiales, almacenamiento, satisfaccion del cliente.



Generalidades

Problema

Antecedentes

Hoy en dia la logistica viene dada por la necesidad de mejorar el servicio al
cliente, cambiando la fase de mercadeo y transporte al menor costo posible, destacando
asi la importancia de una adecuada gestion en el desarrollo de algunas actividades que se
derivan de la logistica en una empresa, que permita alcanzar lo siguiente: El aumento en
lineas de produccidn, desarrollo de sistemas de informacion y estrategias de JIT (Just in
Time).

Ingemol S.A. es exportadora y comercializadora de filtros de mangas, disefia,
desarrolla e implementa sistemas de control para la contaminacion ambiental,
conformando una organizacion de prestigio. Ha sido desarrollado, formado y gestionado
en un equipo de produccion global con espiritu de equipo y profesionales en diferentes
campos relacionados con la ingenieria para asegurar el mejor funcionamiento de nuestro

desarrollo de procesos.

A continuacion, se presentan algunas estadisticas de la empresa donde se
evidencia el % de cumplimiento que se le esta dando al proceso logistico de distribucion
asi: proceso de fabricacion 70%, mercancia devuelta por calidad 15%, proceso de
embalaje conforme a lo establecido 85% Yy despachos ejecutados a tiempo 80%, lo
anterior de acuerdo al analisis realizado en planta junto con la verificacion de la

informacion documentada suministrada por el proceso de produccion.



Descripcion del problema

La empresa Ingenieria del Medio Ambiente Ingemol S.A. desde 1977 cuenta con
bodegas propias en la ciudad de Sogamoso, sin embargo, no dispone de las caracteristicas
necesarias para poder ubicar sus productos terminados. Lo anterior ha ocasionado retrasos
en el cargue y descargue de la mercancia ya sea por falencias en la documentacion o
porgue no se encuentra listo el producto, afectando los tiempos de entrega al cliente

generando sobrecostos.

Por otra parte en Ingemol S.A, se observa que no se cuenta con una estrategia que
pueda mejorar la cadena de suministro, es decir no existen planes de distribucion de
mercancias, pues toda la parte logistica se maneja en funcidn a las experiencias que se han
tenido durante la trayectoria de sus productos despachados, lo que indica demoras en la
entrega otro inconveniente presente en la empresa puesto que no existe un control que

evidencie el cumplimiento de los compromisos pactados con el cliente.

No se estan dando los cumplimientos necesarios antes durante y después de la
entrega del producto al cliente final como se deberia realizar, es decir no se cuenta con
una trazabilidad que nos indique uno a uno los pasos que se deben realizar y el
cumplimiento que se le esté dando, lo anterior se menciona ya que la pérdida de clientes y
tiempo es notorio, afectando econémicamente a la empresa y dejando en evidencia la falta

de una administracion logistica que nos brinde la respuesta que necesitamos.

Es importante mencionar que todos los procesos propios de la logistica, no tiene la
informacidn necesaria requerida cuando se necesita ya que no se encuentra actualizada

permanentemente.

Formulacion del problema

¢Como se mejoran los niveles de productividad, calidad, entrega de productos y
satisfaccion de los clientes para la empresa Ingemol SA?
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Objetivos

General

Disefiar un plan logistico para la empresa Ingemol S.A que permita el aumento de
niveles de productividad, calidad, entrega de productos y satisfaccion de los clientes.

Especifico

Elaborar el diagndstico para evidenciar el estado actual a partir de los hallazgos del

sistema logistico de Ingemol S.A.

Identificar los hallazgos obtenidos en el diagndstico, se estructuran los procesos y
actores involucrados para poder establecer acciones de mejora en el desarrollo de la

competencia empresarial.

13
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Alcance

De acuerdo a la problematica de la empresa, se quiere que, con el disefio de un
plan para el sistema logistico Ingemol S.A pueda analizar los procesos logisticos
implicando las areas de almacenamiento, recepcion, preparacion de pedidos y transporte

en tiempo real teniendo en cuenta las metas y resultados que se quiere.

Al poder contar con un buen sistema logistico la optimizacion de los procesos
enfocarian un impacto positivo en la gestion de sus indicadores brindando asi soluciones

inmediatas en su desarrollo productivo.



Metodologia

Proceso Metodoldgico

La tipologia aplicada corresponde a una investigacion exploratoria y descriptiva
dado que se busca caracterizar el proceso logistico de distribucion, mediante el cual es
necesario conocer el estado actual de la empresa a través de la identificacion de variables
criticas y la recopilacién de la informacion de manera organizada, que aporten al

cumplimiento de los objetivos propuestos.

Desde el enfoque exploratorio se efectuara el analisis de la informacion de fuentes
primarias dado que no se ha analizado el plan logistico de distribucion de la empresa, lo
cual permitira obtener informacién real que precise acciones en el tiempo y permita el

desarrollo de nuevos estudios.

Recoleccion de la informacién

Primaria: Fuentes que nos generan informacién de primera mano, como lo son

encuestas, entrevistas, visitas a personal involucrado, charlas a procesos y visitas a campo.

Secundaria: Informes, registros y documentacion interna de la organizacion, asi
como formatos de recoleccién de informacidn de areas en especifico y grupos de interés

de la empresa.

15
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Marco Referencial

Marco referencial y tedrico

Definicion proceso logistico

La logistica es un conjunto de procesos con el objetivo de obtener resultados propios
del producto o servicio como compras, almacenaje, distribucion y tiempos de entrega, todo
esto acorde con el cliente. Z. (2021, 11 junio).

Actualmente la logistica cumple un papel realmente importante hasta el punto de
contar con empresas especializadas en distintos servicios como el transporte y distribucion
de las mercancias. La empresa que cuente con un proceso logistico adecuado tiene la
posibilidad de mejorar su productividad y competitividad ya que ayuda a reducir costos y

mejorar el servicio.

El sistema logistico es el responsable de la gestion de todas las actividades
anteriormente mencionadas, centrandose en la coordinacién del cumplimiento de cada una
de las variables con el fin de garantizar el funcionamiento y soluciones de la ejecucién de
un flujo racional que asegure un alto nivel de servicio al cliente. (Blog de ADE 2021, 25

junio).

El proceso logistico es una herramienta estratégica que logra un manejo eficiente
de los insumos y productos que se requieren, por lo que a su vez es una de las actividades
mas complejas y criticas para satisfacer la demanda de mercado, en las mejores
condiciones de servicios, calidad y costos. La logistica se encarga de gestionar los medios

necesarios para ello, utiliza dos canales principales:

1. Aprovisionamiento. Los productos son trasladados desde el centro de recepcién hasta el
almacén de distribucion.

2. Distribucion. El producto se traslada desde el almacén hasta el punto de venta o
cliente en especifico. (L. 2020a, septiembre 2)



Figura 1 Proceso Logistico
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Fuente: retrieved 4 may 2021, from https://es.123rf.com/photo.html

Almacenamiento, transporte y distribucién

Como parte de todo el proceso logistico, el almacenamiento consiste en el manejo
temporal de insumos o0 mercancias, junto con la actualizacion de inventarios
manteniéndolos en condiciones propias, para evitar su deterioro de los mismos durante el
tiempo que sea necesario. Las necesidades de almacenamiento dependeran de los
recursos de la empresa, sin embargo, es importante mencionar los diferentes tipos de
almacenes en logistica:

« Almacenes generales. Cubren el almacenaje de cualquier tipo de mercancia.

« Almacenes especializados. Para productos perecederos o manejo de mercancias

peligrosas (productos inflamables, corrosivos o tdxicos). (L. 2020a, septiembre 2)

El proceso de distribucion esta desarrollado, para determinar que la mercancia este
donde el cliente lo necesita y en las condiciones solicitadas. Este proceso requiere de
eficiencia, ya que exige gestionar actividades como distribucion, compradores,

almacenaje y entrega. (Avila, S. 2010)
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La bodega de almacenaje es clave para regular el flujo de mercancia, puesto que

concentra la gestion de los materiales e insumos que la empresa maneja.

Obijetivos de la logistica de almacenamiento:

« Minimizar los costos operativos es uno de los principales objetivos para mantener un

servicio de calidad.

« Maximizar la utilizacion del espacio de almacenamiento.

« Asegurar la 6ptima organizacion.

« Garantizar el acceso a las mercancias cuando sean solicitadas.

« Mantener las medidas de seguridad necesarias para conservar la integridad de las

mercancias.

« Ubicar la mercancia de la mejor forma posible. (M. 2019, 11 octubre).

Figura 2 Estante de laminas

=i
-r

Fuente: Retrieved 5 May 2021, from http://m.eydahj.com/cantilever-rack/steel-sheet-storage-
cantilever-rack.html
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Obijetivos secundarios:

1. Rotacion del stock.

2. Tener acceso a todas las mercancias

3. Maximo aprovechamiento de la capacidad de almacenamiento.

4. Llevar los recuentos y los inventarios actualizados, ademés de conocer el estado en el

que se encuentran los productos.

El proceso de transporte es considerado critico en Logistica, ya que representa un
costo importante a la hora de manejar y planificar adecuadamente sus redes de
distribucion, es por esto que el sistema de transporte y distribucion es de vital importancia
para la mayoria de las empresas, teniendo en cuenta que es el responsable de mover los
productos agregando valor cuando estos son entregados a tiempo, sin dafios y en las
cantidades requeridas. (Blog SiTL Américas. 2020, 27 octubre)

Los diferentes medios de transporte
- Transporte Terrestre.
- Transporte maritimo.

- Transporte aéreo.
(Christian Gomez. 2018, 20 marzo)

Los desafios en la distribucion y transporte
El transporte de carga o mercancias es una de las actividades fundamentales, ya que
permite que un producto llegue al consumidor final, teniendo en cuenta, los diferentes

modos de transporte, la asignacion de rutas, entre otras.

Adicionalmente, los costos del transporte son altamente representativos puesto que
van enfocados a la optimizacion del proceso de distribucion de mercancias cuyo objetivo
principal es minimizar tiempos en el proceso de entrega. De acuerdo a lo anterior las
empresas requieren entregar puntualmente y en el menor tiempo posible sus productos a

los clientes. (User, S. 2014, 6 enero).
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Figura 3 Logistica y Transporte

estrategica/

Modelo logistico de distribucion

Los modelos de logistica de distribucion hacen referencia al tipo de infraestructura
que cada empresa crea para distribuir la mercancia, sin embargo, hay que tener en cuenta
que cualquier organizacion puede optar de forma simultanea por varios modelos de
distribucion. (Avila, S. 2010)

Figura 4 Modelos de distribucion.

Fuente: Avila, s. (2010). guia practica: logistica y distribucion fisica internacional.
http://accioneduca.org/admin/archivos/clases/material/distribucion_1563828733.pdf




Modelo descentralizado: Es el modelo de distribucién mas usual ya que al

terminar la fase de fabricacion, la mercancia es distribuida a través de un almacén. (Avila,
S. 2010)

Figura 5 Modelo Descentralizado
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Delegaciones
Fuente: Avila, s. (2010). guia practica: logistica y distribucion fisica internacional.
http://accioneduca.org/admin/archivos/clases/material/distribucion_1563828733.pdf

Modelo centralizado: Las empresas deciden planificar sus rutas de distribucion y
asi disminuir los costos. (Avila, S. 2010)

Figura 6 Modelo Centralizado
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FUENTE: Avila, S. (2010). Guia préctica: logistica y distribucion fisica internacional.
http://accioneduca.org/admin/archivos/clases/material/distribucion_1563828733.pdf

Distribucion cross-docking: Con plataformas cross-docking (carga/descarga, recepcion


http://accioneduca.org/admin/archivos/clases/material/distribucion_1563828733.pdf

y reexpedicion de mercancia), la empresa entrega sus productos y el comerciante los distribuye

en maximo un dia. No implican almacenaje de los productos. (Avila, S. 2010)

Figura 7 Modelo distribucion cross-docking
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Fuente: Avila, S. (2010). Guia préctica: logistica y distribucion fisica internacional.
http://accioneduca.org/admin/archivos/clases/material/distribucion_1563828733.pdf

Plataforma de consolidacion: Se centra en la distribucion de productos de diferentes

proveedores, ya que muchas empresas no mueven el volumen de productos necesarios. (Avila,

S. 2010)

Figura 8 Modelo plataforma de consolidacion
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Fuente: Avila, s. (2010). guia practica: logistica y distribucion fisica internacional.
http://accioneduca.org/admin/archivos/clases/material/distribucion_1563828733.pdf
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Teniendo en cuenta lo anterior se deben seguir los siguientes aspectos para poder elegir

de manera acertada un tipo de modelo logistico de distribucion que mas convenga.

- Ubicacion. Punto en el que se encuentra el centro de fabricacion, y puntos de destino a
los que deben llegar las fabricaciones.
- Nivel de servicios. Rapidez con la que queramos que nuestros productos sean
entregados.
- Medios de transporte. Analizar la cantidad de mercancia para saber las flotas de

transporte a usar. (Avila, S. 2010)

Marco Conceptual

Control de Calidad

Caracteristicas principales de la calidad logistica:

Para contar con un sistema de calidad logistico se tienen que tener en cuenta

algunos requisitos, cuyo objetivo es la satisfaccion del cliente:

- Ser puntuales en los tiempos de entrega.

- Entregar el producto al consumidor en las condiciones 6ptimas.
- Atender las reclamaciones del cliente amablemente.

- Dar respuesta a las cuestiones de los clientes en un tiempo especifico. P. (2015, febrero).

La calidad mas que un valor agregado, es un elemento fundamental y es por esto
que Ingemol debe aplicar una 6ptima distribucion a este proceso que determine, que el
trabajo esté cumpliendo con los objetivos y con ello, se potencie el crecimiento de la

empresa.

Hay que comprender que la calidad es la suma de los procesos, que, en su totalidad,
tienen el objetivo de proporcionar un servicio con estandares de calidad altos, un buen
control de calidad tiene ventajas marcando un trabajo detallado y pensado, para el cliente.
La calidad es, sin lugar a dudas, uno de los puntos mas importantes al momento de ofrecer

un trabajo profesional y confiable. X. (2019, 29 abril)



Los factores a tener en cuenta para una calidad logistica 6ptima son: Entregas a

tiempo, servicio justo a tiempo, flexibilidad y fiabilidad en el servicio, profesionalismo.

De acuerdo a lo anterior, los controles de calidad son mucho mas que formatos
preestablecidos por lo cual se debe mantener en todo momento el compromiso de
desarrollarlos y lo clave que resulta para que cada proceso funcione como debe. En
conclusidn, la calidad es un proceso que se debe manejar de manera eficiente, con el fin
de poder dar cumplimiento a cualquier requerimiento ya que se estaria ejecutando un
conjunto de mecanismos donde se dé un progreso puntual para cada proceso. Cuando ya
tengamos la calidad como un principio establecido en la empresa, vamos a comprender la
importancia de la misma dejando como evidencia el valor agregado que le vamos a dar a
la empresa. X. (2019, 29 abril)

Componentes de la calidad en el servicio

No basta con saber qué servicios ofrecer a un cliente ya que un servicio de calidad
incorpora todos los componentes para obtener la méxima satisfaccion en la experiencia

del mismo, por lo que es importante mencionar los siguientes aspectos:

Componentes de calidad en un buen servicio:

- Seguridad: Brindarle al cliente cero riesgos, cero peligros y cero dudas en el servicio.

- Credibilidad: Crear un ambiente de confianza, ser veraces y honestos.

- Comunicacion: Se debe mantener bien informado al cliente manteniendo abierto el
canal de comunicacion cliente — empresa.

- Capacidad de respuesta: disposicion de ayudar a los clientes y proveerlos de un servicio
rapido y oportuno con calidad.

- Fiabilidad: Ejecucion de servicios de forma fiable.

(Lopez Carlos. 2001, mayo 18)

El desarrollo de todos los elementos anteriormente mencionados, demuestran lo que se
requiere, ya que la calidad no se le brinda al cliente interno, sino se le refleja al cliente

externo. Hay que identificar los procesos claves de la empresa y medir la eficiencia con la
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se desempefian las labores, es por esto que la calidad se hace con profesionales
preparados, procedimientos técnicos correctos y costos adecuados, proporcionando éxito

a la empresa. (L6pez Carlos. 2001, mayo 18)

Caracteristicas del servicio de calidad:
- Debe cumplir sus objetivos

- Debe ser adecuado para su uso

- Debe solucionar las necesidades

- Debe proporcionar resultados

Otros aspectos a considerar en el servicio de calidad:
Efectividad

El profesional esta formado.

Los materiales y maquinas son adecuados.
Los procedimientos son los idoneos.
Eficacia

Es satisfactorio para el cliente.

La aceptacion por parte del pablico es buena
El cliente esta contento con los resultados.
Eficiencia

Satisfaccion del profesional

Satisfaccion para el cliente

(Servicios de Calidad. 2000, 27 junio).

Deteccidn y priorizacion de los problemas de calidad

La deteccion de los problemas de calidad en una empresa hace que las actividades
desarrolladas manifiesten un déficit en los componentes puesto que estad se comporta como
una variable donde prioriza el mejoramiento de las fabricaciones. (Lopez Carlos. 2001, mayo
18)



Marco Legal y Normativo

ISO 9000: Incorporar la calidad en la gestion logistica de la cadena de
abastecimientos, incluye a proveedores, clientes y operadores durante el desarrollo de las
practicas colaborativas, es una extension natural de las mejoras durante los procesos

internos de cada organizacion.

ISO 4180: Envases y embalajes. Embalajes de expedicion completos y llenos y
unidades de carga. El principal objetivo de esta norma en la reduccion de costos e
incremento de productividad este establece reglas generales para ser usadas en la
compafiia completas y listas para el trasporte a ser usadas dentro de cualquier sistema de
distribucion bien sea trasportados por carretera, ferrocarril mar aire via fluvial interna o
por una combinacion en estos modos de trasporte, para medir la calidad de paletizacion se

recomienda la norma 1SO 4180.

El embalaje debe proteger los productos contenidos y mantenerlos juntos, contener
un namero uniforme de unidades de consumo, ser ergonémico en cuanto a peso, volumen
y forma para facilitar su manipulacion. Los embalajes en funcién de las medidas del médulo

estandar garantizan los procedimientos manuales y automaticos y mejoran la rentabilidad.

Envases y embalajes. Embalajes de expedicion completos y llenos y unidades de carga. Ensayos de vibracién
a baja frecuencia fija. (1ISO 2247:2000)
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Desarrollo del proyecto

Generalidades de la empresa

Ingeniera del Medio Ambiente Ingemol S.A es una empresa que disefia, desarrolla
e implementa sistemas para el control de emisiones atmosféricas, ha sido desarrollada,
conformada y dirigida, por una produccion sélida que trabaja en pro de las necesidades de
los clientes teniendo siempre presente el trabajo en equipo contando siempre con
profesionales especializados en areas de ingenieria, que garantizan un funcionamiento

optimo en el desarrollo de sus proyectos. (Ingemol S.A 2007)

En el desarrollo de sus proyectos, la empresa cuenta con maquinaria y equipos
necesarios en fabricacion, montaje y mantenimiento, garantizando siempre la satisfaccion
del cliente, en cuanto a la entrega, instalacion y puesta en marcha de cada proyecto
teniendo siempre presente las nuevas tecnologias para estar a la vanguardia del desarrollo

de los sistemas para el control de emisiones. (Ingemol S.A 2007)

Ingemol cuenta con la experiencia y los conocimientos necesarios para que se
puedan desarrollar proyectos ajustados a las necesidades de cada planta y gracias a que
son pioneros en la investigacion y la implementacion de los mismo la compafiia esta

siempre presente y de manera activa en el campo industrial. (Ingemol S.A 2007)

En el desarrollo de proyectos, Ingemol es especialistas en la fabricacion de filtros
de mangas tipo jet-pulse, ya que son los sistemas mas confiables en el mercado con
eficiencias hasta de 99.95%, con estos equipos se garantiza un mejor control de calidad
del aire, con la adecuada seleccién de los materiales filtrantes y componentes técnicos,

evidenciando el eficiente funcionamiento del equipo. (Ingemol S.A 2007)



Figura 9 filtros de mangas auto-limpiantes

TAMARA DE
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ALTO FLUJO ACCESO FILTRO
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DEFLECTOR ENTRADA DE
' x AIRE SUCIO
VALVULA
__ROTATIVA _ ESTRUCTURA
9 SOPORTE FILTRO
VENTILADOR
CENTRIFUGO

Fuente: Ingemol 2007

La empresa ofrece servicios de fabricacion de equipos para la industria,

especialmente para los sectores Cementeros como:

Tabla 1 Servicios ofrecidos por Ingemol

Vélvula Diverter: Valvula de accionamiento
neumatico tipo pantaldn de accionamiento
neumatico, dimensiones 500mm. Su accionamiento
es por medio de un cilindro neumatico de doble
efecto, comandado por una electrovalvula, que tiene
como funcién ordenar el movimiento de la valvula

al recibir la sefial.

COMPUERTA
DEINSPECCION

CARCASA

PUERTAPARA
CAMBIO DE ALETA
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Soplante: Soplante media presion genera el
movimiento del aire a través de la tela del Aero. Son
de tipo centrifugo, con rotor en cantilever, alta
eficiencia, entrada sencilla, con las siguientes
caracteristicas de fabricacion.

- Carcasa en lamina de aceroA-36 rolada y

soldada.

- Rotor soldado con aletas curvadas.

- Puerta de inspeccién.

- Filtro de entrada por el Soplante

- Base anti vibratoria

Valvula pendular doble: Valvula Pendular con

lengiieta de sello hermético disefiada para facilidad

de montaje y mantenimiento, con las siguientes

caracteristicas de fabricacion:

- Su carcasa esta fabricada en lamina HR - A36
=10 mm.

- Altura: 900mm

- Una compuerta de inspeccion

- Tolva interna y lengleta de sello fabricadas en

lamina A-36 de e=12 mm

Damper Accionamiento Neumatico: Son compuertas
que permiten el paso o el aislamiento del flujo de
gases, de tipo lenteja. Su componente mecanico esta
constituido de una caja metalica bridada en sus
extremos que forma la estructura donde se instala en
su interior una aleta sobre eje de acero y este a su vez

es accionado por un cilindro neumatico.

\ ACTURDOR NEUKATICO

X

/
CHUNACERA

CARCASA
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Pasarelas y escaleras: Con estructura perimetral en

S -
Canal C4", piso en rejilla tipo T 100x30, platinas {ly [—

y platina guarda pie de 3’x%4”. las pasarelas deben

-
portantes de 1%4” x 1/8”, barandales en tubo de 1'%” '

tener un espacio libre de obstaculos minimo de 900

mm. Se soportaran con pie de amigos asegurados a %

las estructuras principales o adosadas a los equipos Z,

|
Diametro pasamanas 1‘/§ m

que requieren acceso.

Véalvula Triverter: Es una valvula con doble
accionamiento neumatico tipo pantalén, y su funcién
es desviar la descarga de material hacia 3 posibles

rutas.

Ventilador Centrifugo: Ventilador centrifugo, rotor
con doble apoyo en cantileaver alta eficiencia, con
las siguientes caracteristicas de fabricacion: (Se

incluye el montaje y la adaptacion del motor).

Transportador sinfin: Transportador de Tornillo
Helicoidal, sinfin o de gusano es uno de los tipos de
transportadores mas antiguos y versatiles, son
disefiados para transportar materiales sélidos

fluidos y consiste en un sistema de aspas

helicoidales.

Fuente: Hoja de vida Ingemol S.A

Todas las fabricaciones se realizan a partir de un disefio definido y aprobado por el cliente,
coordinando los diferentes procesos de fabricacion, gestion de calidad y logistica de despacho
que garanticen la entrega oportuna bajo las especificaciones acordadas con el cliente.
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Mision

“Somos una organizacion dedicada al disefio, fabricacion, instalacion y
mantenimiento de sistemas de control de emisiones atmosféricas a nivel industrial,
conformada y dirigida como una unidad de produccion solida que trabaja para brindar

soluciones Optimas a nuestros clientes”. Ingenieria del medio ambiente Ingemol S.A

Visién

“Mantenernos a nivel nacional e internacional como empresa lider y pionera en el

desarrollo de sistemas que controlan la contaminacion ambiental industrial (aire).

Ampliar nuestra participacién en multinacionales de hidrocarburos e incursionar

en nuevos procesos con tecnologias limpias”. Ingenieria del medio ambiente Ingemol S.A

Organigrama

Figura 10 Organigrama
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! . | ‘ ) | Gestion
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L i L 1 L i B L

TRABAJADORES TRABAJADORES ASISTENTE
TALLER MANTENIMIENTO

PROYECTISTAS ASISTENTE CONTADOR ASISTENTE VIGIASGI

MANTEMINIMIENTO

DIBUJANTES ARMADORES ELECTRICO PERSONAL ASISTENTE
i PLANTAS

SOLDADORES

OPERADORES
DE GRUAS

AYUDANTES
DESPACHOS

Fuente: Autor investigador del proyecto




Layout actual Ingemol S.A

Figura 11 layout Ingemol S.A
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Diagnostico proceso logistico

Area de produccion

En esta area de produccion Ingemol realiza fabricaciones cumpliendo con los
requerimientos de Proyectos de manera oportunay reducir reprocesos con el fin de cumplir
los requerimientos del cliente bajo estandares de seguridad, calidad y medio ambiente. Esta
area aplica a todas las actividades relacionadas con la produccion de Ingemol Sogamoso,
desde la recepcion de planos, actividades de produccion, liberacion de piezas, embalaje y

transporte.

Tabla 2 Diagrama de procesos area de produccién

INVOLUCRADOS

ACTIVIDAD ; ;
Jefe de Personal | Asist. de = Almacenista

Proyectos iy . o
Produccién operativo| producciéon o proveedor

1 Recibir planos y lista de materiales l

2 Realizar requisicion de Materiales

3 Distribuir procesos y Actividades

4 Entregar Materiales e Insumos

5 Realizar Sand-blasting

6 Aplicar Pintura base y de acabado

7 Verificar y comprobar calidad /

sl

8 Realizar Cargue

9 Realizar Despacho | I
Cuadro de Convenciones

Proceso Control de flujo | Condicion <>

Fuente: Autor investigador del proyecto




Etapas del area de produccion:

1. Recibir planos y lista de materiales: Proyectos envia los planos de fabricacion
junto a un listado de materiales a utilizar por cada una de las fabricaciones. El asistente de
produccidn tiene que revisar con el almacenista el stock del Inventario de Materiales a fin

de detectar cuales se deben pedir o de cual se tiene existencia.

2. Realizar requisicion de materiales: Se diligencia formato con los materiales que
se requieren para fabricacion, posteriormente la revisa el jefe de Produccion y después la
remite al proceso de compras para su respectivo tramite. (Si el material no cumple con los
estandares de calidad o no trae los certificados de calidad, se debe informar al proceso de

compras para realizar el trdmite de la Nota de Devolucién por Calidad a Agentes Externos.

3. Distribuir procesos y actividades: El jefe de produccion, el asistente de
produccién y almacenista, se reinen para coordinan las actividades a desarrollar una vez
iniciada la jornada laboral. El jefe de produccion asigna las actividades segun la carga de

laboral que tenga cada grupo de trabajo.

4. Entregar materiales e insumos: El Personal operativo asignado se dirige al
almacén, para suministrar, materiales, herramientas e insumos necesarios para realizar su

trabajo.

5. Realizar limpieza: Se hace limpieza al componente, removiendo todo tipo de
impureza en la superficie metalica (oxido, grasa, pintura, entre otras), esto con el fin de dar
una mayor uniformidad y mejor adherencia al recubrimiento, se deben tener en cuenta las
especificaciones del cliente, las cuales son indicadas y controladas por el Jefe de

Produccién.

6. Aplicar pintura base y de acabado: Se realiza limpieza con aire a alta presion a la
pieza para quitar polvo o particulas que puedan estar adheridas, luego se lija, se aplica
pintura base, se lija nuevamente y por ultimo se le da acabado a la pieza segin las

especificaciones del cliente.
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7. Verificar y comprobar calidad: Se realiza la liberacion por parte del proceso de
calidad. Si se detecta alguna falla que afecte el producto final, se debe corregir. Si el
producto tuvo una grave inconformidad en la pintura ya sea adherencia o espesor, esta se

reprocesa.

8. Cargue: La cuadrilla de cargue, en compafiia del conductor y ayuda de los
operadores de grua, torre gria y/o montacargas segun la necesidad, dan inicio al cargue de
las piezas sobre el vehiculo de transporte, bajo la supervision del Jefe de Produccion y

Asistente.

9. Despacho: Luego de que el conductor ya se encuentre listo con el cargue para dar
inicio al transporte de las piezas, el jefe de produccion debe dar el aval para despacho

garantizando la estabilidad del producto.

Area de aprovisionamiento y/o almacenamiento

Ingemol S.A es una empresa pionera en la fabricacién de piezas para el control de
emisiones atmosféricas por lo que el area de aprovisionamiento o almacenamiento se define
como operacion logistica con el fin de proveer materias primas o mercancia en general
asegurando un buen desarrollo de la actividad empresarial (produccién o distribucién). El
area de aprovisionamiento conecta el almacén con el proceso de produccion. La materia

prima se almacena en estanterias hasta que es requerida en las lineas de produccion.
Los aspectos fundamentales en el area de aprovisionamiento son:

Compras: Se tiene que tener en cuenta el precio, la calidad, el plazo de entrega, las
condiciones de pago y el servicio posventa.

Almacenamiento: Se dispone de almacenes para guardar los productos que se compran
hasta que el proceso de produccion los requiera. Una vez finalizadas las fabricaciones,
éstas también se almacenan. Con lo anterior es favorable poder contar con un espacio

fisico amplio donde ordenar y guardar los productos, con los cuales ya cuenta Ingemol.

- Gestion de inventarios: Contar con un sistema de gestidn de inventarios podra determinar

la cantidad de existencias cubriendo las necesidades de la empresa.
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Tabla 3 Diagrama de procesos area de Aprovisionamiento

INVOLUCRADOS
ACTIVIDAD Asist. Asist. - Jefe de
L .. Almacenista )
Recepciéon Produccion produccion
1 Requisicion de materiales
2 Orden de pedido a proveedores
v
L ] NO
3 Recepcion de orden de pedido <>:
4 Verificacion de la orden de pedido < >
I
5 Almacenamiento de materiales >
6 Actualizacion de inventarios “stock”
7 Distribucion de materiales >
Cuadro de Convenciones
Proceso I:l Control de flujp —— Condicion ‘
v

Fuente: Autor investigador del proyecto

Etapas del &rea de aprovisionamiento y/o almacenamiento:

1. Requisicion de materiales: Cuando se trata de aprovisionamiento la asistente de
produccion es la encargada de realizar la requisicion de materiales teniendo en cuenta las
necesidades que requiera el proceso de produccion, después de realizada esta es llevada al

departamento de compras.

2. Orden de pedido a proveedores: Después de recibida la requisicion, la asistente
de compras realiza una orden de pedido donde se especifica uno a uno la cantidad de
materiales que se solicitaron en la requisicion junto con todos los datos del proveedor que
nos va a suministrar dichos materiales. Esta orden es enviada por correo al proveedor para

su conocimiento y despacho.



3. Recepcion de orden de pedido: Luego de que el proveedor haya realizado
su despacho con los materiales solicitados, la asistente de compras realiza la recepcion

del mismo.

4. Verificacion de la orden de pedido: Una vez realizada la recepciéon de los
materiales la asistente de compras, junto con la asistente de produccion verifican con la
orden de pedido enviada al proveedor que todo lo solicitado haya llegado completo y con
las especificaciones que se requirieron.

5. Almacenamiento de materiales: El almacenista recibe todos los materiales que se
solicitarony los lleva al sitio donde se van almacenar dejandolos de manera ordenada segun

corresponda.

6. Actualizacion de inventarios “stock”: El almacenista procede a ingresar lo que
recibid a su formato de inventario dejando como evidencia uno a uno el material recibido

y actualizando cantidades.

7. Distribucion de materiales: Después de que el almacenista haya actualizado su
inventario, esté le ensefa al jefe de produccidn las existencias para que él pueda empezar a

distribuir el material que el proceso de produccion requiera.

De acuerdo a una inspeccién realizada en campo a continuacién se puede observar

los almacenes con los que cuenta Ingemol y la el lugar donde se dispone la mercancia.

Figura 12 Bod. de materiales Figura 13 Bodega de despacho

O T s -

Fuente: Autor investigador del proyecto Fuente: Autor investigador del proyecto
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Distribucion fisica layout.

Ingemol es una empresa en constante desarrollo por lo que en el siguiente Layout
se evidencia la condicion actual del sistema de almacenamiento con el cual cuenta,
observando que; en una sola de sus bodegas se maneja la recepcion materiales y distribucion
de mercancia lo que indica el practico funcionamiento que realiza, sin embargo, es notorio
que, a pesar de ser tan amplio, los almacenes carecen de espacios donde tenga mayor fluidez

tanto de personal como de material.

Figura 14 Layout AlImacenamiento
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Area de distribucion y/o despacho

Preparacion de pedidos.

Ingemol S.A al ser una empresa comprometida con el desarrollo empresarial,
planifica muy bien la distribucion de sus areas de trabajo y es por esto que cuenta con 3
bodegas muy amplias, donde una de ellas es para el producto terminado y la preparacion
de pedidos dejando como evidencia una de sus fortalezas ya que al contar con suficiente
espacio resulta beneficioso a la hora de preparar sus pedidos demostrando su capacidad

efectiva ante sus clientes.

Tabla 4 Diagrama de procesos Area de Distribucion

INVOLUCRADOS

ACTIVIDAD ;
S Ayudante Conductor Lzl

Produccion produccion

Verificacion finalizacion de
fabricacién (para despacho)

2 Preparacion de pedido

3 Embalaje de mercancia

4 Marquilla de identificacion

5 Cargue de mercancia

6 Remision de despacho

Visto bueno para despacho y
distribucion

Cuadro de Convenciones

Proceso |:| Control de flujo | Condicién<>

Fuente: Autor investigador del proyecto




Etapas del area de distribucion y/o despacho:

1. Verificacion, finalizacion de fabricacion (para despacho): Después de finalizadas
las fabricaciones y con el visto bueno de calidad, el jefe de produccion hace la
correspondiente verificacion de la pieza a despachar, dando la orden de que esta se dirija a

la bodega de distribucion para ser la preparacion de la misma.

2. Preparacion de pedido: Después de que la pieza este en la bodega de distribucion
se alistan los materiales a usar necesarios para que la pieza quede en condiciones 6ptimas

para el cliente.

3. Embalaje de mercancia: Teniendo listos todos los materiales a usar se procede a
embalar la mercancia con cartdn, vinipel, cabuya, bisturi y demas implementos dejandola
en condiciones Optimas de cargue con el fin de que no valla a sufrir ninglin percance durante

el recorrido a realizar.

4. Marquilla de identificacion: Después de que todas las piezas a despachar estén
correctamente embaladas la asistente de produccion realiza la verificacion de las mismas
con un plano suministrado por el jefe de produccion donde le ensefia la marquilla de
identificacion que debe llevar cada una de las piezas colocandola en un lugar visible con el
fin de ser identificada facilmente.

5. Cargue de mercancia: Cuando ya se haya hecho el correspondiente marcaje en
cada pieza el conductor junto con varios ayudantes (dependiendo la cantidad de piezas a
cargar) comienzan el cargue recibiendo indicaciones de la asistente de produccién sobre la
cantidad de piezas, de modo que cada quede sobre el camion en condiciones Optimas para

ser transportada.

6. Remisidn de despacho: Cuando ya queden todas las piezas a despachar cargadas
la asistente de produccion se remite a realizar la remision de toda la mercancia que se va a
distribuir dejando claro el marcaje de cada una, evidenciando que no haya hecho falta

ninguna pieza.
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7. Visto bueno para despacho y distribucion: Después de hecha la remision la
asistente debe recibir el visto bueno con firmas de gerencia y el jefe de produccion dando
la aprobacion para ser despachado el camién. La asistente de produccién le entrega al

conductor una copia de la remision y el aval para que este salga a realizar su distribucion.

Teniendo en cuenta la investigacion en campo realizada, se relaciona formato que
utiliza el asistente de produccién de Ingemol para la fase de distribucion y despacho en la

preparacion de sus pedidos a distribuir, junto con algunas fotograficas de las piezas a

despachar.

Tabla 5 Formato requisicion de materiales, equipo y/o servicios

& NGE::]OL i REQUISICION DE MATERIALES, EQUIPOS Y/O SERVICIOS CM-FR-01
— s Version: 06 | Fecha ultima modificacidn: 09-May-18
FECHA DE SOLICITUD: PROCESO: REQUISICION NUMERO
SOLICITADO POR: | CARGO: FECHA DE RECEPCION
TIPO DE TIEMPO
2 2 RTIF
fTEM CODIGO canTiDAD | UNIDAD DESCRIPCION Y[O SERnRcANGs COMPRA DE
PROYECTO ESPECIFICACIONES TECNICAS st no | crmical Menor ENTBEGA
(DIAS)
OBSERVACIONES PEDIDO:
RECIBIDO A SATISFACCION
FECHA
ACTIVIDAD Sl NO ENTREGA NOMBRE y FIRMA de RECIBIDO OBSERVACIONES
FINAL

Entrega total

Entrega parcial

Devolucién

ELABORO REVISO APROBO

Firma: Firma: Firma

Nombre: Nombre: Nombre:

Cargo: Cargo: Cargo:
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Figura 15 Culminacion de fabricacion Figura 16 Producto listo para fabricacién
(valvula) (valvula)

Fuente: Autor investigador del proyecto Fuente: Autor iestigador del proyecto

Despacho.

El proceso de despacho es el ultimo, pero no menos importante proceso de
distribucion donde se ve reflejado el cumplimiento del producto a entregar, llevandose a

cabo de la siguiente manera:

- Al momento de verificar que todos los productos a despachar estén
totalmente cargados se realiza la correspondiente documentacion es decir la remision de
pieza por pieza que se va a entregar al cliente. De tal manera se garantiza que el cliente

pueda verificar en el momento de descargar el pedido y este acorde con lo requerido.
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Tabla 6 Formato Remisién

: REMISION PR-FR-07
/A NGEXIOL s — — —

MNIL DO VLD ASMINTY Version: 06 Fecha ultima modificacion: 03-Mar-21

REMISION No | FECHA: INGEMOL S.A.
Calle 53C 11-213 Parque Industrial Sogamoso-Boyaca
CLIENTE: TELE FAX. (987) 7714834 E-mail: comercial@ingemolsa.com
CON EL PORTADCR DE LA PRESENTE: IDENTIFICADO CON LA CEDULA DE CIUDADANIA No
EN EL VEHICULO DE PLACA ESTAMOS ENVIANDO LOS SIGUIENTES ELEMENTOS

CODIGO DE | UNIDAD DE

LA OBRA MEDIDA CANTIDAD DESCRIPCION

DATOS DE LA PERSONA QUE RECIBE

NOMBRE FIRMA y SELLO FIRMA CONDUCTOR

Es responsabilidad del conductor el daiio o la perdida de la carga, asi como las infracciones de transito. Si por alguna
razon o inconveniente, es demorado el vehiculo en carretera, es obligacion reportarse a la empresa.
Observaciones:

ELABORO REVISO APROBO
Firma: Firma: Firma:
Nombre: Nombre: Nombre:
Cargo: Cargo: Cargo:

Fuente: Autor investigador del proyecto

- Después de diligenciar completamente la remision, se entrega al conductor junto con una
factura de venta para que esta sea entregada y se de él recibido cumpliendo con los
requerimientos del cliente
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Figura 17. Figura remision diligenciada

£~301 REMISION PR-FR-O7
& No 22 [Versin: 06 “[Fecha uitima modficacion: 1 3 520 Pagina 1de 1
REMISION N*197 IFEOGA: 17-10-2020 INGEMOL S.A. Calle 178 No 33-63 Bogotd D.C.

TEL. 2471536 FAX: 2013970 £-mail: bogota@ingemaksa com
CLIENTE:ACERIAS PAZ DEL RIO Cafle S3C 11-213 Parque Industrial Sogamoso-Boyach

CON £L PORTADOR DE LA PRESENTE : L SENOR _IHON RINCON _IDENTIFICADO CON LA CEDULA DE CIUDADANIA No_80,798.280 VEHICULD DE PLACA EXX-492 MARCA _HYUNDA|
ESTAMOS ENVIANDO LOS SIGUIENTES ELEMENTOS:

CODIGO DE | UNIDAD DE

LAOBRA | MEDIDA

PESO UNIT

PESO TOTAL

ORDEN DE COMPRA: 4513631680

ROSCA TRANSPORTADOR SINFIN COMPUESTA POR:

Und 1 422 422 Seccion Rosca 1 APR-R1 + Seccion rosca 2 APR-R2 + 1 soporte intermedio APR-SI1
Und 1 46 246 Seccion Rosca 3 APR-R3 + Seccion rosca 4 APR-R4 + 1 soporte intermedio APR-SI3 + 2 Tornillos
M22 X 6" con tuerca de seguridad
Und 1 113 113 Escudo Lado Motor APR-ES1
Und 1 50 50 Escudo lado opuesto motor APR-ES2
Und 1 178 178  |Valvula Pendular de 260 X 260 mm Acch ) con ¢ P APR-VP
Und 1 15 15 Chute de descarga sinfin a pendular APR-CH1
1 CAJA QUE CONTIENE
Und 1 Acople tipo rejilla (Carcasa, empaques, 4 tornillos y Rejilla)
Metros 2 |Empaque grafilado
Und 3 2 29 Extensiones para graseras de soportes intermedios
Und 1 Soporte Intermedio APR-SI2
Und 4 Tornillos @ 3/4" X 3" Con tuerca de seguridad y arandela (Union chumaceras a base)
Und 2 Chumaceras SNL - 517

piTon
ot/

Olar -nezh

LoLE

[Nombre: Yohana Herrera

J ___CARGO_

|&s h bilidod del cond l dofio o la pefdida de Ja cargo ,0si como los e tronsito. Si por alguna rozén o es demorado el vehiculo en
ukerm,es bl reportarse o lo empres.
Observaciones:Se adjunta Plano N* 16-P591-00000000 GENERAL ROSCA TRANSPORTADOR SINFIN.
Documentos vigentes: Soat |/ ev.Tecnic. 7| péliza RC 7 Parafiscales 7 Verificacién y cumplimiento de todos los requisitos
[Confirmo el ingreso a 1a planta cliente de remision,
para conductor y vehiculo. =
La carga corresponde a la remision? [
Precperacional diligenciado 2 i 7

ELABORO e I
Firma: Firma*

Nombre: Alexander tdmus

Cargo: Asistente de Produccion

Cargo: Proyectista _

Fuente: Autor investigador del proyecto



Condiciones Actuales

Andlisis y conclusiones preliminares del diagnostico.

Tabla 7 Analisis DOFA
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FORTALEZAS 3y 4

DEBILIDADES 1y 2

-Personal competente en
cada proceso.

-Compromiso con las
necesidades del cliente.
-Atencién oportuna a los
requerimientos.
-Empresa altamente
competitiva.

-Poco espacio de
almacenamiento en las
bodegas.

-Falta de disponibilidad de
insumos y materiales.
-Retraso en la ejecucion de
actividades planeadas.
-Controles de calidad
inoportunos.

OPORTUNIDADES 3y 4

ESTRATEGIAS FO

ESTRATEGIAS DO

-Planeacion y control de los procesos
logisticos.
-Capacidad alta de respuesta al cliente.

-Planificacion para entregas oportunas.

-Aumento de clientes.

1. Control para una
respuesta oportuna.

2. Divulgacion de
estrategias a los clientes.
3. Evidenciar las
capacidades para dar

soluciones a requerimientos.

1. Control en cada proceso del
producto.

2. Desarrollo de estandares de
calidad altos.

AMENAZAS 1y 2

ESTRATEGIAS FA

ESTRATEGIAS DA

Pérdida de clientes.

Robo, perdida o dafio de la mercancia en
vias publicas.

Cancelacion de pedidos

Queja por un producto no conforme.

1. Capacitacion al personal
logistico encargado.

2. Desarrollo de necesidades

segun cliente.

1. Mejor distribucion en sus
almacenes.
2. Optimar recursos.

3. Planificacion de actividades.

Con la realizacion del analisis DOFA se obtuvo informacion mas clara y veridica donde

nos indica como el proceso logistico puede llegar a ser muy competente en el desarrollo de

estrategias que benefician a la empresa, sin embargo, cuenta con falencias que claramente

pueden llegar a ser potencialmente perjudiciales para el desarrollo empresarial.
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Anadlisis causa-efecto.

De acuerdo al diagndstico se presenta se realizar un analisis causa-efecto asi

Logistica Distribucion Almacenamiento

Determinar
estrategias

que agilizan
los pedidos

Maximo nivel de
rendimiento en el
procesamiento de
pedidos

Disponer de manera
eficaz el control de
inventarios

Mejorar la
efectividad en la
entrega a tiempo
del cliente

Mejor clasificacion
del producto
terminado

Cumplimiento en la
gestion de despachos

Optimizar los

recursos y procesos Mayor control de

Control en: calidad, . .
inventarios o de

cantidad, precio y para mejo_r’control
tiempos de entrega de operacién Proceso

logistico
— “propuesta de

H 2
Cumplir con los mejora

—
productos

Organizacién en la

Entrega de
productos a
satisfaccion

requerimientos o
necesidades del
cliente

etapa de —>
aprovisionamiento

—

Garantizar
informacion
confiable y real de
ventas

Planificar rutas de
distribucion
apropiadas

—_—

Proteger y preparar
los productos de
manera adecuada

—_—

Planificacion Atencion oportuna Rapidez en los
enel cargue  —», en lasolicitudy — —» tiempos de —
de productos orden de pedido transporte
Embalaje y cargue Compras y servicio al Transporte
cliente




Tabla 8 Hallazgos

47

Hallazgos

Hallazgos

Analisis

Areas de Ingemol

Se cuenta con 3 bodegas
amplias que hace que todo
sea mas facil a la hora de
manipular la mercancia, sin
embargo, estas se reducen a
contar solo con 2 almacenes
pequefos.

Sistema de
almacenamiento

En el sistema de
almacenamiento no se
contemplan estantes mas
amplios que cumplan con los
estandares requeridos
teniendo en cuenta la
cantidad de mercancia que
alli se despacha.

Pedidos

Se presenta desorganizacion
en la preparacion y despacho
de los pedidos puesto que no
se tiene contemplado en
ningun proceso productivo.

Procedimientos

No se tiene establecido
ningun procedimiento,
instructivo o formato que
haga que se lleve una
trazabilidad a los productos
dispuesto por la empresa

Clientes

Al no contar con un eficiente
proceso logistico los clientes
son los que resultan mas
afectados, teniendo en cuenta
la falta de cumplimiento en
los pedidos solicitados.

AnNexos

Fuente: Autor investigador del proyecto



Propuesta de Mejora

Plan de Accion
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Plan de accién

Actividad Proceso Responsable Tiempo Indicador
Solicitud del cliente
Realizar con cotizacion Gerencia Gerente Corto Plazo  Respuesta emitida /
Propuesta Esperada
Realizar Orden de Gerencia Gerente Corto Plazo No de ordenes

trabajo interna

realizadas / No de
ordenes proyectadas

Planeacion del proceso

Disefar proyecto Proyectos Jefe de Corto Plazo No de proyectos
proyectos ejecutados /No de
proyectos disefiados
Realizar planos de Proyectos Jefe de Corto Plazo No de planos
fabricacion proyectos disefiados /No de
planos proyectados
Realizar orden de Produccion Asist. Corto Plazo No de ordenes
fabricacion interna produccién ejecutadas / No de
ordenes entregadas
Realizar ordenes de Compras  Asist. compras Corto Plazo No de ordenes
pedido diligenciadas / No de
ordenes enviadas
Verificar recepcion de Compras Jefe de Corto Plazo  Mercancia recibida /
mercancias produccion Mercancia solicitada
Verificacién de Proyectos Jefe de Corto Plazo Fabricaciones
fabricaciones Produccion proyectos ejecutadas /
Fabricaciones
Proyectadas
Realizar la asignacion de  Produccion Jefe de Mediano No de pedidos
espacios para produccién Plazo entregados a
alistamiento de pedidos tiempo/No de pedidos
solicitados
Realizar y actualizar Produccion  Almacenista ~ Corto Plazo  Inventario realizado /

inventarios

Inventario
programado
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Seguimiento y control

Realizar controles de Produccion Asist. Corto Plazo Fabricaciones
calidad a fabricaciones produccion Verificadas /
Fabricaciones
Realizadas
Documentar controles de  Produccion Asist. Corto Plazo Sistema de
calidad a los cargues y produccion Informacion
despachos Realizado
Verificar estado de Produccion Asist. Corto Plazo No de piezas
embalajes de piezas produccién embaladas/ N° Piezas
programadas
Realizar el etiquetado o~ Produccion Asist. Corto Plazo No de piezas
marcacion de piezas produccién marcadas / N° piezas
programadas
Sefializacion de pasillos  Produccion  Almacenista Mediano No de pasillos y areas
y areas de flujos de Plazo sefialadas/ N° de
operacion pasillos y areas
programadas
Desarrollo de Layout Produccion Jefe de Mediano Disefios ejecutados/
produccién plazo Disefios planeados




Diagrama Sistema Logistico
Tabla 9 Diagrama de procesos logisticos

INVOLUCRADOS

AETTRRD .| Jefede | Personal Asist.de | Almacenista |
Gerencia | Proyectos e . e
Produccion| operativo produccioén| o proveedor

1 Recibir O.T. Interna
) Elaborar O. I.
Fabricacion
3 Recibir planos vy lista de
materiales
Realizar requisicion de
4 )
Materiales
5 Distribuir procesos y
Actividades
6 Entregar Materiales e
Insumos
7 Realizar Armado
O
Verificar y comprobar N\«
8 calidad ) S
4
9 Realizar
Preensamble o '
10 Verificar y comprobar </: S|
calidad
11 | Realizar Sand-Blasting
Aplicar Pintura base y NO | Y
12 >
de acabado
Verificar y comprobar <>4 st
13 - <
calidad
) 4
14 Realizar Rotulado |.__| |
A 4
15 Realizar Embalaje
16 Realizar Cargue r
: ! -
17 Realizar Despacho
Cuadro de Convenciones
Proceso I:l Control de flujoﬁ Condicion ‘
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Etapas sistema logistico:

1. Recibir orden de trabajo interna: El departamento de ventas emite una orden de
Trabajo Interna, la cual es enviada cada uno de los procesos que correspondan (proyectos y

produccidn) dando a conocer los requerimientos solicitados por el cliente.

2. Elaborar orden interna de fabricacion: El jefe de Produccion emite una Orden
Interna de Fabricacion en la cual se describe la actividad que el personal operativo

realizara y el tiempo que tiene para la fabricacion.

3. Recibir planos y lista de materiales: Proyectos envia los planos de fabricacion
junto con un listado de materiales a utilizar por cada una de las fabricaciones. La asistente
de produccion tiene que revisar con el almacenista el stock del Inventario de Materiales e

Insumos, a fin de detectar cuales se deben pedir o de cual se tiene existencia.

4. Realizar requisicion de materiales: EI formato (requisicion de materiales,
equipos y/o Servicios), se diligencia con los materiales que se requieren para fabricacion,
posteriormente la revisa el jefe de Produccién y después la remite al respectivo tramite de

compras.

5. Distribuir procesos y actividades: El jefe de produccion junto a su asistente y
almacenista coordinan las actividades a desarrollar por cada grupo de trabajo. Se realiza
una reunién, donde se planifican los grupos de trabajo, que constan de un lider y
ayudante.

6. Entregar materiales e insumos: El Personal operativo asignado se dirige al
almacén, para suministrar, materiales, herramientas e insumos necesarios para realizar su
trabajo, se controla la entrega de materiales para lograr mantener un stock junto con un

inventario actualizado.

7. Realizar trazado: El lider de grupo, traza o dibuja el croguis con las dimensiones
especificas segun el plano. En caso de trazos especiales Proyectos suministrara plantillas

para realizar dicho trazo. Si el personal operativo encuentra una anomalia en el material o
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ente externo, que este afectando el producto tiene que generar un reporte al jefe de
produccion.

8. Verificar y comprobar calidad: Cuando se trata de cortes estdndar y sencillos, el
armador corrobora sus medidas con un flexmetro y continta el procedimiento. Para
piezas especiales se debe hacer liberacion por medio del Control Dimensional (formato de
calidad). Si este no requiere revalidacion, el jefe de Produccion da la aprobacién a la
siguiente etapa de fabricacion. Si se detecta alguna falla que afecte el producto, se debe
validar en conjunto con los procesos de produccion y proyectos, si tuvo desviacion en su

trazo se tiene que corregir antes de realizar el corte.

9. Realizar corte: El armador procede a cortar, luego realiza el pulido de la pieza,
retirando la rebaba. Si el personal operativo encuentra una anomalia en el corte y afecta el

producto tiene que informar inmediatamente al jefe de produccion.

10. Verificar y comprobar calidad: EI armador corrobora sus medidas con un
flexdmetro y continla el procedimiento. Para piezas especiales se debe hacer liberacion
por medio del Control Dimensional (formato de calidad). Si este no requiere revalidacion,
el jefe de Produccién da la aprobacion a la siguiente etapa de fabricacion. Si se detecta
alguna falla que afecte el producto, se debe validar en conjunto con los procesos de
produccidn y proyectos, si tuvo desviacion en su corte se tiene que corregir antes de

realizar el armado.

11. Realizar armado: El armador y ayudante empalman las partes apuntandolas en
los extremos, segun las especificaciones del plano y luego se pailean las piezas. Al
finalizar el armado debe realizar el marcaje de acuerdo con el plano de fabricacion con
centro punto, codificando cada parte del despiece, facilitando asi la ubicacion de sus
componentes. Si el personal operativo encuentra una anomalia en el corte y afecta el

producto tiene que informar inmediatamente al jefe de produccion.

12. Verificar y comprobar calidad: Antes de soldar se tiene que hacer liberacion por
medio del Control Dimensional (formato de calidad). Si este no requiere revalidacion, el
Jefe de Produccion da la aprobacion a la siguiente etapa de fabricacion. Si se detecta
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alguna falla que afecte el producto, se debe validar en conjunto con los procesos de
produccidn y proyectos, si tuvo desviacion en su armado se tiene que corregir antes de
realizar soldadura.

13. Aplicar soldadura: El soldador debe rigidizar la pieza para evitar su
deformacion y debe ser soldada segun indicaciones dadas en el plano y bajo orden del jefe
de produccion. Las juntas deben ser preparadas y biseladas por medios mecanicos, se debe
ubicar la pieza de acuerdo con la posicion requerida a utilizar y luego se haré la aplicacion
de soldadura utilizando SMAW, GMAW, FCAW; se tiene que limpiar bien la pieza al
finalizar el proceso. Si el soldador o ayudante encuentra una anomalia en el armado y

afecta el producto tiene que informar inmediatamente al jefe de produccion.

14. Verificar y comprobar calidad: Antes de pasar a preensamble se debe hacer
liberacion por medio del Control de Calidad de Soldaduras. Si se detecta alguna falla que
afecte el producto, se tiene que corregir. En caso que el control de calidad no se apruebe o
el cliente lo requiera se le realiza un ensayo no destructivo, aplicando tintas penetrantes

para analizar el cordon y la superficie intervenida.

15. Realizar preensamble: El armador y su equipo de trabajo realizan el
preensamble de cada uno de los componentes en conformidad con los planos. si el personal
operativo detecta una anomalia en el proceso, tendra que informar inmediatamente al jefe

de produccion.

16. Verificar y comprobar calidad: Se realiza la liberacion por parte del control
dimensional en compafiia del proceso de proyectos, basado en la experiencia del jefe de
produccion supervisa el montaje de cada una de sus partes. Si se detecta alguna falla que

afecte el producto, se debe corregir antes de enviar a sand-blasting.

17. Realizar sand-blasting: Se hace limpieza al componente con chorro abrasivo,
removiendo todo tipo impureza en la superficie metélica (oxido, grasa, pintura, entre
otras), esto con el fin de dar una mayor uniformidad y mejor adherencia al recubrimiento,
se deben tener en cuenta las especificaciones del cliente, las cuales son indicadas y

controlas por el jefe de Produccion, si el personal operativo detecta una anomalia en el
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proceso, tendra que informar inmediatamente al jefe de produccion.

18. Aplicar pintura base y de acabado: Se realiza limpieza con aire a alta presion a
la pieza para quitar polvo o particulas que puedan estar adheridas, luego se lija, se aplica
pintura base, se lija nuevamente y por ultimo se le da acabado a la pieza segun las
especificaciones del cliente, (especificaciones de pintura), si el personal operativo detecta

una anomalia en el proceso, tendra que informar inmediatamente al jefe de produccion.

19. Verificar y comprobar calidad: Se realiza la liberacion por parte del proceso de
calidad por medio del Control de Recubrimiento. Si se detecta alguna falla que afecte el
producto final, se debe corregir. Si el producto tuvo una grave inconformidad en la pintura
ya sea adherencia o espesor, se registra un reporte. Si no presenta ninguna anomalia en la

pieza se libera a siguiente etapa.

20. Realizar rotulado: Tomando como referencia el plano, se coloca una tarjeta
plastificada adherente que contiene el nombre del equipo principal, codigo de la pieza,
nombre y la sede (si aplica) del cliente. Se instalan de diferentes colores para los procesos
en ejecucion, con el fin de distinguir las piezas en la zona de almacenamiento de producto

terminado.

21. Embalaje: El jefe de produccién es el encargado de formar la cuadrilla de
cargue, donde realizan el respectivo embalaje de las piezas utilizando vinipel, carton y
plastico de burbujas, este Gltimo en caso de ser necesario, es decir, cuando se trata de una
pieza de caracteristicas fragiles. En esta etapa el jefe debe verificar que el embalaje sea
adecuado segun la pieza, en caso de encontrar inconvenientes la cuadrilla de cargue debe

proceder a corregir y embalar nuevamente.

22. Cargue: La cuadrilla de cargue, en compafiia del conductor y con ayuda de los
operadores de grua, torre grda y/o montacargas segun la necesidad, dan inicio al cargue de
las piezas sobre el vehiculo de transporte, bajo la supervision del Jefe de Produccion y
asistente, antes de finalizar esta etapa el asistente de Produccion debe listar las piezas o

equipos con marcaje que se van a despachar en la remision, aqui deben quedar
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diligenciadas las caracteristicas principales de cada una de las piezas.

23. Despacho: Luego de que el conductor reciba la remisidn de envio por parte del
jefe de produccion o la asistente, y se encuentre listo para dar inicio al transporte de las
piezas el cual debe llevar a cabo cumpliendo con todas las normas de seguridad, y
garantizando la estabilidad del producto se da inicio a la distribucion de la mercancia
cumpliendo todos los estdndares de calidad. Para cada caso en particular se deben hacer las

respectivas averiguaciones sobre los requerimientos de transporte.

De acuerdo al paso a paso mencionado anteriormente es importante resaltar que al
poder desarrollar este proceso se obtendran resultados satisfactorios tanto para la empresa
como para el cliente ya que asi se mejorarian los estandares logisticos que es lo que se

quiere disefar para Ingemol.

Layout

En el buen desarrollo de las actividades de Ingemol es importante destacar el
compromiso que tiene con los clientes y por esto que para el mejoramiento de la planta, los
planos de distribucion para las bodegas 2 y 3 deberian ser con mayor espacio para
almacenamiento de estantes teniendo en cuenta las zonas tan amplias con las que cuenta,
ademas de poder tener un mayor control en sus inventarios junto con la manipulacion de

los mismos con el fin de general flujo en todo el proceso logistico.



Figura 18 Layout Plan de Mejora
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Fuente: Autor investigador del proyecto




Formatos e instructivos

Formato de remision:
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Teniendo en cuenta el formato que manejaba Ingemol se adiciona un contacto

teniendo en cuenta la importancia de saber a quién esta dirigida la mercancia, junto con esto

se incluye el peso unitario y el peso total de la mercancia de acuerdo a la necesidad de

querer saber los kilogramos despachados segln requerimientos del cliente.

Tabla 10 formato remision con Mejoras

& NGEZIOL:A REMISION PR-FR-07
Version: 07 Fecha ultima modificacion: 03-Abr-21
REMISION No FECHA: INGEMOL S.A.
Calle 53C 11-213 Parque Industrial Sogamoso-Boyaca
CLIENTE: TELE FAX. (987) 7714834 E-mail: comercial@ingemolsa.com
CONTACTO: DIRECCION: TELEFONO:

CON EL PORTADOR DE LA PRESENTE:

IDENTIFICADO CON LA CEDULA DE CIUDADANIA No

EN EL VEHICULO DE PLACA

ESTAMOS ENVIANDO LOS SIGUIENTES ELEMENTOS

CODIGO | UNIDAD
DELA DE CANTIDAD | PESO UNIT

OBRA | MEDIDA

PESO TOTAL DESCRIPCION

TOTAL, KILOGRAMOS

DATOS DE LA PERSONA QUE RECIBE

NOMBRE CARGO FIRMA y SELLO

FIRMA CONDUCTOR

Es responsabilidad del conductor el daiio o la perdida de la carga, asi como las infracciones de transito. Si por alguna razén o
inconveniente, es demorado el vehiculo en carretera, es obligacion reportarse a la empresa.

Fuente: Autor investigador del proyecto



Formato de requisicion: Al igual que el formato de remision, al formato de
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requisicion se le adiciona el peso unitario y el peso total para saber con claridad el peso de lo

que se esta requiriendo.

Tabla 11 Formato requisicidon de materiales, equipos y/o servicios segin mejoras.

REQUISICION DE MATERIALES, EQUIPOS Y/O SERVICIOS

CM-FR-01

A NGEXIOL 5.

Versién: 07 l Fecha ultima modificacion: 3-Abr-2021

FECHA DE SOLICITUD: PROCESO: REQUISICION NUMERO

SOLICITADO POR: CARGO: FECHA DE RECEPCION

. - PESO
CODIGO CANTIDAD | UNIDAD DESCRIPCION Y/O ESPECIFICACIONES

TIPO DE COMPRA

TEM. | provecTo TECNICAS
UNIT | TOTAL

CRITICA

MENOR

TIEMPO
DE
ENTREGA
(DiAs)

TOTAL, KILOGRAMOS SOLICITADOS

OBSERVACIONES PEDIDO:

#*E323233EG REQUISITO OBLIGATORIO SOLICITAR LOS CERTIFICADOS DE CALIDAD DE MATERIALES Y EQUIPOS, ASI COMO LA

GARANTIA DE LOS MISMOS*#3++$ 3+ £+ 33+ $ET+FTTTHES

RECIBIDO A SATISFACCION
FECHA
ACTIVIDAD Si NO ENTREGA NOMBRE y FIRMA de RECIBIDO OBSERVACIONES
FINAL
Entrega total
Entrega parcial
Devolucion
ELABORO REVISO APROBO
Firma: Firma: Firma
Nombre: Laura Montafia Nombre: Nombre: Pedro Figueroa
Cargo: Asistente Cargo: Cargo: Gerente

Fuente: Autor investigador del proyecto



Instructivos

Tabla 12 formato instructivo recepcion de materiales e insumos
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NGEXIOL 54

INGENIERIA DEL MEDIO AMBIENTE

INSTRUCTIVO RECEPCION DE MATERIALES E INSUMOS

RECEPCION DE
MATERIALES E

Cuando llegan los materiales e insumos a INGEMOL S.A se hace necesario

ejecutar una serie de actividades que garanticen su recepcion y verificacion. La

recepcion de materiales debe realizarse teniendo en cuenta las hormas de

INSUMOS ) ) )
Seguridad y de calidad vigentes.
REFERENCIAS
PASO ESPECIFICACIONES
Y REGISTROS
1.1. En cuanto llegan los materiales son recibidos por el .
Remision

1. Recepcion de

almacenista, el cual se encarga revisar si las cantidades

proveedor o

materiales. descritas en la remision corresponden a lo despachado por el
factura
proveedor.
2.1. El almacenista junto con el auxiliar de produccion debe
2. Comparar o o ) o
L verificar que el material inspeccionado sea el solicitado en la
requisicion, contra L o ) ) ) CM-FR-01
- requisicion, verificando tipo de material, cantidades y L
remision o factura o o Requisicion
descripcion. Esto se debe realizar justo en el momento de
del proveedor. . ] ) )
recibir los materiales, ante cualquier queja o reclamo.
3. Disposicién de | 3.1 El jefe de Produccion asigna el personal e indica el lugar
materiales para | donde se debe almacenar los materiales, herramientas e N. A
almacenamiento. |insumos, teniendo en cuenta las normas de Seguridad.
4.1 Una vez verificados los materiales tanto el almacenista
4. Legalizacion de | como el jefe de Produccion firman la remision, y el
remision o factura | almacenista se dirige al auxiliar de produccion para entregar N. A
en recepcion la remision o factura para que sea entregada a recepcion y
reportar cualquier inquietud o anomalia acerca del producto.
5.1 Luego del descargue de los materiales el almacenista
5. Registro en | procede a registrarlos en el respectivo formato de control de Control de
Inventario. herramienta e insumos y luego procede a archivarlos en el Insumos

almacén.
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6. Actualizacion
del inventario

6.1 El almacenista junto con el auxiliar de produccion deben
actualizar el inventario con cada uno de los materiales,
insumos, y deméas consumibles que lleguen a la organizacion
de igual forma se debe registrar y actualizar al momento en

el que estos salgan del almacén.

Inventario de
Materiales e
Insumos

Fuente: Autor investigador del proyecto

Tabla 13 formato instructivo almacenamiento de materiales e insumos

INSTRUCTIVO ALMACENAMIENTO DE MATERIALES Y
£ NOEXI0L < PRODUCTO TERMINADO
Contar con un adecuado almacenamiento de productos hace que se lleve a
ALMACENAMIENTO ) ) )
cabo un buen funcionamiento empresarial.
REFERENCIAS
PASO ESPECIFICACIONES
Y REGISTROS
1. Separacion de 1.1 Se requiere separar los materiales e insumos para N A
materiales e insumos. | determinar el almacén donde se deben acopiar. '
2.1 Después de fijar en que almacén se debe colocar, se
2. Ubicacion. fija cada elemento donde corresponda segun el marcaje N. A
de los estantes.
3.1 Cada vez que lleguen materiales e insumos se deben
dejar de ultimo aquellos que acaban de ser
» recepcionados y consumir las existencias con las que se
3. Rotacion. ] ] N. A
contaban, esto con el fin de garantizar una buena
rotacion del inventario a fin de no generar ninguna
perdida.
4.1 Cada vez que el almacenista entregue materiales e
] insumos procede a registrarlos en el respectivo formato Control de
4. Registro. ] ]
al que corresponda, dicho registro debe quedar Insumos.
archivado en el almaceén.
5.1 A la hora de que la mercancia haya pasado por todo
5. Disposicion su proceso de fabricacion esta es dirigida a la bodega de N. A
producto terminado.
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6. Almacenamiento

6.1 La mercancia debe ser dispuesta sobre estantes o

una superficie plana donde quede protegida.

N. A

Fuente: Autor investigador del proyecto

Tabla 14 formato instructivo embalaje y cargue

‘I\I%‘EHOL.H?'} INSTRUCTIVO EMBALAJE Y CARGUE
EMBALAJE | En esta etapa se garantiza la proteccion de las piezas o conjuntos realizando un tipo
Y CARGUE |de proteccion con el fin de evitar estropeos durante el transporte de las piezas.
PASO ESPECIFICACIONES REFERENCIAS
Y REGISTROS
1. Transporte |1.1 Después de que las piezas cumplan con su tiempo de secado, N A
de piezas. son llevadas a la zona de producto terminado.
2. Ubicacion de | 2.1 El jefe de Produccion es el encargado de indicar al grupo de
Piezas a cargue y al conductor las piezas a despachar, siguiendo el plan de N. A
Despachar. | despachos.
3.1 Con previo conocimiento de las piezas a despachar el grupo
de cargue inicia a empacar o envolver adecuadamente las piezas,
3.Embalaje. |puede ser con zuncho, vinipel, plastico de burbuja, cartén, N. A
huacales o lo que se requiera dependiendo el tipo de pieza, para
garantizar la proteccion de las piezas o conjuntos en el transporte.
4.1 Por medio de torre grda, gria o montacargas segln sea
necesario para proteger las piezas o0 conjuntos, se procede a dar
inicio al cargue de las piezas, teniendo en cuenta las normas de
seguridad para prevenir algun tipo de incidente o accidente
4. Cargue. laboral. N. A

NOTA: Simultaneamente se debe ir elaborando la remision con
cada una de las piezas a cargar, la cual debe ser revisada por el
jefe de Produccion y aprobada por Gerencia quien da la orden de

salida de los vehiculos.




5.1 Después de cargadas todas las piezas, se debe amarrar muy
5. Amarrede | . . )
c bien la carga, preferiblemente con eslingas y si la carga es extra N. A

arga. ) ) o
dimensionada se debe sefalizar.

6.1 Cuando la remision este aprobada por Gerencia el Jefe de
6. Despacho y » »
Produccion se encarga de despachar el camién y de estar N. A
Transporte. . )
pendiente durante el transporte y entrega en la planta cliente.

Fuente: Autor investigador del proyecto

Métodos de Almacenamiento

Contar con una bodega personalizada ya sea de materiales, insumos o productos
permite tener el control absoluto de la mercancia almacenada. Con lo anterior Ingemol estaria
en la capacidad de proporcionar métodos mas efectivos a la hora de organizar sus productos
teniendo en cuenta las zonas tan amplias con las que dispone y es por esto que la mejor manera

de obtener dicho método, que optimice el trabajo y sea practico a la empresa es:

Estanteria selectiva: Consiste en ordenar y clasificar la mercancia, ya sea con
montacargas 0 manualmente, teniendo como referencia las caracteristicas, rotacion y
colocacion de los productos que despacha la empresa, dicha estanteria anteriormente
mencionada cumple con lo que se requiere, puesto que ya se cuenta con esta para almacenar
materiales, sin embargo, no se tiene establecido un sistema de rotulacion que permita la
identificacion del producto, por lo que seria muy valioso poder disefiar una marquilla que este
identificando el producto. Contar con el método de almacenamiento adecuado para Ingemol
posibilita la gestion eficiente de las mercancias permitiendo ahorrar tanto tiempo como dinero.
El objetivo principal esté relacionado con la eficiencia de la logistica desde la recepcion de la

mercancia hasta la distribucion de la misma.

Por otra parte, es importe mencionar que el método de almacenamiento del producto terminado

es decir el que ya se encuentra listo para despachar es diferente pues este método es:

Carga unitaria: Constituida por embalajes de transporte que acondicionan una cierta

cantidad de material para posibilitar su manipulacion, transporte y almacenamiento. En el
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manejo de materiales, el sistema de almacenaje proporciona, el equipo y las técnicas necesarias
para recibir, almacenar y despachar los productos terminados. Es por esto que las instalaciones
y equipos (grdas y montacargas) con los que cuenta Ingemol son vitales para desarrollar esta

funcidn pues cumplen con los requerimientos necesarios.

Otros factores que deben tomarse en consideracion es comprender el control del inventario y
la ubicacién las instrucciones especiales sobre las inspecciones de calidad y empaque de
pedidos.

Figura 19 Almacén de pintura
SR

Fuente: Autor investigador del proyecto

Preparacién de pedidos

En el campo de la logistica, la preparacién de pedidos es el proceso por el cual la
mercancia pasa hasta el momento de ser despachada y es por esto que es realmente importante
el manejo que se le debe dar teniendo en cuenta que el principal objetivo es organizar y

planificar él envid a los compradores esperando los mejores resultados.



Tabla 15 formato instructivo preparacién de pedidos
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INGENIERIA DEL MEDIO AMBIENTE

INSTRUCTIVO PREPARACION DE PEDIDOS

PREPARACION

La preparacion de pedidos es una de las fases mas importantes en el proceso de

distribucion por lo que garantiza que el producto sea el correcto junto con la

DE PEDIDOS | preparacion que debe cumplir con las especificaciones para llegar en perfectas
condiciones al cliente. (Pedido a pedido)
REFERENCIAS Y
PASO ESPECIFICACIONES

REGISTROS

1. Planificacién

1.1 Es esencial gestionar la orden de compra para poder

planificar las diferentes actividades a realizar.

Orden de compra

2. Preparacion

2.2 Al contar con toda la informacion sobre el pedido

requerido es clave alistar las herramientas a usar (Grua,

Control de

previa ] ] herramienta
Montacargas, Estibadora) para no tener ninguna falla.
3.1 El jefe de produccion junto con el auxiliar realizan el
recorrido a la bodega de producto terminado con el fin de
3. Recogida seleccionar los productos solicitados teniendo en cuenta Lista de chequeo

primero que estén completos y segundo que cumplan con las

diferentes caracteristicas.

4. Extraccion

4.1 Cuando el equipo de trabajo tenga claro cuales son los
productos que el cliente solicito, estos son extruidos
utilizando los recursos ya planificados y estos son llevados a

la zona ya planificada.

N. A

5. Verificacion

5.1 El jefe de produccion nuevamente pasa por la bodega de
producto terminado junto con el auxiliar verificando que lo
gue planteo inicialmente se haya cumplido es decir que los

productos a preparar se hayan extraido completamente.

Lista de chequeo

6. Preparacion

6.1 Se procede con el respectivo embalaje y marcacion o
etiquetado de la mercancia para luego ser cargado en el
vehiculo a despachar junto con la documentacion

relacionada al pedido y realizar la entrega al cliente.

Remisién

Fuente: Autor investigador del proyecto




Embalaje y transporte

Para toda empresa su mercancia es lo mas importante y es por esto que un correcto
embalaje ayuda a que llegue en perfecto estado al cliente. A la hora de elegir el embalaje para el
transporte es importante tener en cuenta que la mercancia va a ser manipulada por un grupo de

trabajo por ello, el envio debe estar correctamente embalado y protegido.

Es importante mencionar que es responsabilidad del Ingemol utilizar un adecuado
embalaje para el transporte ya que, a lo largo de este, el embalaje protege la mercancia de

varios aspectos como: clima, almacenaje, manipulacion y hasta robos.

Obijetivo del embalaje:
- Preservacion de la mercancia.
- Manipulacion de la carga.

- Facilita el conteo, la distribucion y el transporte.

Muchas mercancias viajan con un embalaje que no es el adecuado, esto es debido a que
se centran en el producto, el mercado, sus clientes, y no se dan cuenta de que tienen prioridad
sus mercancias en el tiempo y condiciones acordadas. Es aconsejable utilizar embalajes con

materiales correctos, para que la mercancia quede protegida ante movimientos o impactos.

Dependiendo de las necesidades del producto, los materiales de embalaje ideales para
cada mercancia que Ingemol fabrica son los siguientes:
- Pléastico de burbujas
- Carton corrugado
- Vinipel
- Huacales
Sin embargo, a la hora de elegir el embalaje perfecto para las fabricaciones de Ingemol
se tiene que tener en cuenta:
Evaluar la mercancia: Esto significa valorar aspectos como su peso, sus dimensiones, su

fragilidad, el medio de transporte, etc., es decir, todas las particularidades.

65
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Es importante decir que después de contar con un excelente sistema de embalaje

también es fundamental realizar un proceso de etiquetado de la pieza ya que es importante que

etiquetemos correctamente las piezas, puesto que primero hard més fécil su identificacion y

segundo se hace la remision con esta marquilla y se deja en evidencia como pieza ya

despachada con el fin de que la remision sea como una lista de chequeo para verificar la

mercancia.

Figura 20 Marquilla de identificacién

o
32]

'

COLOR DE FONDO
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LEYENDA

MARCACION

Fuente: Autor investigador del proyecto
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Conclusiones

A partir de los hallazgos obtenidos en el diagnostico elaborado se logro establecer que,
cada proceso productivo dentro de la empresa cumple un papel muy importante donde se
establecen acciones de mejora que buscan el buen desarrollo empresarial junto con el

cumplimiento a satisfaccion del cliente atendiendo de manera oportuna y eficaz sus necesidades.

Las acciones tanto estratégicas como operativas buscan la optimizacién en los procesos
logisticos de produccion y distribucion de acuerdo al diagnostico presentado identificando de
manera especifica el flujo de la informacidn, indicadores, tiempos y desempefio holistico de los
grupos de valor que hacen parte de la organizacion y que coadyuvan a logro de resultados en el

corto, mediano y largo plazo.
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Recomendaciones

Como aspecto fundamental, es importante mejorar el proceso logistico de la empresa, a
través de diferentes herramientas de recoleccion de informacion como observacion directa, listas
de chequeo entre otras que permitan dar una mirada critica y objetiva los procesos y
procedimientos que hacen parte de la cadena de distribucién para identificar periodicamente y con
los grupos de valor las potencialidades de la empresa frente al sector, clientes internos y clientes
externos.

El trabajo desarrollado, deja una linea base que permite un desarrollo posterior en el tema
de planificacion y gestion de inventarios (stock), con el fin de llegar a ser eficaces en el tiempo de
entrega de los productos junto con un buen servicio al cliente tanto interno como externo

favoreciendo primordialmente los procesos logisticos de la empresa.

Se recomienda las acciones y estrategias propuestas en este proyecto con las areas y grupos
de valor para analizar su aplicacion futura teniendo en cuenta la necesidad que se presenta en el
proceso logistico puesto que no solo se desarrollaria un mejor proceso, sino que también mejoraria
estandares de calidad, productividad, servicio al cliente y competitividad posicionando sus

productos.
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NGE:’..]OL A REQUISICION DE MATERIALES, EQUIPOS Y/O SERVICIOS CM-FR-01
MBI 0T | \ersion: 06 | Fecha dltima modificacién: 09-May-18
FECHA DE SOLICITUD: PROCESO: REQUISICION NUMERO
SOLICITADO POR: | CARGO: FECHA DE RECEPCION
TIPO DE TIEMPO
fTEM cODIGO CANTIDAD | UNIDAD DESCRIPCION Y/O CERTIFICADOS COMPRA DE
PROYECTO ESPECIFICACIONES TECNICAS si NO | CRITICA | MENOR E?;E::;A

OBSERVACIONES PEDIDO:

RECIBIDO A SATISFACCION

FECHA
ACTIVIDAD Sl NO ENTREGA NOMBRE y FIRMA de RECIBIDO OBSERVACIONES

FINAL

Entrega total

Entrega parcial

Devolucién

ELABORO REVISO APROBO

Firma: Firma: Firma

Nombre: Nombre: Nombre:

Cargo: Cargo: Cargo:




- Formato de remision

; REMISION PR-FR-07
NGEXIOL sa — pron Py
INGENIERIA DEL MEDIO AMBIENTE Version: 06 Fecha ultima modificacién: 03-Mar-21

REMISION No FECHA: INGEMOL S.A.

Calle 53C 11-213 Parque Industrial Sogamoso-Boyaca

CLIENTE: TELE FAX. (987) 7714834 E-mail: comercial@ingemolsa.com
CON EL PORTADOR DE LA PRESENTE: IDENTIFICADO CON LA CEDULA DE CIUDADANIA No
EN EL VEHICULO DE PLACA ESTAMOS ENVIANDO LOS SIGUIENTES ELEMENTOS
CODIGO DE | UNIDAD DE .
LA OBRA MEDIDA CANTIDAD DESCRIPCION

DATOS DE LA PERSONA QUE RECIBE

NOMBRE FIRMA'y SELLO FIRMA CONDUCTOR

Es responsabilidad del conductor el dafio o la perdida de la carga, asi como las infracciones de transito. Si por alguna
razon o inconveniente, es demorado el vehiculo en carretera, es obligacion reportarse a la empresa.
Observaciones:

ELABORO REVISO APROBO
Firma: Firma: Firma:
Nombre: Nombre: Nombre:
Cargo: Cargo: Cargo:




