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RESUMEN

TITULO: PLAN DE MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS LOGISTICOS DE
APROVISIONAMIENTO, ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION DE LA EMPRESA
DISTRIBUIDORA LUBRIO SAS.!

AUTOR: CARLOS LEONARDO GOMEZ RUIZ.2

PALABRAS CLAVE: LOGISTICA, MEJORAMIENTO, PROCESOS, GESTION,
APROVISIONAMIENTO, ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, INDICADORES.

DESCRIPCION:

El desarrollo del presente proyecto tiene como objetivo principal mejorar los procesos logisticos de la
empresa Distribuidora Lubrio SAS; comparfiia que se caracteriza por ser un centro de distribucion de la
empresa colombiana Biomax, la cual comercializa aceites de la marca UNO Lubricantes.

El presente documento incluye aspectos metodolégicos y practicos, los cuales sirven como base para el
desarrollo de las estrategias orientadas a la mejora de los procesos logisticos de aprovisionamiento,
almacenamiento y distribucion ejecutados por la organizacion.

En primera instancia, se inicia con la documentacion y descripcion de cada uno de los procesos,
identificando métodos y recursos disponibles (fisicos, humanos y tecnoldgicos), lo que permitid realizar un
diagnostico de la situacion actual de la empresa, identificando los aspectos criticos susceptibles a propuestas
de mejora y sus respectivas causas; todo esto con base en una serie de andlisis cualitativos y cuantitativos
debidamente soportados. De acuerdo a los resultados obtenidos en la fase de diagndstico se plantearon
propuestas de mejora, y posteriormente se consigue la implementacion de aquellas propuestas avaladas por
las directivas de la compafiia, las cuales estan relacionadas con la redistribucion de los productos en bodega,
la adaptacion de un eficiente sistema de informacion y de indicadores, la reduccion de tiempos de

alistamiento de pedidos y la construccion de un manual de procedimientos y funciones.

! Trabajo de grado

2 Facultad de Ingenierias Fisico-Mecanicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales. Director: Juan Pablo
Pimiento Martinez, Magister en Administracién
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ABSTRACT

TITLE: IMPROVEMENT PLAN FOR THE DISTRIBUIDORA LUBRIO SAS'S LOGISTICS
PROCESSES OF PROCUREMENT, STORAGE AND DISTRIBUTION.?

AUTHOR: CARLOS LEONARDO GOMEZ RUiZz.*

KEYWORDS: LOGISTICS, IMPROVEMENT, PROCESSES, MANAGEMENT, PROVISIONING,
STORAGE, DISTRIBUTION, INDICATORS.

DESCRIPTION:

The main objective of the development of this project is to improve the Distribuidora Lubrio SAS’s logistics
processes; company that is characterized as a distribution center of the Colombian company Biomax, which
sells UNO Lubricantes’s brand oils.

This document includes methodological and practical aspects, which serve as a basis for the development
of targeted strategies aimed at improving the logistics processes of supply, storage and distribution executed
by the organization.

In the first instance, it begins with the documentation and description of each of the processes, identifying
available methods and resources (physical, human and technological), that allowed to perform a diagnosis
of the current situation of the company, identifying the critical aspects susceptible to improvement
proposals and their respective causes; all this based on a series of qualitative and quantitative analyzes duly
supported. According to the results obtained in the diagnostic phase, proposals for improvement were
raised, and subsequently, the implementation of the approved proposals by the company's directives, which
are related to the redistribution of the products in the warehouse, the adaptation of an efficient system of
information and indicators, the reduction of order preparation times and the construction of a procedures

and functions manual.

3 Bachelor Thesis
4 Facultad de Ingenierias Fisico-Mecanicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales. Director: Juan Pablo

Pimiento Martinez, Magister en Administracién
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Introduccion

Debido al elevado nivel competitivo que hoy en dia rige a los negocios, la logistica se ha convertido
en un elemento fundamental en la planeacion estratégica de las compafiias que buscan mayores

oportunidades y alternativas de crecimiento en el mercado actual.

Desde esta dptica, una de las labores que se convierte en factor clave para alcanzar el éxito de
una organizacién, es la de realizar un constante seguimiento a la funcién que cumplen los centros
de distribucion en la cadena de abastecimiento y suministro. La falta de una efectiva gestion en
ellos se vera reflejada en maltiples falencias que incurrirdn en pérdidas para la compafiia, y

consecuentemente, los estara alejando de su principal objetivo, el cual es generar ingresos.

Lo anterior se justifica con la afirmacién que hace Mora (2011), segun el cual, los centros de
distribucion habitualmente desarrollan sus actividades cotidianas sin un enfoque de planeacién
integral, y por lo tanto, sin la aplicacion de las mejores practicas en las actividades que son
actualmente criticas como son los procesos de recibo, almacenamiento, separacion, alistamiento y
despacho de mercancias, y que de conocerse y aplicarse en forma progresiva y efectiva contribuiria
en la generacion de valor a la operacion logistica de la empresa mediante la aplicacion efectiva de
las técnicas, metodologia, herramientas y desarrollos tecnoldgicos que mejor se adapten al

funcionamiento de la compafiia.

Es por tal razén que el presente proyecto se propone buscar el mejoramiento de los procesos
logisticos que actualmente se llevan a cabo en la empresa Distribuidora Lubrio SAS, aportandole
las herramientas necesarias que, en un principio, seran las bases de un proceso de mejora continua
que les permita alcanzar el cumplimiento de sus metas, al mismo tiempo en que se avanza en la

conquista del ideal de toda empresa por posicionarse como lider del mercado.

El presente documento, en los capitulos 1y 2, expone inicialmente una identificacion general
de la compafiia, el planteamiento del problema y un marco referencial. En el capitulo 3 se abarca

la fase del diagndstico inicial, que se enfoca en identificar las falencias en los procesos, para ser
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atendidas posteriormente. En el capitulo 4, se consideran y estudian las propuestas para el
mejoramiento en los procesos de aprovisionamiento, almacenamiento y distribucion de la empresa,
ademas de la creacion de un sistema de indicadores logisticos, que sirva como herramienta de
control y toma de decisiones. En el capitulo 5, se describe la implementacién de dichas propuestas
y se analizan los resultados obtenidos a partir de cada una de ellas. Finalmente, en el capitulo 6,
las conclusiones que deja la elaboracion del proyecto, ademas de las recomendaciones concedidas

a la compafia.
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Tabla de Cumplimiento de Objetivos

Tabla 1.

Cumplimiento de Objetivos

Objetivo Cumplimiento

1. Realizar un diagnostico de los procesos logisticos de
aprovisionamiento, almacenamiento y distribucion )
Capitulo 3
que se desarrollan actualmente en la empresa
Distribuidora Lubrio SAS.
Numerales: 4.1.2; 4.1.3; 4.1.4; 4.2.2;
. ) 422.1;4222:423;4.23.1;4.23.2;
solucion a las falencias detectadas en los procesos
42.4;,424.1;4.24.2;43.2;4.3.3;

4.3.4

2. Formular un plan de mejoramiento que brinde

logisticos a partir del diagndstico realizado.

3. Implementar las mejoras en los procesos de
Numerales: 4.1.5; 4.2.2.3; 4.2.3.3;

aprovisionamiento, almacenamiento y distribucion,
425;4243;435

a partir de las propuestas aprobadas por la compafiia.

4. Proponer un disefio de las instalaciones de la bodega
considerando criterios de rotacion, ademas de los
lineamientos de  distribucion y  seguridad Numerales: 4.2.2.3; 4.3.5
establecidos por las normas técnicas, con el fin de

maximizar la eficiencia en su gestion.

5. Evaluar la herramienta ofimatica empleada como
sistema de informacion de los procesos logisticos de

» _ _ ) ) Numerales: 4.2.2.3; 4.3.5
la compafiia, con el fin de analizar en qué capacidad

esta siendo utilizada y proponer posibles mejoras.

6. Disefiar un sistema de indicadores de desempefio que
permita evaluar los resultados de las mejoras
implementadas en los procesos de Subcapitulo 4.5

aprovisionamiento, almacenamiento y distribucion.
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1 Generalidades del Proyecto

1.1 Identificacion de la Empresa

1.11 Razén Social. Distribuidora Lubrio SAS

1.1.2 Objeto Social. Distribuidora Lubrio SAS es un centro de distribucion de la empresa
colombiana Biomax, que comercializa aceites de la marca UNO Lubricantes, los cuales son
producidos con bases grupo I, bases grupo 11, bases sintéticas y aditivos de Gltima tecnologia,
que brindan a los equipos los niveles de desempefio y proteccidn, teniendo siempre en mente la

responsabilidad con el medio ambiente.

La compafiia inicio operaciones en marzo del 2013 en la zona de Santander y Costa Atlantica
(Ver Figura 1), donde actualmente cuentan con mas de 500 clientes dentro de los cuales 36

pertenecen a la red de Estaciones de la marca Biomax.

Por el desempefio, organizacion y crecimiento, en el 2016 Biomax les hace entrega de la zona

de Boyaca que cuenta con 90 estaciones de la marca.

Para la elaboracion del presente proyecto Unicamente se trabajara con las necesidades de la zona
de Santander, para posteriormente extrapolar los resultados positivos de las mejoras

implementadas a las demas zonas.

Figura 1. Zonas que atiende la empresa
Nota: Suministrado por Distribuidora Lubrio SAS
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LUBRI©®

DISTRIBUIDOR DE LUBRICANTES

Figura 2. Logotipo Lubrio SAS
Nota: Suministrado por Distribuidora Lubrio SAS

El proposito de Distribuidora Lubrio SAS para el 2018 es posicionarse dentro de las 5 marcas

reconocidas en el mercado.

1.1.3 Localizacion. La empresa se encuentra ubicada en el Km 4 Anillo Vial

Floridablanca — Girén, Bodega 16, en Giron, Santander.
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Figura 3. Ubicacion Distribuidora Lubrio SAS
Nota: Adaptado de Google Maps

Figura 4. Fachada Distribuidora Lubrio SAS
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1.14 Portafolio de Productos. Distribuidora Lubrio SAS maneja los siguientes tipos de

aceites para su comercializacion.

Aceites para motores gasolina y gas.

Aceites para motores Diesel.

Aceites para motos de 4 tiempos a gasolina.
Aceites para motores de 2 tiempos gasolina.
Aceites para motores fuera de borda.

Aceites para transmisiones manuales y automaticas.
Aceites para sistemas hidraulicos.

Aceites industriales.

Grasas lubricantes.

AN N NN Y U U N NN

Especialidades automotrices.

Las presentaciones detalladas por producto se encuentran en el Apéndice A.

1.1.5 Mapa de Procesos. Actualmente la empresa no cuenta con un mapa de procesos.
Es por tal motivo, que el autor propone el observado en la Figura 5, en donde se detalla la operacién
de la compafiia y de cada uno de los procesos estratégicos, misionales y de apoyo de la misma.
Los procesos que involucra el presente proyecto son los misionales, los cuales se encuentran

resaltados en letras color rojo.

1.1.6 Estructura Organizacional. En la Figura 6 se aprecia el organigrama de la

empresa Distribuidora Lubrio SAS.
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Figura 5. Mapa de Procesos
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Figura 6. Estructura Organizacional
Nota: Suministrado por Distribuidora Lubrio SAS
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1.2 Planteamiento del Problema

Una mala gestion en los diferentes procesos que componen la cadena logistica incurren siempre
en el aumento de costos y la disminucién de la eficiencia y eficacia de dichos procesos, por lo cual
es aconsejable implementar mejoras en la empresa Distribuidora Lubrio SAS, ya que contar con
un sistema logistico eficiente es una necesidad para cualquier empresa que quiera proyectarse

como una de las mejores distribuidoras de productos a nivel nacional e internacional.

Actualmente, Distribuidora Lubrio SAS no tiene establecido ningiin método como tal para la
clasificacion y el manejo de sus inventarios. Los célculos de requerimientos de mercancia se
establecen por medio de prondsticos de proyeccion histdrica y proyeccion lineal, se toma como

base la rotacion de los meses anteriores y la proyeccion de las ventas vs el inventario actual.

Este procedimiento es llevado a cabo por la coordinadora logistica, quien segun su experiencia
y criterio es la encargada de realizar dichas actividades de planeacion y proveer soluciones segln
crea conveniente; y aungue esta dindmica les ha permitido desarrollar el objetivo de la empresa, al
no realizarse esto de forma integral ha sido inevitable que se presenten fallas en el proceso, como
lo son por ejemplo los pendientes de productos en los pedidos.

En cuanto a la distribucidon de los articulos en bodega, €stos se encuentran organizados a criterio
del jefe de bodega, quien es el encargado de recibir la mercancia y asignarle su respectivo sitio a
cada producto, teniendo en cuenta — segun su experiencia — la rotacion de cada uno de ellos, al
igual que su complejidad para transportarlos a la zona de despacho de pedidos. El jefe de bodega
también es el encargado de alistar y despachar los pedidos de los clientes, por lo cual su presencia
se hace indispensable para el correcto funcionamiento del proceso logistico, ya que en caso
contrario de él encontrase ausente por cualquier circunstancia, esto podria verse reflejado en la

ralentizacion de todo el proceso, e incluso incurrir en errores de mayor gravedad.

Cabe resaltar que estas falencias también se ven originadas por la ausencia de indicadores de
gestion que hagan un seguimiento a la capacidad y la calidad con la cual se estan llevando a cabo

los procesos dentro de la cadena logistica de la empresa, lo que con frecuencia genera problemas
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como lo es por ejemplo los pendientes de productos en los pedidos, el cual se ha convertido en uno

de sus mayores inconvenientes en el presente.

Es por tal motivo que se hace necesaria una intervencion en los procesos de aprovisionamiento,
almacenamiento y distribucion, para erradicar, o al menos disminuir el impacto de dichas falencias
(pendientes en pedidos, incumplimientos en tiempos de entrega, identificacion y ubicacion de
productos, despacho y facturacion), ya que estdn generando sobrecostos para la empresa e
insatisfaccion del cliente externo, pues estos exigen despachos perfectos, es decir, sin pendientes,

y que cumplan con el tiempo de entrega acordado y una correcta facturacion.

La empresa Distribuidora Lubrio SAS, proyecta a mediano plazo tener un crecimiento del 5%
anual en ventas, lo cual traera consigo una mayor demanda en los diferentes procesos logisticos.
Para lograr un crecimiento organizado y sostenible, es preciso implementar las mejoras en los
procesos de aprovisionamiento, almacenamiento y distribucion, y realizar un analisis por medio
de indicadores de gestion al interior de la compariia para detectar a tiempo posibles inconsistencias

y lograr una mejora continua en el sistema logistico.
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13

Objetivos

1.3.1 Objetivo General

Disefiar e implementar un plan de mejoramiento de los procesos logisticos de aprovisionamiento,

almacenamiento y distribucion para la empresa Distribuidora Lubrio SAS.

1.3.2 Objetivos Especificos

Realizar un diagndstico de los procesos logisticos de aprovisionamiento, almacenamiento

y distribucién que se desarrollan actualmente en la empresa Distribuidora Lubrio SAS.

Formular un plan de mejoramiento que brinde solucion a las falencias detectadas en los

procesos logisticos a partir del diagnostico realizado.

Implementar las mejoras en los procesos de aprovisionamiento, almacenamiento y

distribucidn, a partir de las propuestas aprobadas por la compafiia.

Proponer un disefio de las instalaciones de la bodega considerando criterios de rotacion,
ademas de los lineamientos de distribucion y seguridad establecidos por las normas

técnicas, con el fin de maximizar la eficiencia en su gestion.

Evaluar la herramienta ofimatica empleada como sistema de informacion de los procesos
logisticos de la compafiia, con el fin de analizar en qué capacidad esta siendo utilizada y

proponer posibles mejoras.

Disefar un sistema de indicadores de desempefio que permita evaluar los resultados de las
mejoras implementadas en los procesos de aprovisionamiento, almacenamiento vy

distribucion.
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1.4 Alcance del Proyecto

El alcance del presente proyecto estd orientado a obtener un mejoramiento en los procesos
logisticos que hacen parte del funcionamiento de la compafiia, en donde inicialmente se realiza un
analisis de la situacion actual, determinando asi las deficiencias que evidencien oportunidades de
mejora, y en las cuales se haga necesario presentar propuestas que ayuden a aumentar la calidad y

eficiencia en los procesos logisticos de aprovisionamiento, almacenamiento y distribucion.

De igual manera, este proyecto comprende la implementacion de las propuestas seleccionadas
y aprobadas por la gerencia de la empresa, las cuales se adapten mejor a sus necesidades, y
contando ademas con el respectivo sistema de indicadores que sirva como medida de control del

plan de mejoramiento implementado, y como herramienta para la toma de decisiones.

1.5  Metodologia del Proyecto

A continuacion, se definen y establecen las diferentes fases que componen la metodologia a seguir
para cumplir los objetivos fijados en el presente proyecto, tomando como base las propuestas

establecidas en la metodologia propuesta por los autores Anaya & Polanco (2005, pag. 228).

151 Fase I. Identificacion de la Empresa. Inicialmente, y con el fin de conocer mejor
la empresa, se hace necesario indagar y tener un claro conocimiento acerca de aspectos generales
y procesos de gestion logistica que la empresa realiza; esto por medio de entrevistas preliminares,

visitas a las instalaciones y recopilacion de informacion general.

1.5.2 Fase Il. Diagnostico Logistico. En esta fase de la metodologia se busca
informacion de apoyo que permita ver la situacién actual de la empresa y sirva de soporte para
estudiar y analizar los procesos de aprovisionamiento, almacenamiento y distribucion,

identificando de esta manera cuales son los procedimientos que requieren ser mejorados.
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1521 Andlisis del sistema operativo de gestion. A través de una inspeccion y verificacion
de cada una de las etapas del proceso, ademas de cada uno de los factores que tienen participacion
en él, se busca de esta manera identificar las falencias en el proceso de aprovisionamiento,

almacenamiento y distribucion de la empresa.

1522 Analisis de estructura y organizacion de almacén. Con este analisis se pretende
obtener un mejor conocimiento sobre la capacidad disponible y el nivel que se desea tener en el

inventario por medio de las siguientes acciones:

e Realizar un estudio de sistemas de manipulacién y almacenaje utilizados, acompafiado de
una revision del sistema de identificacién y sefialacion de la mercancia.

e Analizar el area de la bodega segun sus dimensiones, niveles de ubicacion por zonas de
almacenaje, nimero de espacio por estiba y demas recursos con los que se cuenta a través
de los estudios pertinentes.

e Valorar las técnicas de almacenamiento que actualmente se estan implementando en la

empresa.

1.5.2.3 Analisis del tratamiento de pedidos. En este punto se analizan las actividades
realizadas por los operarios en las bodegas, en alistamiento de mercancia, clasificacion,
distribucion, con el proposito de identificar las causas de las falencias que se presentan a través de
una inspeccion y verificacion detallada de los metodos que estan siendo utilizados en cuanto a

desplazamientos, tiempos, etc.

1.5.3 Fase I11. Disefio de un Plan de Mejoramiento. Por medio del andlisis de cada una
de las actividades se busca identificar los puntos en los cuales se esta fallando y asi proponer
alternativas que ofrezcan una mejora significativa al proceso, el cual es el objetivo principal de

este proyecto.

Para lograr encontrar el tipo de mejora que mejor se adapte a las necesidades de la empresa, se

recurre a la ayuda de herramientas, técnicas e instrumentos que sean convenientes, definiendo y
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fijando ademas en cada una de las propuestas las actividades a realizar, personal responsable y

presupuestos para una evaluacion mucho mas completa y aterrizada a la realidad.

154 Fase IV. Implementacion de las Propuestas de Mejora. Luego de lograr la
aprobacién y el visto bueno de las mejoras por parte de la gerencia, se procede a iniciar el
respectivo proceso de implementacion y desarrollo de las mismas en el sistema logistico de la
empresa. Para esta fase es necesario realizar las respectivas capacitaciones a todo el personal
involucrado en el proceso, todo esto con el fin de familiarizar, y ademas, formalizar los cambios
realizados, dejando claro que han sido implantados para el beneficio de la compafiia, y asi

contribuir al desarrollo y el crecimiento de la misma.

155 Fase V. Presentacion de Resultados. Finalmente, se debe elaborar un informe
detallado con sus respectivos indicadores de desempefio y demas, en donde sean analizados todos
los aspectos del proyecto realizado, el cual permitira a la empresa verificar la efectividad del
mismo, y si las mejoras implementadas fueron las indicadas, o no. Ademas, para beneficio futuro
de la empresa, se redactaran algunas recomendaciones que se consideren pertinentes acerca de
otras posibles alternativas de mejoramiento que hayan sido descartadas de momento por razones

de financieras u otras.

2 Marco de Referencia

2.1 Marco de Antecedentes

Galvis y Vera (2016), desarrollaron su trabajo de grado en la empresa DISFARMA cuyo propdsito
principal estuvo orientado a la formulacion e implementacion de un plan de mejoramiento en los
procesos logisticos de dicha empresa. Para la elaboracidn del proyecto, los autores procedieron en
primera instancia a realizar un diagnostico de los procesos involucrados en el mismo, donde a
partir de un andlisis cualitativo y cuantitativo identificaron los problemas que se debian atacar,

planteando las propuestas de mejora mas convenientes para cada caso particular. Ademas, gracias
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al sistema de indicadores disefiado por los autores, es posible evidenciar los cambios y las mejorias

en cada uno de los procesos que componen la cadena logistica de la empresa.

Por otro lado, Mancilla (2012), en su trabajo ‘“Propuesta para el mejoramiento de la bodega
general y bodegas moviles de la Gerencia Refineria Barrancabermeja (GRB) — ECOPETROL
S.A.”, fracciono su libro en 8 capitulos, de los cuales el primero y el segundo pretenden poner al
lector en contexto con la empresa y se justifica la elaboracion del trabajo; en el tercer capitulo se
encuentran las bases teoricas para el desarrollo del proyecto; en los siguientes capitulos se lleva a
cabo el diagndstico de la situacién actual de las bodegas de la GRB, a través del cual se logran
identificar los aspectos susceptibles a mejoras, como por ejemplo la subutilizacion de espacios,
materiales almacenados en los pasillos, demora en los despachos, entre otros. Todo este estudio es
logrado mediante metodos de analisis cualitativos y cuantitativos tales como como la observacién
directa, entrevistas a trabajadores, andlisis de capacidad, andlisis de rotacion de materiales, y
recoleccion de documentos, etc. Finalmente, la autora presenta las debidas conclusiones y

recomendaciones al respecto.

Una propuesta similar es la de Lopez y Nino (2016), en su tesis “Plan de mejoramiento del
sistema logistico de la empresa CARBOLSAS LTDA”, en la cual los autores a través de un
diagnostico identificaron las falencias en los procesos logisticos de la empresa, e hicieron uso de
las herramientas pertinentes para el analisis de cada problema y su posterior propuesta de mejora,
ademas de la implementacion de indicadores de gestion en cada uno de los procesos. Herramientas
que, junto con las utilizadas en los dos proyectos referenciados con anterioridad a este, daran un

aporte relevante para la realizacion del presente proyecto.
2.2 Marco Teorico
2.2.1 Diagnostico Logistico. El diagnostico logistico tiene como objetivo detectar

factores criticos (disfunciones) los cuales puedan generar situaciones no deseadas y que repercutan

en los margenes econémicos de la empresa.
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Con este diagnostico lo que se desea conseguir es encontrar el foco del problema, analizarlo y

encontrar la solucién adecuada para que no se vuelva a presentar.

Los autores Anaya & Polanco (2005), plantean una metodologia para el desarrollo del
diagnostico logistico, en donde se segmentan los problemas tanto en términos de

producto/mercado, como en términos de areas afectadas.

Las etapas propuestas para la realizacion del diagnostico mediante esta metodologia son las

siguientes:

e Entrevista preliminar con los responsables de la empresa: Cuyo fin es definir objetivos
claros, personal involucrado y un calendario de actuacion.

e Visita a las instalaciones: Tener reconocimiento de las areas de la empresa y del problema
que se desea atacar.

e Recogida de datos mediante cuestionarios.

e Proceso de validacion y evaluacion de los datos recogidos.

e Analisis de la situacion.

e Conclusiones y presentacion de informe final.

Complementario a esta metodologia, se hace uso del portal DNA LogistiK, el cual sirve como
herramienta de medicidn a la hora de evaluar todos los procesos que conforman la cadena logistica
de la compaifiia, siendo ademas de gran utilidad para desarrollar proyectos que impulsen y mejoren

el funcionamiento logistico de la empresa.

2.2.2 Grado de Madurez. Uno de los principales factores para tener éxito cuando se
quieren hacer cambios sustantivos y que les agregan valor a las empresas, es el conocimiento de
ellas mismas, para establecer cuales son sus capacidades; y de esta forma implementar para

mantener o elevar su desarrollo y disminuir su desperdicio organizacional (Montafio, 2007).

De alli la importancia de determinar el nivel de madurez en el que se encuentran los procesos

de la compafiia. EI grado de madurez es la escala para medir las capacidades de la organizacién
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que a su vez sirve de plataforma en el camino para conseguir una mejora. Cada nivel de madurez
considera un conjunto de objetivos que una vez satisfechos caracterizan y estabilizan a la

organizacion.

Un modelo de medicion de madurez debe iniciarse por la definicion de los procesos y elementos
a medir, proponer indices; para luego desplegarlos en cascada a los demas niveles de la

organizacion llegando incluso a los puestos de trabajo.

Los resultados del modelo permitiran mapear y proyectar, lo cual ayudara a que las empresas
se conozcan Yy de esta manera sea una herramienta que las ayude a evolucionar y ser competitivas

en todo momento, o que simplemente conozcan una realidad que no pueden superar.

- Barreras para la utilizacion de modelos de madurez.

Las pequefias empresas requieren de la incorporaciébn de modelos que proporcionen
informacion de su grado de madurez para poder adaptarse a los nuevos tiempos. Esto permitira
que la eficiencia, rapidez en el tiempo de respuesta a clientes y proveedores, les ayude a ser una
organizacion mas productiva (Montafio, 2007). Sin embargo, cabe mencionar que existen
obstaculo o barreras que intervienen, entre las que estan: Resistencia al cambio, definicion de

requerimientos y conocimiento.

El portal DNA LogistiK proporciona un modelo para definir y analizar la madurez de los
procesos logisticos mediante una gréfica que revela tanto el nivel de madurez, asi como la brecha
a las mejores préacticas y el impacto que tiene cada uno de estos procesos dentro de la cadena

logistica.

El nivel de madurez de los procesos obtenido en el analisis hecho por portal DNA Logistica se

puede presentar en alguna de las siguientes categorias:
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e Inmaduro: Procesos realizados con operaciones arbitrarias, sin procedimientos ni sistemas
de informacidn. Se esperan procesos inestables e impredecibles que no pueden mejorar y

que afectan la cadena de suministro.

e Funcional: Procesos que denotan operaciones estandarizadas, ejecutadas con sistemas
locales de informacion que solo es compartida por los miembros de la funcién. La toma de
decisiones puede darse con una vision funcional, que puede limitar los resultados de la

Cadena de Suministro en su conjunto.

e Integrado: Procesos que denotan operaciones estandarizadas con sistemas integrados de
informacion que es compartida por todos los interesados en el proceso. Se esperan procesos
estables y con capacidad de mejorar continuamente con una vision compartida en la Cadena

de Suministro.

2.2.3 Gestion de Aprovisionamiento. “La gestion de aprovisionamiento es el conjunto
de operaciones que realiza la empresa para abastecerse de los materiales necesarios cuando tiene
que realizar las actividades de fabricacion o comercializacion de sus productos. Comprende la
planificacion y gestién de las compras, el almacenamiento de los productos necesarios y la
aplicacion de técnicas que permitan mantener unas existencias minimas de cada material,
procurando que todo ello se realice en las mejores condiciones y al menor coste posible”
(Escudero, 2009, pag. 6).

Una buena politica de aprovisionamiento contribuye con los objetivos generales de la empresa
a través de una buena gestion del stock, en las mejores condiciones de abastecimiento y calidad.
Para ello, se establecen lineas de coordinacion entre los distintos departamentos o0 secciones y se

definen las necesidades y los presupuestos

Las principales funciones de la gestion de aprovisionamiento (Escudero, 2009, pag. 6), son:

e Adquirir los materiales necesarios para la colaboracion o comercializacion de los

productos.
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e Gestionar el almacenamiento de los productos, aplicando las técnicas que permitan
mantener los stocks minimos de cada material.
e Controlar los inventarios y los costes asociados a los mismos, utilizando las técnicas de

manipulacion y conservacion mas adecuadas.

- Objetivos del Aprovisionamiento:

La empresa para conseguir una gestion éptima de aprovisionamiento debe alcanzar, entre otros,

los siguientes objetivos (Escudero, 2009, pag. 7):

e Calcular las necesidades de la empresa logrando un inventario suficiente para que la

produccion no carezca de materias primas y otros suministros.

e Minimizar la inversion en inventarios: partiendo de una buena gestion de stocks se pueden
reducir al maximo los costes de almacenamiento por pérdidas o dafios en el producto, por

obsolescencia o baja de articulos perecederos, etc.

e Establecer un sistema de informacion eficiente: se debe proporcionar a las secciones
implicadas el estado del inventario y pasar a contabilidad informes sobre el valor monetario

de las existencias.

e Cooperar con el departamento de compras, para que se puedan lograr adquisiciones
econdémicas manteniendo un transporte eficiente que incluya las actividades de despacho y

recibo de mercancias.

Como es obvio, estos objetivos no se pueden cumplir al mismo tiempo, pueden surgir conflictos
0 acontecimientos inesperados. Por eso, es necesario buscar un equilibrio para lograr minimizar
los costes asociados a cada uno de ellos, procurando al mismo tiempo maximizar el servicio al

cliente.
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224 Almacenamiento. “Proceso de la funcion logistica que trata la recepcion,
almacenamiento y movimiento dentro de un mismo almacén hasta el punto de consumo de

cualquier material, asi como el tratamiento e informacion de los datos generados” (PILOT, s.f).

Es decir, la Gestion de Almacenamiento tiene la responsabilidad de la recepcion de la mercancia
y el mantenimiento en las mejores condiciones para su posterior tratamiento, ya sea, proceso,

transporte 0 consumo, ademas de un adecuado tratamiento de la informacion.

La Gestion de Almacenamiento debe contestar las preguntas, ;Donde? y (Como? debe ser
almacenado, en donde se genera su inicio y termina su funcién cuando lo que esta almacenado

pasa a ser pedido, ya sea por clientes internos como externos.

Los almacenes pueden contar con gestion propia o en subcontratacion segun sea la situacion de
la compafiia y para esto existen unos factores a tener en cuenta para una buena decision (Mufioz,
2006).

Funcidn y objetivos del almacenamiento de mercancias

1. Minimizar el costo total de la operacion.

2. Suministrar los niveles adecuados de servicio.

Segln Mora (2011), para lograr estos objetivos el jefe de la bodega necesita considerar los tres
elementos principales que lo constituyen, mano de obra, espacio y equipo, los cuales reflejan el
costo total de la operacion de almacenamiento y como consecuencia el nivel de utilizacion de cada

elemento y la manera como cada uno de ellos puede ser intercambiado con otros (p. 54).
El nivel de servicio que se proporciona a los clientes estara determinado por la eficacia y la
eficiencia de los procedimientos utilizados en la recepcion, almacenamiento y despacho de

productos.

En términos sencillos, el objetivo del almacenamiento es lograr la mejor combinacién entre:
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- Maximizacién del espacio en volumen.

- Maximizacién en la utilizacion de los equipos.

- Maximizacion en el acceso a todos los materiales y mercancias.

- Maximizacion de la proteccion de todos los materiales y mercancias.

- Maximizacion de la utilizacion de la mano de obra.

Relacionando estos cinco amplios objetivos con el fin basico de Costos y Servicios, los

objetivos de la gestion de bodegas pueden resumirse de la siguiente manera:

1. Lograr que el movimiento diario de productos que entran y salen de la empresa este
estrictamente de acuerdo con las necesidades de compras y despachos.

2. Mantener los stocks previstos de materiales y mercancias al minimo costo de acuerdo
con los criterios de la empresa y los recursos financieros disponibles.

3. Controlar perfectamente los inventarios, la facturacion y los pedidos.

La gestion de almacenes es eficaz, cuando se acorta al maximo el tiempo que transcurre desde

la llegada de los productos al almacén hasta su conocimiento por parte de los responsables.

2.2.5 Preparacion de Pedidos (Picking). Segun Garcia (2010), actualmente, los
sistemas de recogida de mercancias para despacho a los clientes se enfocan en acumular pedidos,
para acopiar en forma consolidada y utilizar solamente un viaje a las posiciones de
almacenamiento, con el fin de reducir desplazamientos y costos. La seleccion y alistamiento se ha
convertido en una de las actividades que mas costos generan, por la intensa cantidad de personal

y de recursos que se necesitan para cumplirla.

De acuerdo con la oportunidad en la entrega de mercancias a los clientes finales, el proceso de
embalaje y despacho se convirtio en un area critica para el funcionamiento de los centros de
distribucion; ya que los productos se deben embalar en forma diferente y precisa, de acuerdo con
el tipo de canal o cliente atendido: hipermercados, distribuidores, canal de tienda, exportaciones,

etc. La seleccion y alistamiento de pedidos constituye un momento de verdad en la gestién de la
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cadena de suministro, pues se deben emplear técnicas que permitan un despacho y cargue de
camiones eficiente y efectivo.

SELECCION Y PREPARACION DE PEDIDOS
Operaciones Factores

Recopilacion de El Articulo
Pedidos

El surtido
Gestionde los

pedidos Cantidad de Pedidos

Extraccion del

producto

Lineas del Pedido

Traslado a zonade

preparacién Estructura de los

Pedidos

VOD=T-NZ2=-27

Alistamiento de
Pedidos

Figura 7. Elementos del proceso de seleccion y preparacion de pedidos
Nota: Garcia (2011). Gestion logistica en centros de distribucion, bodegas y almacenes. Pag. 127.

Métodos de extraccion (Garcia, 2010, p. 113).

1. Extraccion por pedido
e Recorrido preestablecido por pedido.
e Recorrido optimizado por pedido.
e Comunicacién al operador: Listado de preparacion.
e Listas de etiquetas.

e Lista en terminal portatil.

2. Extraccion sectorial
e Zona de picking dividida en sectores: familias, categorias, rotacion.
e Pedido dividido en sectores:

- La lista recorre todos los sectores.



PLAN DE MEJORAMIENTO DISTRIBUIDORA LUBRIO SAS 39

- Lalista es preparada incipientemente.
e Cuello de botella:
- Desbalance de carga de trabajo.

- Zona de pedidos.

3. Extraccion multiple
e Para extraer pocas referencias.
e Gestion de pedido:
- Pocos pedidos sin zonas de clasificacion.

- Muchos pedidos; extraccion consolidada y luego separada.

4. Extraccion por referencias (Plurisectorial)
e Listado indicando referencias, cantidad y ubicacion.
e Zona de consolidacion y clasificacion.
e Paraarticulos de alta rotacion.

e Opcidn de dividir el pedido segun parametros especificos.

2.2.6 Disefio y Layout de Almacenes. De acuerdo con los autores Calimeri (1965) y
Arbones (1999), el layout es la esquematizacion de la amplitud y distribucion planimétrica del
almaceén, la cual depende de dos factores principalmente: el espacio disponible y los materiales o
productos almacenados; aunque el mencionarlo, implica también el analisis de las siguientes

condiciones basicas para que éste sea adecuado:

e Tener en cuenta las proporciones, en volumen y frecuencia de movimientos entre las
mercancias que entran y las que salen.

e Prever las necesidades futuras.

e Lograr la maxima seguridad para la manipulacién y conservacion de los materiales.

e Prever un acceso facil para la entrada y salida de las mercancias del almacén.

e Definir los puntos de control donde tendria lugar el recuento de los materiales o productos

para el almacenaje o para su salida.
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En cuanto a los materiales o productos, se debe analizar especificamente:

e Sus caracteristicas y sus exigencias de conservacion.
e Cubicaje y peso.

e Cantidad que se debe almacenar.

e Ritmo de su movimiento.

e Tiempo mé&ximo de conservacion.

Y en lo que se refiere al espacio disponible, es necesario tener en cuenta los siguientes factores

especificos:

e Superficie y volumen del almacén.

e Caracteristicas de la construccion.

e Caracteristicas de los accesos (NUmero, Amplitud, Situacion).

e Distribucion y potencia del sistema de iluminacion.

e Capacidades y caracteristicas de los elementos de transporte interno.

e Alturas totales y utiles de los locales, asi como los medios y métodos apropiados para su
utilizacion.

e Sistemas de manutencion.

e Red de pasillos.

Ahora bien, de los factores antes mencionados y continuando en la linea de importancia para
un layout apropiado, los pasillos son también, de gran influencia en el almacén, por esta razon, a
continuacién se mencionan caracteristicas importantes de los pasillos que se deberian buscar y

conseguir en un almacén:

e Los pasillos deben ser rectilineos y no resultar interrumpidos por obstaculos (Materiales o
Columnas).

e Permitir comunicaciones directas entre las puertas y los diferentes puntos de estibaje.
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e Entre los puntos de acceso y los de almacenamiento, se deben establecer categorias de

pasillos, definiendo de esta manera:

i.  Principales o de circulacion: Segun las dimensiones del almacén, pueden existir
uno o dos de estos, lo que se define en base a la amplitud del local y el volumen de
las operaciones. Esta clase, debera tener una anchura minima de 3 metros, de tal
forma que los diferentes equipos del depdsito circulen y maniobren con facilidad y

comodidad.

ii.  Secundarios, transversales o de servicio: El ancho de estos pasillos puede variar

entre 2,8 y 3 metros.

El correcto disefio de las instalaciones del almacén y su layout aportan un adecuado flujo de
materiales, minimizacion de costos, elevados niveles de servicio al cliente y éptimas condiciones

de trabajo para los empleados.
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IClase A
| (fuerte rotaci®n)

| Articulos de
IClase B
| (rotacion megdia)

I_ B - Cstanterias piezas

I I l pequefias y medianas
) B = Estanterias piezas

| Articulos de grandes

I Clase C [ = Estanterias diversas
. - (chapa, ruedas,...)

| (baja rotacion) Mostrador pibiico

Figura 8. Layout de Almacenes.
Nota: PILOT, PRICEWATERHOUSECOOPERS: Manual de Almacenes.
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2.2.7 Clasificacion ABC de los Inventarios. La clasificacion es una de las mejores
medidas de control interno de inventarios, dado que de aplicarse correctamente puede permitir
mantener el minimo de capital invertido en stock, entre muchos otros beneficios. Una de los
métodos mas populares es la Clasificacion ABC, a través de la cual se hace una segmentacion de
productos de acuerdo a criterios preestablecidos (indicadores de importancia, tales como el "costo

unitario” y el "volumen anual demandado™).

Segln Garcia (2011), una empresa que utilice este sistema debe dividir su inventario en tres
grupos: A, B y C. En los productos “A” se ha concentrado la maxima inversion. El grupo “B” esta
formado por los productos que siguen a los “A” en cuanto a la magnitud de la inversion. Al grupo
“C” lo componen en su mayoria, una gran cantidad de productos que solo requiere de una pequefia
inversion. La division de su inventario en productos A, B y C permite a una empresa determinar
el nivel y tipos de procedimientos de control de inventario necesarios. El control de los productos
“A” debe ser el mas cuidadoso dada la magnitud de la inversion, en tanto los productos “B” y “C”

estarian sujetos a procedimientos de control menos estrictos (p. 73).

\ Principio de configuracién ABC

“C.U

“B” — H — — —

\E — H  H — |
S R g

-  Salida —

A" = 5% de SKU's 80 % del movimiento
“B” = 15% de SKU's 13 % del movimiento
“C” = 80% de SKU's 7 % del movimiento

Figura 9. Principios de Configuracion ABC.

Nota: Garcia (2011). Gestion logistica en centros de distribucion, bodegas y almacenes. Pag. 73.
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Tomando a modo de ejemplo el grafico de la Figura 9, se observa que en este caso en particular
los tipo A son el 5% de las referencias o codigos que generan el 80% del movimiento, (deben estar
lo mas cerca posible a las areas de recepcion y despachos), los tipo B son el 15% de las referencias
que generan el 13% del movimiento (en la zona intermedia del almacenamiento) y los tipo C son

el 80% de las referencias que solamente generan el 7% del movimiento.

2.2.8 Metodologia 5s. Para que las organizaciones sean competitivas, requieren una serie
de caracteristicas que las convierta en empresas de clase mundial. Este tipo de instituciones
desarrollan el talento y el potencial humano; invierten en investigacion, disefio, desarrollo e
innovacion tecnoldgica; son socialmente responsables; cuentan con una filosofia de calidad total

y de mejora continua, entre otras.

La estrategia de las 5 ’s” es un concepto sencillo al que a menudo las empresas no le dan la
suficiente importancia, sin embargo, una empresa limpia y segura nos permite orientarla hacia las

siguientes metas (Garcia, 1999):

- Mejora del medio ambiente de trabajo, eliminacion de despilfarros producidos por el
desorden, falta de aseo, fugas, contaminacién, entre otros.

- Reducir perdidas por la calidad, tiempo de respuesta y costos en la intervencion del
personal en el cuidado del sitio de trabajo.

- Creacion de condiciones para aumentar la vida atil de los equipos por medio de la
inspeccién permanente por parte de la persona quien opera la maquina.

- Utilizar elementos de control visual como tarjetas o tableros para mantener ordenados los
elementos y herramientas que intervienen en el proceso.

- Reducir las causas de accidentes y aumentar la conciencia de cuidado y conservacion de

los equipos y demas recursos de la compafiia.

Definiciones

1. Seiri (Clasificar): Significa eliminar del area de trabajo todos los elementos innecesarios y

gue no se no se requieren para realizar nuestra labor.
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El seiri consiste en:

D N N NN

Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente sirven de las que no sirven.
Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario.

Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo.

Separar los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, uso, seguridad y frecuencia
de utilizacion con el objeto de facilitar la agilidad en el trabajo.

Organizar las herramientas en sitios donde los cambios se pueden realizar en el menor
tiempo posible.

Eliminar elementos que afecten el funcionamiento de los equipos y que pueden conducir a

averias.

Estos elementos perjudican el control visual del trabajo, impiden la circulacion por las areas de

trabajo, inducen a cometer errores en el manejo de materias primas y en numerosas oportunidades

pueden generar accidentes en el trabajo.

2. Seiton (ordenar): Consiste en organizar los elementos que se han clasificado como

necesarios de modo que se puedan encontrar con facilidad. Al aplicar seiton en mantenimiento se

busca mejorar la visualizacion de los elementos de las maquinas e instalaciones industriales.

Seiton permite:

D N N NN

Disponer sitios adecuados para elementos de trabajo y facilitar su acceso y retorno al lugar.
Disponer sitios especificos para elementos de poco uso.

Disponer sitios para elementos que no se usaran en el futuro.

En el caso de maquinaria, facilitar la identificacion visual de elementos de los equipos,
sistemas de seguridad, alarmas, controles, sentidos de giro, etc.

Incrementar el conocimiento de los equipos por parte de los operarios de bodega.
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3. Seiso (Limpiar): Eliminar polvo y suciedad de todos los elementos de una fabrica. Implica

inspeccionar el equipo durante el proceso de limpieza. Se identifican problemas de escapes,

averias, fallos o cualquier tipo de fugas. Identifica fuentes de suciedad y contaminacion y toma

acciones para su eliminacion.

Para aplicar seiso se debe:

<

Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

Asumir la limpieza como una inspeccion.

Abolir la distincién entre operario de proceso, operario de limpieza y técnico de
mantenimiento.

Elevar la accidn de limpieza a la busqueda de las fuentes de contaminacion con el objeto

de eliminar sus causas primarias.

4. Seiketsu (Estandarizar): Se encarga de mantener los logros conseguidos con las primeras 3

“s”. Sin una conservacion de logros, es posible que vuelvan a aparecer elementos innecesarios o

se pierda la limpieza. Elabora estandares de limpieza y de inspeccion para autocontrol permanente.

Con estos estandares se pretende:

v
v

Mantener la limpieza lograda con el seiso.

Ensefiar al operario a realizar las normas y actividades establecidas y estandarizadas con
el apoyo de la direccion y un adecuado entrenamiento.

Las normas deben contener descripciones de limpieza, tiempo empleado, medidas de
seguridad y procedimientos en caso de anomalias.

Mantener fotografias de como debe estar el equipo y las zonas de cuidado.

Auditar los estandares para verificar su cumplimiento.

5. Shitsuke (Disciplinar): Convertir en habito el empleo y utilizacién de métodos establecidos

anteriormente. Si se logra crear un ambiente de respeto por las normas y estandares establecidos,

[1P2)

obtendremos los beneficios alcanzados con las demas “s”.
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Shitsuke implica un desarrollo de la cultura del autocontrol dentro de la empresa y nos garantiza
una seguridad permanente, mejora en la productividad y mayor calidad de los productos. Implica,

ademas:

v Realizar un control personal para regular el funcionamiento de una organizacion.
v" Promover el habito de cumplimiento de normas establecidas.
v' Comprender la importancia de respeto por los demas y por las normas en las que el

trabajador ha participado directa o indirectamente en su elaboracion.

2.2.9 Indicadores de Gestidn Logistica. Segun Garcia (2008), los indicadores logisticos
son relaciones de datos numéricos y cuantitativos aplicados a la gestion logistica que permite
evaluar el desempefio y el resultado en cada proceso. Incluyen los procesos de recepcion,
almacenamiento, inventarios, despachos, distribucién, entregas, facturacion y los flujos de
informacion entre los socios de negocios (p. 7). Es indispensable que toda empresa desarrolle
habilidades alrededor del manejo de los indicadores de gestion logistica, con el fin de poder utilizar

la informacidn resultante de manera oportuna (tomar decisiones).

Los indicadores de gestién logistica, tienen, entre otros, los siguientes objetivos y utilidades
(Garcia, 2008, pag. 8):

Objetivos

e ldentificar y tomar acciones sobre los problemas operativos.

e Medir el grado de competitividad de la empresa frente a sus competidores.

e Satisfacer las expectativas del cliente mediante la reduccion del tiempo de entrega y la
optimizacion del servicio prestado.

e Mejorar el uso de los recursos y activos asignados, para aumentar la productividad y
efectividad en las diferentes actividades hacia el cliente final.

e Reducir gastos y aumentar la eficiencia operativa.

e Compararse con las empresas del sector en el ambito local y mundial (Benchmarking)
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Utilidad
e Parametrizador de la planeacion de actividades logisticas.
e Medicion de resultados.
e Proyeccion de logros.
e Identificacion de mejoras internas.
e Dinamizador de los procesos logisticos de mercancias mediante la interrelacion de todas sus
actividades internas (ARMONIA).
e Potencializador de la actividad comercial.
e Multiplicador de la realidad empresarial.
e Capacidad real.

e Capacidad instalada.

3 Diagnostico Logistico de la Empresa

3.1 Metodologia para el Diagnostico

Una detallada inspeccion y reconocimiento de los procesos implicados en la gestién de
aprovisionamiento, almacenamiento y distribucion de la empresa DISTRIBUIDORA LUBRIO
SAS, se convierte en una de las labores mas esenciales para el desarrollo del presente proyecto.
Esto con el fin de detectar factores criticos (disfunciones), los cuales seran el foco de atencién a la
hora de analizar y encontrar posibles oportunidades de mejora que atiendan las necesidades
halladas, ya que, de no ser asi, pueden generar situaciones no deseadas que afectan directamente

la cadena logistica y de igual forma repercuten en los margenes econémicos de la compaifiia.

Para el desarrollo del diagnostico se hizo necesario el uso de las siguientes fuentes de

informacion:

e Entrevistas: Se realizaron entrevistas a los trabajadores directamente implicados en los

procesos logisticos de la empresa, que son; la coordinadora logistica, el jefe de bodega y la
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auxiliar de facturacion. Dichas entrevistas iniciaron el dia 1 de marzo, con una
retroalimentacién constante hasta el dia 24 del mismo mes, esto con el fin de conocer méas a
fondo y de primera mano la forma en que se ejecutan las actividades actualmente, teniendo en
cuenta tiempos, lugares y métodos, ademas de ideas y recomendaciones de posibles
oportunidades de mejora sugeridas por los mismos trabajadores, quienes a fin de cuentas,
seran los primeros beneficiados con las mejoras que sean implementadas, ya que facilitaran

significativamente sus respectivas labores.

e Visitas a instalaciones: Desde el pasado 9 de enero del afio en curso, el autor ha realizado
diversas visitas a las instalaciones de la compafiia que han hecho posible conocer su operacién
paso a paso y poder caracterizar detalladamente los procesos logisticos que en ella se realizan.
Asimismo, se realizo la identificacién de los recursos fisicos, tecnologicos y de talento
humano con los que cuenta la empresa, tomando nota de ellos, ademas del respectivo registro
fotogréfico para una representaciéon mucho mas detallada. Estas visitas, al mismo tiempo, le
permitieron al autor por medio de la observacion identificar los problemas que no son
detectados a simple vista por los trabajadores ni por las directivas en una jornada laboral

normal.

e Revision de documentos: Por medio de la coordinadora logistica y el jefe de bodega se obtuvo
informacion relevante para la ejecucion del diagndéstico de los procesos y la descripcion de la
empresa, entre ellos; documentos con datos histéricos sobre compras de mercancia, ventas,

personal empleado, catalogo de productos, facturas, érdenes de pedido y despacho, entre otros.

e Portal DNA Logistik: Esta herramienta de diagndstico logistico se encuentra disponible en
linea y es de libre acceso. Haciendo uso de ella se puede realizar un pre-diagndstico en el que
se evidencia el grado de madurez en el que se encuentran las actividades de cada proceso de

la cadena logistica, y del cual se pueden obtener, ademas, entre otros, los siguientes beneficios:

v' Conocer la naturaleza logistica de la empresa para priorizar esfuerzos.
v Comparar los procesos contra las mejores practicas.

v" Obtener el mapa de sistemas logisticos que agreguen valor.
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v" Reconocer las mejores opciones de infraestructura logistica.

v" Capacitar al personal desarrollando proyectos logisticos.

3.2  Diagnostico del Proceso de Aprovisionamiento

3.2.1 Pre-diagndstico Proceso de Aprovisionamiento. A través del portal DNA
LogistiK se realizd un estudio para obtener el grado de madurez de los procesos involucrados en
el proyecto, ademas de advertir el riesgo y/o impacto que cada uno de ellos tiene en la cadena
logistica. De ahi la importancia que este instrumento de medicion representa, ya que contribuye
en gran manera a evaluar la logistica de la compafiia y a desarrollar proyectos para encaminarla

hacia un proceso de mejora continua.

Medir el grado de madurez de los procesos logisticos se convierte en un analisis de gran utilidad
y que contribuird significativamente al crecimiento de la compafiia, ya que a partir de sus
resultados podran ser identificados los procesos menos maduros para concentrar fuerzas en

mejorarlos lo antes posible.

Como se puede observar en la Figura 10, la funcion Seleccion y Desarrollo de Proveedores no
tiene barra de madurez, esto debido a que dicha funcién no aplica para la empresa Distribuidora
Lubrio SAS, ya que estos cuentan con un solo proveedor de productos (Biomax S.A.), por ser un
centro de distribucion del mismo. Tampoco se observa una barra en el campo de Prueba y Alta en
Linea de Producto, ya que en el caso de la empresa este item no aplica. Por otro lado, se puede
apreciar también como la barra de madurez en la funcion KPI’s tiene un nivel de madurez
insignificante, esto a causa de que en la empresa no se maneja ningun tipo de indicador de
desempefio de actividades, salvo un seguimiento que se les hace a los pendientes por producto el

cual es usado como guia para futuras decisiones por parte de la coordinadora logistica.
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Procesos: | Califica cada proceso logistico pulsando su nombre | | | | | |
Grado de Madurez de los Procesos de la funcion logistica Riesga en los procesos de Ia fundon legistica (Proximamentea)
\
|

Categorizacion y ' Seleccion y Desarrollo Prueba y Alta en ' Aprovisionamiento ‘ Descontinuacion ' KPI's

Seleccion de Producto de Proveedores Linea de Producto y Abasto de Producto

Figura 10. Grado de Madurez de las Actividades en el Proceso de Aprovisionamiento.

Nota: DNA LogistiK, herramienta online www.dnalogistik.com

La grafica de madurez también sefiala que de las otras 4 funciones evaluadas, 3 de ellas se
encuentran en un grado de madurez funcional; sin embargo, la brecha a las mejores practicas que
cada una de ellas presenta es bastante significativa, lo cual indica que ain hay mucho por mejorar

en determinados aspectos.

Asimismo, la Matriz Relevancia-Madurez (Ver Figura 11), facilita identificar aquellos procesos
que requieren una atencion prioritaria y al mismo tiempo planear estratégicamente el uso de los

recursos con los que cuenta la empresa.

En este caso, se evidencia que el proceso que genera un mayor impacto en la cadena de
suministro y que ademas se encuentra en un estado inmaduro es KPI’s, lo que indica que dicho
proceso requiere atencion inmediata, y que su mejora sea prioridad frente a los demas. En cuanto
a los demaés procesos, se puede observar que, aunque se encuentran en un estado funcional, el
impacto que tienen en la cadena de suministro también es significativo, por lo cual la atencion que

estos requieren se hace igualmente importante.
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Matriz Relevancia-Madurez | Funcion logistica:

Procesos

Alta

() Catagarizacidn y Seleccion de Producto
M Selecrion v Desarrallo de Proveedonas
<> Pruaba y Alta en Linea de Producto

@ Aprovisionamiento y Abasto

A Descontinuaddn de Producto

& wprrs

Significakiva

Interpretacion por zona

Alto impacto. Es necesaric mejorar los
procesos de esta zona por el alto impacto
que generara en la Cadena de Suministro.

Relevancia de la funcién logistica Tu DNA
Moderada

Mediano impacto. Considerar la mejora
de aestos procesos en funcidn de los
ohjetivos y prioridades de la empresa.

Bajo impacto. Mantenar el desampeiio de Inmadure Funcicnal Intagrade

estos procesas. Su mejora no es prioritaria. Grado de Madurez de los Procesos de la funcion logistica Procesos

Figura 11. Matriz Relevancia-Madurez de las Actividades Proceso de Aprovisionamiento

Nota: DNA LogistiK, herramienta online www.dnalogistik.com

Las actividades involucradas en el proceso de aprovisionamiento de la empresa Distribuidora

Lubrio SAS, son detalladas a continuacion.
3.2.2 Gestion de compras

e Proveedor (Biomax):

Debido a que la empresa Distribuidora Lubrio SAS es un centro de distribucion de la compafiia
colombiana Biomax S.A., ellos se convierten en su Unico proveedor de productos, con el cual
acuerdan y programan todas las condiciones de entrega y recibo de mercancias (plazos de entrega,
costos, etc.).

e Planificacion de requerimientos de mercancia:

En la empresa Distribuidora Lubrio SAS, la persona encargada de esta actividad es la coordinadora

logistica. No existe ningun tipo de politica o procedimiento estandarizado que indique la cantidad

optima de pedido, por lo cual este ejercicio se debe hacer manualmente y a criterio de la
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coordinadora logistica, quien segun su experiencia y valoracion de la situacion actual decide las
cantidades a pedir de cada referencia de producto. ElI hecho de que esta actividad se realice
manualmente, implica invertir mucho tiempo y desgaste para llevarla a cabo lo mejor posible,
ademas de que no se garantiza que su ejecucion sea la mas Gptima para las necesidades reales de la
empresa; situacion que se evitaria si se contara con algin tipo de sistema y/o herramienta que

facilitara esta tarea de planificacion de requerimientos de mercancias.

Por otro lado, aunque no existen politicas de compras como se mencioné anteriormente, el
procedimiento de pedir mercancia al proveedor tampoco es del todo intuitivo. Para determinar los
niveles de inventario la coordinadora logistica realiza un analisis por rotacién de referencias por
semana. Dicha operacion se hace por medio de prondsticos de proyeccion histérica y proyeccion
lineal, tomando como base la rotacion de los meses anteriores y la proyeccion de las ventas vs el
inventario actual, y ademas, teniendo siempre presente el stock de seguridad que ha sido
establecido con anterioridad para cada referencia de productos, para de esta manera finalmente
determinar la cantidad mas adecuada a pedir. El archivo de Excel utilizado para dicho analisis

manual puede apreciarse en el Apéndice B. Herramienta de Pedido de Mercancias.

Otro de los factores clave que se tiene en cuenta para poder realizar el pedido, y en el que se
centra el mayor inconveniente para lograr un pronostico adecuado de unidades de productos, es la
proyeccion realizada por los vendedores, ya que a fin de cuentas son ellos quienes tienen contacto
directo con los clientes y quienes reportan al area logistica un estimado del nimero de unidades
por producto que esperan vender en cada mes. En base a esta proyeccion realizada por cada asesor
comercial es que la coordinadora logistica realiza el pedido al proveedor Biomax, y es al momento
de verificar lo proyectado con lo que realmente se vendid en el mes, que se estan evidenciando en
algunos casos grandes variaciones todos los meses, como se puede apreciar por ejemplo para el
mes de mayo en la Figura 12, lo que resulta generando o bien sea unidades faltantes en los pedidos,

0 exceso de stock de productos en bodega.

En estos momentos no se tiene un indicador en porcentajes como tal que referencie el nivel de
impacto de dicha variacion, ya que al ser un analisis producto por producto, no es posible realizar

andlisis teniendo en cuenta cantidades globales, puesto que todos son productos totalmente
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diferentes, por lo cual, este nivel de eficiencia solo es calculado para el producto en especifico del

cual se quiera conocer dicha informacién en determinado tiempo.

En lugar de llevar la evidencia de los porcentajes reales del nivel de eficiencia en esta actividad,
lo que se hace es resaltar con color rojo (Figura 12) las referencias de productos en las cuales se
presentan grandes diferencias entre lo que se proyectd y lo que se vendid realmente, lo cual se
encuentra directamente relacionado con lo que se compré en el mes, y de esta manera es que se

evidencian los faltantes o el exceso de stock de cada producto.

A CJ K L M CN co
PATINO ARIAS JOHN JAIRO P“E::;:;'RDN GALONES P':g:;ﬁg” GALONES MAYO GALONES
=
2 | UNO HYDRAULIC AW 68-1/5 70 350 70 350 205
3 | UNO IMPULSE 4T 20W50 JASO MA-12/1 _ 105 50 150 37 111
4 | UND FORZA MAX 15W40 CJ-4-1/55 2 110 3 165 2 110
5 | BRIO COPAS3-180KG 0 0 0 2 108
& | UNOFORZA 15W40 Cl-4- 3/1 35 105 40 120 28 84
7 | UNO IMPULSE 2T JASO FB-12/1 30 90 30 90 22 56
2 | UNO HYDRAULIC AW 68-3/1 25 75 25 75 19 57
9 | UNO ULTRA GAS 20W50 SL- 1/55 0 1 55 1 55
0| UNO BLUE CHASSIS 2-180KG 1 54 1 54 1 54
1| UND FORZA 15W40 Cl-4-1/5 125 a5 225 10 50
12| UNO ULTRA 20WS0 SN-12/1 5 15 15 45_j

Figura 12. Variaciones entre lo proyectado vs lo vendido realmente
Nota: Proporcionado por Distribuidora Lubrio SAS

A modo de ejemplo, para el mes de mayo, para el producto UNO HYDRAULIC AW 68 — 1/5,
el asesor comercial proyecto 70 unidades, y la coordinadora logistica, basada en dicha proyeccion
y en datos histéricos de proyeccion y rotacion, tomo la decision de proyectar las mismas 70
unidades; en este caso en particular se observa que el pronéstico realizado para este producto no
fue el adecuado, ya que realmente se vendieron solamente 41 unidades, o que genera un exceso
de stock en bodega para este producto. Este analisis se encuentra detallado y por producto en el
Apéndice C.

Es por tal motivo que se hace de vital importancia realizar cambios en esta parte del proceso,
en donde se debe buscar alcanzar una 6ptima comunicacion entre el &rea logistica y los vendedores,

en donde estos Ultimos sean mas eficientes y mas consientes a la hora de realizar sus proyecciones
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de ventas, y no sean solo por el afan de satisfacer a como dé lugar las metas establecidas por la
compafiia, para de esta forma lograr una mejora significativa en este problema que se esta teniendo
con la mala proyeccion en las cantidades de productos que debe comprar la empresa, y al mismo
tiempo evitar que se presenten lo menos posible pedidos incompletos debido a faltantes de
productos, lo cual genera a su vez otros problemas como lo son insatisfaccion del cliente, costos

asociados por pedir en tiempos fuera de los limites y mas trabajo para los encargados del proceso.

e Dias de Inventario:

Actualmente los dias de inventario son de 20 dias y la meta propuesta es de 15 dias. Todavia no
se cumple con los dias establecidos debido a que las proyecciones de ventas no se han cumplido a
causa de que la empresa aun se encuentra en periodo de crecimiento, lo que hace que la demanda
se comporte de forma variable y por lo general se aumenten las ventas las dos ultimas semanas
debido al afan de los vendedores por cumplir sus metas, generando de esta manera pendientes en
pedidos y/o productos con exceso de stock. Con los productos con un exceso de stock no hay
mayor inconveniente ya que son productos de alta rotacion; mientras que por otro lado, los
pendientes en pedidos si representan un problema mayor, ya que esto afecta de manera directa la

satisfaccion del cliente.

Para llevar un control sobre este problema, la coordinadora logistica realiza un célculo sencillo,
el cual permite medir y conocer el nivel de faltantes en pedidos en un periodo determinado de

tiempo, y al mismo tiempo revelar cuales referencias se han agotado en la bodega.

El célculo es realizado de la siguiente manera:

Mo. Pedidos con pendientes

X100
Mo. Pedidos totales

Actualmente se esta registrando un porcentaje entre el 12% y el 15% aproximadamente, lo cual,
aunque no es lo ideal, se encuentra dentro de los pardmetros permitidos por la empresa, ya que se

acepta un maximo de 18% de error en esta parte del proceso. Este resultado a su vez evidencia que
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el nivel de eficiencia en el cumplimiento de los despachos de mercancias realizados a los clientes

esta registrando un porcentaje entre el 85% y el 88%.

e Compras:

La metodologia a través de la cual se gestionan las compras en la compafiia ya ha sido detallada
en un apartado anterior de este documento en donde se trata la “Planificacion y requerimiento de

mercancias’.

Para el afio 2016 se llevaron a cabo compras de 7.418 galones de producto, equivalentes a
$252.212.000 (Doscientos cincuenta y dos millones doscientos doce mil pesos), como se puede
apreciar en el Apéndice D (informacién suministrada por la coordinadora logistica), en donde se
muestra detalladamente el registro de los pedidos de mercancia realizados para suplir las
necesidades del afio en cuestion. En la Figura 13 se presenta un diagrama que identifica las

fluctuaciones en los pedidos realizados para el afio 2016.

Compras Ano 2016
$30.000.000
$25.000.000
$20.000.000
$15.000.000
$10.000.000

$5.000.000

Figura 13. Compras de mercancia afio 2016
Nota: Realizado con base en archivo de pedidos del afio 2016 en Distribuidora Lubrio SAS

Se observa que a lo largo del afio la fluctuacion que se presentd en promedio no fue muy grande
de un mes a otro, con valores que van desde los $17.374.000 hasta los $24.072.000 en lo que a

compra de mercancia se refiere.
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En los casos en que se presenten faltantes en los pedidos del cliente, Distribuidora Lubrio se
hace cargo de negociar y llegar a un acuerdo directamente con el cliente para establecer los

parametros para el nuevo despacho y dar cumplimiento del pedido en su totalidad.

3.2.3 Recepcion de mercancia. En el momento en que llega el transporte con la
mercancia a la zona de descargue, este es recibido por el jefe de bodega, quien, en un principio, y
haciendo uso del elevador semi-electrico para cargas, transporta el producto al interior de las
instalaciones de la bodega. Al ingresar la mercancia se procede a hacer la verificacion del
respectivo pedido, verificando cantidades exactas de productos, y al mismo tiempo las
caracteristicas especificas, confirmando que correspondan a las referencias exactas solicitadas por
la empresa, ademas de verificar la calidad de cada uno de ellos para su posterior almacenamiento
en la bodega. Debido a que en teoria se realizan pedidos quincenales, Unicamente se producen dos
recepciones de mercancia al mes (salvo excepciones de pedidos urgentes a causa de faltantes), el
trabajo empleado para dicha actividad no repercute en gran medida en sobrecostos significativos
de tiempo o dinero, como si lo hacen por ejemplo las actividades de almacenamiento y alistamiento

de pedidos, las cuales necesitan una dedicacion mucho mayor.

oo UNO FORZA MAX 15W-40
LUBRICAN . | .
: API CJ-4 / SM

Aceite multigrado de calidad superior fabricado exclusivamente con aceites bdsicos Grupo II

.importados y aditivos de estabilidad quimica excepcional. Para motores turbo-diesel xﬂdicscl de
dltima generacién de tractomulas, camiones, buses, camionetas, equipos de construccion, :

maguinaria en los cuales se requiera un aceite de calidad API CJ-4, AP CI-4 PLUS O :
También pued 1 ue requieran un aceite API SM. Cumple las
especificaciones ACEA -zoosog - A nz zgs.a y 228.31}, Caterpillag/ 3, Mack EO-O
;rg;:m]!tﬂ:foog. cummfns CES20081, Detroit Diesel 93Kk218 y 93k214, Vo vDS-4, m~i. MAN 3275,
u -3 . g b,

PRECAUCION: No contamine el medio ambiente, disponga correctamente del aci ite sado. No arroje el
aceite usado en alcantarillas, ni al suelo ni IDZagecls de basura. Evite el contacto mg;ng;do ¥ o

Evi
repetido de la‘piel con el aceite usado. En caso de contacto con }a piel, con abundante agua
0.€. 13¥5abon. Ma ga el aceite lubricante fuera del alcance de los nifios. / 5 >

CODIGO DEL PRODUCTO] €O EL EMPAQUE NUMERO DE LOTE/ FECHA DE LLENADO | CON ¥ ° DE SECUEN ‘
23231 DK;S(?O&;M 50983 2016-10-06 Ww {

1O EIER2ZA PRESKON PARA VACIAR EL ENVASE YA QUE ESTE PUEDE ROMPERSE CON FUERZA EXPLOSIVA, NO SOLDAR, CORTAR. CALOR LaS
15745 O LA ELECTRICIDAD ESTATICA. LOS RESIDUOS O EL VAPOR PUEDEN HACER IGNICION O EXPLOTAR Y OCASIONAR LESIONES O FATALIDADES. EL ENVASE VACIO SE DEBE DRENAR
1PLETAMENTE ¥ CERRARLO DEBIDAMENTE PARA LUEGO ELININARLO, PARA mnmmmmmmvmmmmwmn:mm

A LA HOJA DE SEGURIDAD (MSDS). \ . :

PRODUCIDO Y DISTRIBUIDO POR BIOMAX S A NG
CRA. 144 99:33, PISO9, PBX. 3798000, BOGOTA, COLOMBIA / A
b

WWWBIOMAX.CO

Figura 14. ldentificacion de referencias
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Figura 15. Zona de Recepcion de Mercancia

L e

Figura 16. Recepcion y Verificacion de Mercancias

A continuacion, se observa el diagrama de flujo del proceso de recepcidn de mercancia con
sus respectivas actividades

57
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Recepcidn de mercancia
por parte del jefe de bodega

Transporte en elevador semi-
electrico hasta la bodega

Verificacion de la
mercancia ordenada

£ Esta en Drewo ver al
buen estado? [¥Ta} proweedor

51

aCend

Se llewa factura
al area logistica

Rewisar precios
conforme a la factura

Ingresar al

Hacer reclanmo
al provveedor

sistema

Figura 17. Diagrama Recepcion de Mercancia.
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3.2.4 Recursos utilizados en el proceso de Aprovisionamiento

Tabla 2
Recursos del Proceso de Aprovisionamiento

Humano Infraestructura Maquinaria y equipo

e 1 Elevador semi-electric.
e Zonade
) e Zorra de carga.
Almacenamiento y
e 2 Computadores.

e 1 Coordinadora recepcion de
- ] e 2 Teléfonos para
Logistica. mercancias.
. comunicaciones.
e 1 Jefe de Bodega e Zona Oficinas

.. ) e Material de oficina
administrativas.

. (Documentos, formatos,
e Baios.

entre otros).

3.3  Diagnostico del Proceso de Almacenamiento

331 Pre-diagndstico Proceso de Almacenamiento. Una vez més, haciendo uso de la
herramienta DNA LogistiK se puede observar en la Figura 18; que la funcion de Servicios de Valor
Agregado no presenta barra de madurez, puesto que la empresa no presta ningun servicio con
dichas caracteristicas, ya que su Unica operacion de negocio es la concerniente a comercializar con
productos de la marca Lubrio. Por otro lado, vemos también que en la funcion de KPI's su barra
de madurez es minima, esto debido a que como se menciond anteriormente, el Unico indicador que

maneja la empresa es el de pendientes por producto.

Segun el estudio arrojado por el portal de evaluacion logistica, se puede apreciar que los 5
procesos restantes se encuentran en un grado de madurez funcional, y al mismo tiempo presentan
un riesgo de nivel medio, con excepcidn de la actividad de Embarque de Mercancia, el cual muestra

un nivel de riesgo bajo.
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Procesos: Almacenaje | califica cada proceso logistico pulsando su nombre || [ /[ [ [ I

! Grado de Madurez de los Procesos de la funcion logistica M Riesgo en los procesos de la funddn logistica.

Recibo de Almacenamiento Control de Surtido de Embargue de Servicios de [ KPI's
Mercancia de Mercancia Inventario | Mercancia | Mercancia Valor Agregado

Figura 18. Grado de Madurez y Nivel de Riesgo - Proceso de Almacenamiento.

Nota: DNA LogistiK, herramienta online www.dnalogistik.com

Matriz Relevancia-Madurez | Funcion logistica: Almacenaje

-

Procesos

() Recibo de Marcancia

,& Almacenamiento de Mercancia
<> Cantrol de Inventaric

@ Surtido de Mercancia

A Embarque da Mercancia

Alta

Significativa

’ Servicios de Valor Agregado
& KPrs
Interpretacion por zona

Alto impacto. Es necesaric mejorar los
procesos de esta zona por el alto impaco
que generara an la Cadena de Suministro.

Relevancia de la funcién logistica Tu DNA
Moderada

Mediano impacto. Considerar la mejora
de estos procesos en funcién de los
ohjetivos y prioridades de la emprasa.

Bajo impacto. Mantenar al desampafio de Inmaduro Funcional Integrado:

estos procesas. Su mejora no es prioritaria. Grado de Madurez de los Procesos de la funcidn logistica Procesos

Figura 19. Matriz Relevancia-Madurez de las Actividades Proceso de Almacenamiento

Nota: DNA LogistiK, herramienta online www.dnalogistik.com

En la Figura 19, se observa que el Gnico proceso con un alto impacto en la cadena de suministro
y que presenta un grado de madurez muy bajo es el proceso de KPI’s, por lo cual, aunque en la
Matriz Relevancia-Madurez presente una relevancia moderada, requiere que se prioricen los
esfuerzos por mejorarlo. El resto de los procesos evaluados son de mediano impacto, con un grado
de madurez funcional, e igualmente con relevancia moderada dentro de la funcion logistica de

almacenamiento.
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3.3.2 Distribucion fisica de la bodega (Layout):

e Caracteristicas constructivas de la bodega: Estd compuesta por la oficina principal, y el area

de almacenamiento y despacho, con capacidad para 10.000 galones aproximadamente.

v Areatotal: 274 m. v Area base actual: 212 m.

Figura 21. Zona de Archivo y Otros.
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Figura 22. Zona de Almacenamiento

Figura 23. Zona de bafios y aseo.

Plano Actual: El plano actual de las instalaciones de la bodega se encuentra en el Apéndice
E.
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e Capacidad de almacenamiento: En la actualidad, la empresa esta haciendo uso de 31 estibas
de 1m x 1,20m, equivalentes a 4.382 galones. La capacidad maxima de almacenamiento es de

60 estibas, equivalentes a 10.000 galones.

Figura 24. Estiba de Almacenamiento

e Flujo de materiales: En este momento la empresa Distribuidora Lubrio SAS cuenta con un
flujo medio de materiales para el espacio actual, por lo cual la distribucion espacial de sus
areas no es muy compleja. Todo lo anterior se debe a que la empresa lleva poco tiempo de ser

fundada.

El flujo del material se mide por galones. Existen cajas de 12 cuartos que equivalen a 3

galones, cajas de 3 galones, baldes de 5 galones y tambores de 55 galones.

Actualmente se estd manteniendo galonaje de 4.000 galones mensuales almacenados, lo cual
representa solo un 40% de su capacidad total que son 10.000 galones. La distribucidn espacial es
lineal, apilada por filas de estibas de 1m x 1,20m orientada hacia la puerta de cargue y descargue,
el espacio entre pasillos es de 1,30m; espacio reducido para la manipulacion del elevador semi-

electrico.
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e Equipamiento de manipulacion:

Elevador Semi-eléctrico SERIE MS 1033: Se mueve con
ayuda de la energia humana, completa operaciones de

levantamiento bajo control eléctrico.

*Capacidad de altura 3mt, giro del radio 2,8, se carga
con bateria portatil

* Capacidad de carga: 1000 Kg.

* Bomba hidraulica de origen aleman

* Ruedas de direccion de hierro y poliuretano

* Téandem delantero de hierro y poliuretano

Figura 25. Elevador Semi-eléctrico * Sistema de freno

e Carretilla de carga:

Carretilla de carga (o zorra), utilizada para traslados

de mercancia en cantidades menores de tamafio, peso y
volumen. Se usa para transportar las cajas de productos
de una manera mas rapida y sencilla, con el menor
esfuerzo posible, ya sea a su ubicacion en la bodega,

o de alli a la zona de despacho de pedidos.

2 S

Figura 26. Carretilla de Carga
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3.3.3 Descripcion Proceso de Almacenamiento. Después de que la mercancia ha sido
recibida, y posterior al respectivo chequeo de calidad de la orden (sin faltantes y productos en buen
estado); el siguiente paso a seguir es el almacenamiento de la mercancia en las estibas

determinadas para dicha funcién.

En este caso, el jefe de bodega es el encargado de determinar el sitio de almacenamiento de
cada referencia de producto. Esta tarea es llevada a cabo segin su experiencia, basandose en
aspectos como la rotacion de referencias, ubicando de este modo los productos que mas salida
tienen en el sitio mas cercano posible a la zona de alistamiento de pedidos. De igual manera sucede
con la mercancia que representa una mayor dificultad para ser transportada, siendo entonces estos
productos ubicados lo mas cerca posible a la zona antes mencionada, tratando de que en lo posible
dicha ubicacion no vaya a provocar problemas de orden o algun otro inconveniente en la correcta

gestion de las areas de almacenamiento.

Como se mencionaba anteriormente, la distribucion del producto se realiza por medio de
apilamiento ordenado con estibas de madera (Ver Figura 27). Se almacena segun la estructura
FIFO (First In - First Out) que se basa en la suposicion de que los primeros stocks de material que
se reciben son los que se consumen primero, por lo cual, al momento de distribuir cada producto
en su respectiva estiba, estos se organizan de modo de que los mas antiguos en bodega queden

ubicados en el tope del apilamiento.

Actualmente existe un sistema para facturar el producto y un sistema para verificar los
inventarios. No existe una plataforma informatica (WMS) establecida, por lo cual no es posible
ubicar facilmente las coordenadas de un producto en especifico, ya que en una estiba puede haber

dos o mas referencias.

Debido a que la compafiia se encuentra aun en crecimiento y maneja un flujo medio de pedidos,
la distribucidn espacial de las areas no es muy compleja, y por el momento basta con que el jefe
de bodega memorice las ubicaciones de cada producto. Este método hace que se tenga una
dependencia casi total hacia las labores que desemperia el jefe de bodega, por lo cual, si se diera

el caso en el que éste se encontrara ausente representaria significativos inconvenientes en el
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correcto funcionamiento del proceso logistico de la compafiia. Para sobrellevar este inconveniente,
el jefe de bodega ha elaborado un sencillo mapa (Ver Figura 28), el cual toma como referencia un
plano de filas y columnas en donde se especifica la ubicacién de cada producto en cada una de las
estibas, y si es el caso en que una estiba se encuentra compartida por mas de una referencia de

producto, la ubicacion de cada producto en la estiba es precisada de igual manera.

Figura 27. Método de almacenamiento apilado con estibas de madera

El citado mapa se encuentra visible en una pared inmediatamente se ingresa a la bodega de
almacenamiento, y sirve como guia a los demas empleados en caso de que el jefe de bodega
estuviera impedido para llevar a cabo sus labores.

Figura 28. Plano provisional de ubicacion de productos en la bodega.
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El problema con esta técnica para llevar el proceso de almacenamiento, se traduce basicamente
en que no se esta utilizando ningun tipo de método que analice y sustente las apreciaciones que
tiene el jefe de bodega a la hora de ubicar cada producto, y al no estar estandarizado ni definido el
proceso como es debido, no se tiene un registro que aporte informacion al resto del personal de la

compafiia.

Ademas, las estibas no cuentan con ningun tipo de identificacion o sefializacion que permita
evidenciar las referencias de productos que se encuentran almacenadas en cada una de ellas, salvo
el nombre impreso en cada una de las cajas el cual es estampado (Ver Figura 29) por el proveedor
Biomax y no por la empresa, lo cual hace que el proceso sea ineficiente y presente demoras a la
hora de buscar y ubicar un producto en especifico, por lo cual se hace evidente la necesidad de un

adecuado método de identificacién en estos sistemas de almacenamiento fisicos.
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Figura 29. Identificacion de productos

3.34 Sincronizacion con el sistema de informacion

Para comprobar el nivel de confiabilidad que ofrece el sistema de informacion utilizado por la
empresa en cuanto a su sincronia con las existencias reales en la bodega, se procede a realizar una
auditoria que compare y verifique las cantidades registradas en el sistema, con el conteo realizado

en tiempo real para dicho analisis.

Para este estudio se tomaron aleatoriamente 30 referencias de productos diferentes, cuyos

resultados de variacion fueron los siguientes:
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TOTAL TOTAL VARIACION | VARIACION
ITEM PRODUCTO

SISTEMA | CONTADO | (UNID) (%)
1 UMD IMPULSE 4T 20W50 JASO MA-12/1 10 8 2 20%
2 UMD FORZA 15W40 Cl-4- 31 22 22 ] 0%
3 UNO HYDRAULIC AW 6B-1/5 2 2 i) 0%
4 UMD FORZA 15W 40 Cl-4-1/5 61 ila} 3 8%
5 UND IMPULSE 2T JASO FB-12/1 1 0 1 100%
b UMD ULTRA 200W/S0 SMN-3/1 14 14 i) 0%
i UND ULTRA 20WS0 SN-12/1 10 10 0 0%
3 UMD ULTRA SO SF-12/1 3 3 ] 0%
q UNO REFRIGERAMTE CORRIEMTE- 3/1 1 1 ] 0%
10 UMO REFRIGERANTE CORRIENTE -12/4 0] 0 i) 0%
11 UND HYDRALULIC AW 638- 3/1 17 17 0 0%
12 UND IMPULSE 2T JASO FB-24/1 9 7 2 22%
13 UND FORZA 25We0 CF/5)-12/1 ] 0 ] 0%
14 UMD FORZA 15W40 Cl-4-1/55 3 3 0 0%
15 UMD FORZA 50 CF2/5F-3/1 7 7 ] 0%
16 UND FORZA 15W40 Cl-4-12/1 9 9 ] 0%
17 UNO AXXIS MAX EP-2-16KG 10 10 i) 0%
18 UMD HYDRAULIC AW 68-12/1 i) L 2 33%
19 UND SYMCHROM 80W30 GL5-12/1 7 7 ] 0%
20 UNO FORZA 50 CF2/5F-12/1 3 2 1 33%
21 UMD REFRIGERANTE LARGA VIDA-12/4 7 ] 1 14%
22 UNO AXXIS EP-2-16KG 7 7 ] 0%
23 UMD FORZA MAX 15W40 CJ-4-1/55 4 4 ] 0%
24 UNO REFRIGERAMTE LARGA VIDA-3,/1 7 7 i) 0%
25 UMD TRUCK COOLANT- 3/1 5 5 0 0%
26 UNO AXXIS EP-2 - 1B0KG 3 3 ] 0%
27 UMD ULTRA 10W30 SN - 1271 2 2 ] 0%
28 UKD HYDRAULIC 10W-1/55 1 1 i) 0%
29 UND SYMCHROM 30W30 GL5-1/55 ] o 0 0%
30 UMD HYDRAULIC 10W-1/5 ] 0 ] 0%

Figura 30. Resultados Auditoria de Existencias

68

Como se observa en la Figura 30, en 7 de las 30 referencias seleccionadas para el analisis se

presentan variaciones entre el nimero de unidades registradas en el sistema y el conteo real en

bodega. Esto se debe a que en ocasiones no se facturan algunos productos, debido a que van

dirigidas a clientes especiales, o por algun tipo de encargo especial, y la forma para actualizar el

sistema de informacion es al momento de ingreso de los productos (ver actividad final en el

diagrama de flujo de la Figura 17), para generar las entradas de existencias, y al momento de

realizar la facturacion de los productos ordenados por el cliente, para registrar las salidas. Dichas

variaciones también se presentan porque en ocasiones se hacen obsequios a algunos clientes, y
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debido a que por ser objeto de obsequio este producto no se factura, se pasa por alto realizar en el
sistema la respectiva salida de aquel producto.

Debido a que se comprob6 que el nivel de sincronia de las unidades registradas en el sistema,
contra las unidades reales en bodega si presentan variacién, la coordinadora logistica y demas
trabajadores se basan en un tablero acrilico donde Ilevan un conteo ciclico de las existencias en
bodega de las referencias que presentan mayor rotacion (Ver Figura 31), el cual es actualizado
diariamente con el fin de siempre tener presente y de manera inmediata la informacion sobre los
niveles de inventario, de la manera mas confiable posible.

Figura 31. Conteo ciclico diario de existencias en bodega.

Esto para fines de comunicacion y reportes de existencias inmediatos con los vendedores, y
debido a que actualmente la empresa no cuenta con un sistema WMS ni ningdn otro tipo de
herramienta que permita la gestion centralizada de tareas, como el seguimiento de los niveles de

inventario en tiempo real y la ubicacion de existencias,
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3.35 Recursos utilizados en el proceso de Almacenamiento

Tabla 3
Recursos del Proceso de Almacenamiento

Humano Infraestructura Maquinaria y equipo

e 1 Elevador semi-

electrico.
e Zonade e Zorrade carga.
Almacenamiento y e 60 Estibas disponibles
e 1 Coordinadora recepcion de (Capacidad méaxima)
Logistica. mercancias. e 2 Computadores.
e 1 Jefe de Bodega e Zona Oficinas e 2 Teléfonos para
administrativas. comunicaciones.
e Bafios. e Material de oficina

(Documentos, formatos,

entre otros).

3.4  Diagnostico del Proceso de Distribucion

El proceso de distribucion da inicio inmediatamente después de que los asesores comerciales de la
empresa le comunican al jefe de bodega los pedidos de mercancia que han hecho los clientes.
Dicha actividad se realiza a través de un formato desarrollado por la empresa, en el cual se registran
detalladamente las cantidades de cada producto, su respectiva referencia de tamafio, ademas de la
forma de pago del pedido y observaciones pertinentes como descuentos u obsequios por parte de

la compafia (Ver Apéndice F).

Para realizar los despachos en la compafiia se tienen en cuenta los siguientes pardmetros:

v Tiempo de promesa de valor: 24h urbano.

v Tipo de Producto: Cajas selladas, baldes y tambores.
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v # Referencias: 99 identificadas por un cddigo y descripcion.

v" WMS: Tipo de Ubicacion por medio de la memoria, sistema de inventario donde se puede
visualizar cantidades, sistema de facturacion, planilla para controlar pedidos.

v Operario de facturacién y bodega.

e Preparacion: EIl area destinada para la preparacion de pedidos es de 10,75m2, se utilizan

estibas para acomodar los pedidos.

Figura 32. Zona de Alistamiento de Pedidos

e Alistamiento: El alistamiento se realiza segun la facturacion del dia, se recogen las referencias

y se clasifican segun el cliente y la ruta. (Promedio de despachos diarios: 8).

La ruta logica utilizada se basa segun el pedido del cliente, se recoge el producto por medio de
la factura impresa que describe el material solicitado equivalente a las referencias que son
identificadas por un codigo que da el proveedor BIOMAX, pero Lubrio le adiciona a la hora de

entrar el inventario a que linea debe hacer referencia.
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Las lineas manejadas por la compafiia actualmente son:

Lubricantes para motores a gasolina y gas

Lubricantes para motores de 2 tiempos ,4 tiempos a gasolina y fuera de borda
Lubricantes para motores Diesel

Lubricantes para transmisiones manuales, automaticas y diferenciales
Lubricantes industriales

Grasas

AN N N N N

Refrigerantes, liquidos de frenos y agua para baterias

Después de llevar a la zona de preparacion y alistamiento se procede a pegar el nombre del

destinatario en el producto y diligenciar la planilla de cargue.

El principal problema en el proceso de distribucion, basicamente, es la falta de comunicacion
entre el &rea comercial y el &rea logistica, que al mismo tiempo tampoco se encuentran ligados a
los planes estratégicos de la compafifa. Unicamente se esté trabajando dia a dia, por lo cual no hay
tiempo para planeacion de ningun tipo, la cual es mas que necesaria para que el proceso logistico
de la empresa se desarrolle en Optimas condiciones, y se evite al maximo incurrir en problemas

como lo son los pendientes de productos en los pedidos.

Por otro lado, debido a que como ya se ha mencionado con anterioridad, el método de ubicacion
de mercancias dentro de la bodega es muy intuitivo, e incluso pueden existir hasta 4 referencias de
productos distintos en una estiba, por lo que otro problema que se presenta es la posibilidad de un
mal alistamiento por parte del jefe de bodega.
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Alistamiento
de pedido

Verificacion

Despacho con
formato
(Control de Fletes)

5e hace seguimiento
hasta que llega a
manos del cliente

5e recibe factura
de llegada del cliente

5Se actualiza
Inventario y sistema

Figura 33. Diagrama de flujo Proceso de Despacho

En los casos en que se hace necesario realizar una orden de urgencia al proveedor Biomax, la
promesa de entrega de la mercancia al cliente final es de maximo 5 dias. El indice de ocurrencia
mensual en este caso es bastante variable y depende de que tan acertada haya sido la planeacion

de requerimientos de mercancia en determinado periodo de tiempo.
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34.1 Clasificacion ABC de los inventarios. Uno de los factores que afecta
considerablemente el nivel de servicio en cualquier bodega es la demora en los despachos de
pedidos. Teniendo en cuenta que las causas para dichas fallas en el proceso pueden ser variables,
se quiere analizar en primera instancia uno de los méas importantes, la cual tiene que ver con la
distribucion y ubicacion de los productos en la bodega. Para verificar que tan bien se esta llevando
a cabo dicha actividad, a continuacidn, se realiza una clasificacion ABC por rotacion de referencias
a partir de informacion suministrada por la empresa, y cuyo andlisis puede observarse

detalladamente y por producto en el Apéndice G.

El estudio fue realizado con datos histéricos del periodo comprendido entre los meses de
septiembre de 2016 a febrero de 2017, en donde se identifican los productos pertenecientes a los

grupos A, By C.

Analisis ABC

Participacion | Clasificacion . . s
. n Participacion n
estimada de n
0% - 75 % A 23 23,23%
76 % - 95 % B 27 27,27%
96 % - 100 % C 49 49,49%
99 100%

Figura 34. Resultados Clasificacion ABC por Rotacion

Para este analisis se tuvieron en cuenta 99 referencias, que son las que actualmente presentan
rotacién en la actividad comercial de la compafiia, las cuales quedaron clasificadas de la siguiente

manera:

Grupo A: En este grupo quedan incluidos 23 referencias de productos los cuales simbolizan el
23,23% del total de referencias manejadas, y a su vez representando estas un 75% del total de la
mercancia existente en bodega. Entre ellas destacan UNO IMPULSE 4T 20W50 JASO MA-12/1,
UNO FORZA 15W40 CI-4- 3/1, UNO HYDRAULIC AW 68-1/5, NO FORZA 15W40 CI-4-1/55,

entre otros. Estos productos que obtienen una clasificacion de tipo A, son en los que se deben
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centrar la mayor atencion, ya que al ser productos de alta rotacion merecen un cuidado especial,

mucho mas riguroso y dedicado al momento de tratarlos.

Grupo B: Dentro de esta clasificacion, se encuentra una cantidad similar a los productos
catalogados como tipo A. De 99 referencias, 27 son catalogadas como tipo B segun el anélisis
realizado, representando un 27,27% del total de referencias y un 20% de participacion estimada.
Entre ellos destacan UNO SYNCHRON 80W90 GL5-12/1, UNO FORZA 50 CF2/SF-12/1, UNO
HTF-1/55, entre otros.

Grupo C: En esta categoria es donde se presentan la mayor cantidad de referencias, 49 de 99,
las cuales representa casi el 50% de referencias manejadas por la compafiia, pero que, a su vez, en
contraste, solo generan un 5% del total de la mercancia almacenada en bodega, lo cual hace que,
aungue estos se presenten en mayor numero, se les pueda dar un trato menos riguroso que a los

productos clasificados en las categorias anteriores.

= Tipo A
Tipo B
= Tipo C

Figura 35. Porcentajes de clases clasificacion ABC por rotacion

Los resultados arrojados por este analisis ABC, dejan ver que la mayoria de referencias que
obtuvieron una clasificacion tipo A, también estan siendo prioridad del jefe de bodega, lo cual se
evidencia en el plano provisional de ubicacion de productos en bodega (Ver Figura 28), por lo que
su experticia y su determinacion a la hora de ubicar los productos dentro de la bodega no se aleja
mucho de la realidad. Sin embargo, como se menciond anteriormente, no es la manera correcta de

llevar dicha operacion, ya que de este modo la Unica persona capacitada para llevar a cabo las
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labores, y lo mas importante, la toma de decisiones en esta parte del proceso, es el jefe de bodega
mismo, por lo cual se hace necesaria la implementacién de métodos técnicos que vayan mas alla
de solo el criterio del trabajador; métodos que permitan llevar un control y un registro como es
debido y que ayuden a gestionar de una manera dptima el espacio y la capacidad de la bodega, y
que ademas permitan hacer los estudios y analisis necesarios en pro de conseguir una mejora

continua en los procesos.

3.4.2 Devoluciones en ventas. Con el fin de identificar la frecuencia y las causas de las
devoluciones en los pedidos, se realizd un seguimiento a los pedidos despachados durante 3
semanas, para asi poder tener una mejor apreciacion del nivel de eficiencia en esta parte de la

cadena logistica. Los resultados obtenidos se detallan a continuacién:

FECHA CLIENTE RESUMEN DE LA DEVOLUCION ASESOR
19/06/2017 TRANSLEBRIJA ERROR PX MANUEL GOMEZ
19/06/2017 DANYMOTOS ERROR PX MANUEL GOMEZ
21/06/2017 EDS FLORIDA ERROR PRODUCTO HARVEY NARANJO
21/06/2017 PACECOL SAS ERROR PRODUCTO SERGIO PENA
2210172017 FRENOS MARIO ERROR PX MANUEL GOMEZ
26/06/2017 EDS CENTENARIO ERROR PX MANUEL GOMEZ
28/06/2017 LOS LIBERTADORES ERROR PRODUCTO JHONY CALDEROM
30/06/2017 EDS BUENOS AIRES ERROR DESPACHO PRODUCTO MANUEL GOMEZ
30/06/2017 LA 27 ERROR PX MANUEL GOMEZ
3072017 EDS NUEVO COLON EL CLIEMTE SOLICITA DEVOLUCION PDTO 20WWa0 JHONY CALDEROM
6/07/2017 EDS SAN SALVADOR ERROR PX IVONMNE GUTIERREZ
1172017 FERNANDO GALEAND ERROR PX MANUEL GOMEZ
172017 EDS BOSIGAS ERROR PX IVONNE GUTIERREZ

Figura 36. Resultados Seguimiento Devoluciones en Pedidos

Como se puede apreciar en la Figura 36, la mayoria de errores que derivan en la devolucion

del pedido por parte del cliente son asociados por una mala facturacion, al ingresar los precios de

los productos de una manera que no corresponde. Estos fallos se presentan por errores humanos a

la hora de digitar y generar una factura de pedido, por lo cual, ya que por el momento no se

cuenta con alguna herramienta que genere estos precios automaticamente, los operadores deben

prestar especial atencion en esta actividad de ingreso de los precios, ya que ha sido detectada

como la causa de mayor incidencia de errores en esta parte del proceso de despacho de pedidos.
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3.5  Caracterizacion de los procesos

Finalmente, y para tener una mejor apreciacion de los procesos logisticos que lleva a cabo la
empresa Distribuidora Lubrio SAS, en el Apéndice H se puede apreciar la caracterizacion de
cada uno de ellos.

3.6 Indicadores Logisticos

Con una entrevista sostenida con la coordinadora logistica se hallé que se cuenta con un solo
indicador, el cual mide el nivel de eficiencia de los despachos realizados mensualmente y verifica

el nimero de pedidos con pendientes, acorde a la siguiente ecuacion:

Mo. Pedidos con pendientes
Mo. Pedidos totales

X 100

Este indicador, como ya se menciono anteriormente cuando se hablé sobre los dias de inventario
en la parte de gestion de compras, tiene un nivel maximo aceptado del 18%. Este indicador se
encuentra actualizado hasta el mes de enero del 2017, lo que deja ver que actualmente no se cuenta
con informacion veridica para medir el comportamiento de la gestion logistica a través de dicho
indicador. En la Figura 37 se establecen los resultados de cada uno de los meses del afio 2016 para

este indicador.

ENTREGAS PARCIALES 2016
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Figura 37. Indicador Logistico
Nota: Control de pendientes realizado por Distribuidora Lubrio SAS
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La empresa no cuenta con ningln otro indicador para medir la gestion logistica, razén por la
cual no tienen la posibilidad de conocer el comportamiento y los posibles avances o retrasos en los
procesos, ocasionando de esta manera desconocimiento del estado actual de la empresa impidiendo

tomar decisiones acertadas.

3.7  Diagnostico del Sistema de Informacion Utilizado

La empresa Distribuidora Lubrio SAS, actualmente cuenta con un sistema de informacion basico
de nombre SIBERIAN. Este sistema es méas que todo de tipo contable, por lo cual hace posible

Ilevar un registro y un control de remisiones, facturacion, salidas y entradas de mercancia.

El sistema SIBERIAN es utilizado para recibir y coordinar todo lo relacionado a los pedidos de
mercancia de los clientes, cumplimiento de contratos, recepcion de mercancia, despachos,
remisiones; permitiendo llevar un control (aunque no en tiempo real) de las existencias disponibles

en bodega o por agotarse.

Debido a que el software fue hecho a la medida, segun las necesidades cercanas de la compaiiia,
por el momento a la empresa le basta con los servicios que ofrece el sistema de informacion
SIBERIAN; y de presentarse el caso de requerir alguna funcién adicional a las ya existentes (como
ya ha pasado anteriormente), se contacta directamente al disefiador del software para que este

realice las debidas actualizaciones y mantenimiento.

Actualmente el sistema de informacion SIBERIAN cuenta con 7 mddulos principales, los

cuales son citados a continuacion:

v" Movimiento por articulos. v Analisis de cartera.

v Movimientos por fecha. v' Extracto de un cliente.
v Costo de inventario. v" Historia del cliente.

v Relacion de ventas.



PLAN DE MEJORAMIENTO DISTRIBUIDORA LUBRIO SAS 80

DIESEL A PPN
= S==|1DAD PARA
- EL
| € r
L .
| @ |
‘\ < ¢
B S,
e £ 7
|2 A
UNOo RICA

Calidad en movimiento

Figura 38. Sistema de Informacion SIBERIAN

Con la intencion de medir el grado de implementacion del software SIBERIAN se desarrollo la

metodologia propuesta en el Apéndice I, cuyos resultados finales se contemplan en la Figura 39.

Modulo Importancia Implementacion: Informacion  Peso
Movimiento por articulos 15% 75% 10.50%
Movimientos por fecha 15% 75% 10.50%
Costo de inventario 14% 75% 10,50%
Relacion de ventas 14% 83% 11.62%
Analisis de cartera 14% 100% 14.00%
Extracto de un cliente 14% 83% 11.62%
Historia de un cliente 14% 83% 11.62%
Total 100% Total Grado Implementacion  80.36%

Figura 39. Grado de Implementacion Software SIBERIAN

Ademas, para este apartado, y teniendo muy presente que en un mercado tan competitivo como
el actual se hace de vital importancia mantenerse a la vanguardia en cuanto a herramientas de
gestion de procesos se refiere, el autor, en comun acuerdo con la coordinadora logistica y ademas

tutora del proyecto, creen pertinente hacer un estudio de costo/beneficio para la implementacién
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de un sistema WMS que gestione de manera éptima todos los procesos y las actividades de interés

de la compaiiia. Dicho estudio, junto con sus resultados, seran presentados mas adelante en este

mismo documento.

3.8

Diagnostico Estrategia 5s

Para conocer el estado actual de las areas de la bodega y oficinas administrativas, se hace una

inspeccion de orden y aseo aplicando una lista de chequeo 5S’s (Ver Apéndice J). Los resultados

obtenidos se describen a continuacion:

Seiri (Orden): Se encontr6 que algunas herramientas de la maquinaria y el equipo utilizadas
para el transporte y almacenamiento de la mercancia en la bodega no tienen un lugar definido
para ser guardadas; en lugar de esto, son dejadas en el lugar méas cercano posible a la zona de
descargue y alistamiento de pedidos, lo cual aunque no es mayor impedimento para la correcta
circulacion por el area de la bodega, si perjudica el orden visual de las instalaciones, e incluso

en el peor de los casos podria generar accidentes de trabajo.

Seiton (Organizacion): Todo el proceso de ubicacion de mercancia depende de la experiencia
y el criterio del jefe de bodega, que con anterioridad ha designado el lugar para cada producto
segun criterios de rotacion. Se observa que la ubicacion de los productos no se rige por ningun
sistema de clasificacion como etiquetado o codigo de colores que faciliten la comprension y
visualizacion de su ubicacién dentro de la bodega, lo cual incurre en errores en el alistamiento
de pedidos, debido a que se encuentran estibas compartidas incluso hasta con 4 referencias de
productos diferentes. También se encontrd que no se hace uso de los elementos de seguridad
y proteccion como cascos y demas, y en cambio, se encuentran amontonados en un sitio que

tampoco es el designado para ello.

Seiso (Aseo): El aseo y la limpieza se relacionan con el buen funcionamiento de las
actividades y mejora la calidad en que se llevan los procesos. En la Distribuidora Lubrio SAS
se contrata personal quien realiza 3 aseos semanales a las oficinas administrativas, lo que

ayuda tanto a mejorar su aspecto visual, como a mantener unas condiciones bastante
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aceptables en el area de trabajo. Los inconvenientes son visibles en el area de la bodega, en
donde el aseo es un poco mas descuidado debido a las condiciones y caracteristicas del piso y
las paredes, y el movimiento regular que alli se presentan. Los equipos no tienen rotulacion o
método de instruccion que describa como debe ser llevada a cabo la limpieza segun

recomendaciones del fabricante.

e Seiketsu (Estandarizacién): La estandarizacion significa sefializar anomalias estableciendo
normas y procedimientos con el fin de prevenir la aparicion de la suciedad y el desorden. En
el estudio realizado para este principio, se obtuvo que aunque se cuenta con las limpiezas
contratadas por la empresa, como tal la organizacion no tiene implementado ni documentado
ningun tipo de procedimiento o criterios para cubrir este tipo de necesidades diarias. Tampoco

existen procedimientos para hacer seguimiento y monitoreo de orden y aseo.

e Shitsuke (Disciplina): La disciplina en este caso consiste en fomentar los esfuerzos por seguir
mejorando en cada uno de los aspectos que conforman la metodologia 5S. Por el momento, la
empresa no tiene implementada ninguna estrategia que aporte valor en este principio clave, y
aun si lo hubiese, su correcto funcionamiento dependera de la disposicion y adaptacion al

cambio de dichas implementaciones por parte de los trabajadores

El puntaje obtenido fue de 810 de 1.710 puntos posibles, lo que representa un 47.37% de
implementacion de los principios de la metodologia 5S.

A través de este analisis, se hace evidente la falta de control en el orden, la limpieza y la
disciplina, factores que representan una parte esencial en la implementacion de cualquier programa
de calidad total. Cuando estas condiciones estn ausentes, las consecuencias pueden ser, entre
otras, pérdida de tiempo en la busqueda de objetos o informacion. Para mantener altos estandares
de desempefio bajo normas de orden y disciplina, se necesita que el personal acepte sus
responsabilidades y se involucre de manera comprometida en procesos de mejora continua, lo cual
requiere en primera instancia, una sensibilizacién por parte del personal de la empresa, y el

compromiso en un cambio de habitos.
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El resumen de los resultados obtenidos es detallado a continuacion:

Puntaje Puntaje %
Elemento . . .

Posible obtenido Implementacion
Orden (SEIRI) 480 360 75,00%
Organizacion (SEITON) 330 170 51,52%
Aseo (SEISO) 210 110 52,38%
Estandarizacion (SEIKETSU) 420 60 14,29%
Disciplina (SHITSUKE) 270 110 40,74%
Total 1.710 810 47,37%

Figura 40. Resumen de Resultados Inspeccion 5s

Inspeccion 55
Empresas Distribuidora Lubrio SAS
Desempeiio por elemento
75,00%
Orden (SEIRI)
Discipling (SHITSUKE) Organizocion (SEITON)
51,52%
40,78%
14,29%
52,38%
Estondornizocion (SEIKETSU) Aseo (SEISO)

Figura 41. Resumen de Resultados Inspeccion 5s
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4 Formulacion e Implementacion de Propuestas de Mejora

4.1  Mejoramiento en el Proceso de Aprovisionamiento

4.1.1 Problematica que se pretende atender. Como se puede observar en el diagndstico
realizado al proceso de aprovisionamiento, en el numeral 3.3.2, Distribuidora Lubrio SAS presenta
dificultades a la hora de realizar las actividades relacionadas con el calculo de requerimiento de
mercancias, ya que no se cuenta con ningun tipo de método estandarizado que indique la cantidad
optima de pedido de mercancia, situacion a la cual por el momento es imposible darle solucién
mediante algin método matematico, ya que la empresa se encuentra aun en crecimiento y no

presenta una demanda estable de sus productos.

Es debido a esta problematica, que recae una gran responsabilidad sobre los vendedores y/o
asesores comerciales, ya que la coordinadora logistica realiza el pedido de mercancia a su
proveedor Biomax con base en las proyecciones de ventas enviadas por cada uno de los vendedores
encargados de visitar a los clientes en sus diferentes zonas, los cuales por el afan de incrementar
su promedio de ventas o de cumplir sus metas mensuales, realizan proyecciones que en ocasiones
difieren bastante con las ventas reales, y en consecuencia, provocando que la coordinadora
logistica realice de manera imprecisa el pedido de mercancias al proveedor, creando faltantes en

pedidos y/o excesos de inventario.

Es evidente que el mayor inconveniente en esta parte del proceso es la falta de una efectiva
comunicacion y colaboracion entre los vendedores y el area logistica de la empresa, lo cual, en
parte, es debido a la carencia de un manual donde se establezcan y formalicen las relaciones de
dependencia existentes entre cada uno de los cargos, y que ademas organice y estandarice las
responsabilidades y actividades del personal involucrado, las cuales garanticen el correcto

funcionamiento en el proceso de aprovisionamiento.
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4.1.2 Propuesta: Manual de Procedimientos y Manual de Funciones. Se propone el
disefio, elaboracién e implementacion de un manual de procedimientos y un manual de funciones,
los cuales sirvan como guia para lograr un mejor desempefio en las actividades que componen el

proceso de aprovisionamiento.

En el manual de funciones se estableceran las responsabilidades y funciones de cada puesto de
trabajo, al igual que las relaciones existentes entre los cargos; y de manera analoga, se creara un
manual de procedimientos en el cual se abarquen las actividades involucradas en el proceso de
aprovisionamiento de mercancias, estableciendo de manera clara los pasos a seguir para lograr su
correcto cumplimiento. Se exhibira una nueva y mejor forma de realizar las tareas, creando
actividades nuevas y la transformacion de algunas ya existentes, todo esto con el propdsito de
estandarizar los procedimientos y conseguir una mejora significativa en la practica del proceso de

aprovisionamiento de mercancias.

4.1.3 Objetivos de la propuesta

e Lograr estandarizar el proceso de aprovisionamiento de mercancias, fijando las tareas y

actividades necesarias para su correcto funcionamiento.

e Establecer los cargos que presentan una estrecha relacion con el proceso de

aprovisionamiento de mercancias.

e Definir las relaciones de dependencia entre cada uno de los cargos, ademas de especificar
las responsabilidades, las funcionesy los requisitos que debe cumplir el personal encargado

del proceso de aprovisionamiento de mercancias.

e Dotar a la gerencia de la compafiia con una herramienta que facilite la futura contratacion
de personal, ademas de brindar una mejor y mas rapida capacitacion a sus nuevos

empleados.
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4.1.4 Plan de implementacion

Tabla 4.

86

Plan de Implementacion para los manuales de procedimientos y de funciones

Tiempo Recursos Necesarios
Actividad Responsable Estimado
Recoleccion de
informacion: Practicante y 1 Computador
Procedimientos y coordinadora 1 semana Practicante
asignacion de logistica Coordinadora Logistica
responsabilidades.
Disefio y creacion de los : 1 Computador
Practicante 3 semanas .
manuales. Practicante
. . . 1 Computador
Reunion con la gerencia Practicante, . P
ara revision erente Practicante
P . y J . y 2 horas Gerente
aprobacion de los coordinadora . i
- Coordinadora Logistica
manuales. logistica
Correccion de manuales
) . . 1 Computador
con los  cambios Practicante 2 dias .
. Practicante
acordados en la reunion.
Coordinadora logistica y
Capacitacion del Coordinadora 1 semana demas empleados
personal. logistica relacionados con el proceso
de aprovisionamiento.
Practicante 'y empleados
Seguimiento y control Practicante 2 semanas relacionados con el proceso

de aprovisionamiento.
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4.1.5 Implementacion plan de mejora

4.15.1 Recoleccidn de informacion: Procedimientos y asignacion de responsabilidades:
Esta etapa inicial del plan de mejora es llevada a cabo en simultaneo con el diagnostico inicial
desarrollado en el capitulo 3 del presente documento, en donde mediante observacion y revision
documental se obtiene informacién acerca del modo en el cual son ejecutadas todas las tareas y
procedimientos, ademas del personal involucrado en las labores de aprovisionamiento de

mercancias.

Cabe resaltar, que gran parte de esta informacion es proveniente de la entrevista realizada a la
coordinadora logistica, quien es la encargada de supervisar y ejecutar esta parte del proceso y por
lo tanto, es quien mas detalles y sugerencias de mejora puede aportar para lograr una correcta

elaboracién de los manuales.

4.15.2 Disefio y creacion de los manuales: Teniendo como base lo realizado en la fase de
recoleccion de informacién, se procede a la elaboracion y el disefio de los manuales bajo
parametros de facil comprension para el personal implicado. Para las diferentes actividades del
proceso de aprovisionamiento se disefia una guia clara y especifica, de una forma detallada,
ordenada y secuencial, la cual garantice un correcto desarrollo del proceso. En cuanto a la
asignacion de responsabilidades, se disefia un formato que contempla todas las funciones de cada

cargo y las competencias requeridas para cada perfil.

4153 Reunidn con la gerencia para revision y aprobacion de los manuales: Se celebra
una reunién con la gerencia de la compaiiia el dia 22 de septiembre del 2017, en donde se expone
un prototipo inicial de los manuales, con el fin de realizar una minuciosa revision y de este modo

acordar las modificaciones pertinentes para posteriormente lograr su aprobacion final.

4154 Correccidn de los manuales con los cambios acordados en la reunién: Se aplican
las modificaciones solicitadas por el gerente y la coordinadora logistica a los manuales, agregando

y/o modificando algunas actividades y funciones del personal implicado en el proceso.
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Finalmente, realizadas estas modificaciones en los manuales se realiza una Gltima revision por
parte de la coordinadora logistica, consiguiendo asi la aprobacion final por parte de la gerencia de

la compafiia.

El manual de funciones y el manual de procedimientos en su version final (sujetos a futuras

modificaciones) se encuentran en los anexos Ky L respectivamente.

4155 Capacitacion del personal: Los dias 29 y 30 de septiembre se realizd la
capacitacion en lo relacionado al nuevo método de ejecucion de las actividades y funciones que
involucran todo el proceso de aprovisionamiento de mercancias. La coordinadora logistica fue la
encargada de hacer la divulgacion de los nuevos manuales, haciendo entrega de una copia a cada
uno de los vendedores responsables del contacto directo con el cliente, para de esta manera
ponerlos al corriente con sus nuevas responsabilidades, ademas de resaltar y hacer énfasis en el

correcto proceder de algunas ya existentes.

Cabe resaltar, que como se menciono anteriormente, uno de los objetivos de la elaboracion de
estos manuales es que la gerencia de la compafiia pueda contar con una herramienta que facilite la
futura contratacion de personal, ademas de brindar una mejor y més rapida capacitacion a sus

nuevos empleados, asi como a los ya experimentados.

4.15.6 Seguimiento y control: Posterior a la capacitacion, entre el 2 y el 14 de octubre se
realiza el seguimiento de las actividades realizadas por los vendedores y la coordinadora logistica
quienes son los responsables del proceso de aprovisionamiento de mercancias, supervisando y
verificando que todos los procedimientos se ejecutaran de la manera estipulada en los manuales, y

en caso de observar errores, proceder al respectivo estudio de su causa para su posterior correccion.

Uno de los errores encontrados fue una vez mas la falta de colaboracion y comunicacién entre
los vendedores y la coordinadora logistica, debido a que los vendedores pasan por alto el
cumplimiento de algunas actividades establecidas en el manual, pues al contar con una amplia

experiencia en su labor les resulta en ocasiones complicado desprenderse de su rutina diaria, ya
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que si bien no es la forma establecida de desarrollar las actividades, para ellos les resulta eficiente

su método propio creado a traves de los afios.

De lo anterior podemos concluir que aunque la creacion de los manuales de procedimientos y
de funciones es el primer paso para la estandarizacién de los procesos al fijar tareas y
responsabilidades, para observar mejoras significativas se requiere de un periodo mas largo de
adaptacion, y conseguir que los vendedores se concienticen y logren comprender que lo importante
no es solo registrar grandes nimeros en sus registros personales de ventas, y que deben cooperar
en conjunto con la logistica ya que esta no es un area aislada, y en cambio, repercute en todo el

funcionamiento de la empresa.

4.2  Mejoramiento en el Proceso de Almacenamiento

4.2.1 Problematica que se pretende atender. En el diagndstico realizado se evidencio
claramente que el correcto funcionamiento de la bodega de Distribuidora Lubrio SAS presenta una
alta dependencia de las labores llevadas a cabo por el jefe de bodega, ya que es el Unico que conoce
con exactitud la ubicacion de los productos en cada estiba, razén por la cual se hace necesaria una
intervencion en este proceso, con métodos que permitan Ilevar un control y un registro como es
debido y que sea del conocimiento de todo el personal involucrado en las labores logisticas de la
compafiia, para dado el caso de que el jefe de bodega se encuentre ausente, el correcto

funcionamiento de la bodega no se vea afectado.

Ademas, la distribucién de los productos en la bodega se esta realizando de manera intuitiva
por el jefe de bodega, quien es el encargado de asignar la ubicacion de los productos en cada una
de las estibas, lo cual, si bien le ha permitido a la compaiiia desarrollar su proposito comercial
hasta ahora, también se hace necesaria la implementacion de métodos y técnicas de gestion y
control que permitan hacer los estudios y analisis necesarios, con la intencion de conseguir un

mayor rendimiento operacional de la bodega y una mejora continua en los procesos.

Por otro lado, se hace evidente la carencia de algun sistema de identificacion al interior de las

areas de almacenamiento, el cual permita una répida y sencilla localizacion de los productos en
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bodega, reduciendo de esta manera esfuerzos y tiempos de busqueda, ademas de aportar en la

prevencion de errores en alistamiento de pedidos.

4.2.2 Propuesta 1: Distribucion de productos en bodega con base en anélisis ABC
por rotacion. Teniendo en cuenta que dentro de una bodega no todos los productos presentan el
mismo ritmo de salida, es preciso procurar que aquellos con mayor indice de rotacidén sean
almacenados, estratégicamente, lo mas cerca posible de la zona de despacho de alistamiento de
pedidos. Para tal fin, se propone ubicar las referencias de productos que presentan una mayor
frecuencia de salida en las estibas situadas cerca de la zona de alistamiento de pedidos, al mismo
tiempo que se le da prioridad a los productos de mayor volumen y peso, los cuales representan un
mayor nivel de dificultad al momento de ser transportados de un lugar a otro, todo esto, con base
en el analisis ABC por rotacion realizado en la parte del diagndéstico del numeral 3.5.1 del presente

documento.

Para esta propuesta se hace necesario una auditoria cada 3 meses, en donde se analice
nuevamente la clasificacion de cada uno de los productos en los rangos A, B o C, y hacer los
cambios pertinentes en la distribucién de los productos en la bodega.

4221 Obijetivos de la propuesta

e Contribuir a un aumento en el rendimiento operacional de la bodega.

e Minimizar los recorridos y esfuerzos realizados para transportar los productos catalogados

como Tipo A, desde la zona de recepcion de mercancias hasta su lugar de almacenamiento,

y luego hasta la zona de alistamiento de pedidos.

¢ Incrementar el aprovechamiento de la mano de obra existente, logrando un menor desgaste

fisico del jefe de bodega, o de quien en su momento sea el encargado.
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4.2.2.2 Plan de implementacion

Tabla 5.

Plan de implementacion para la distribucion de productos en bodega con base en anélisis ABC

por rotacién

Actividad

Responsable

Andlisis de los resultados
obtenidos en el analisis ABC
por rotacion realizado en la
parte de diagnostico.

Determinacion y fijacion de
las nuevas ubicaciones de los
productos, con base en el
analisis ABC.

Realizacion de planos con la
nueva distribucion de la
bodega y anélisis de
resultados.

Reclasificacién de mercancias
de acuerdo a la rotacion.

Practicante

Practicante y
Jefe de Bodega

Practicante

Jefe de Bodega

Tiem .
. PO Recursos Necesarios
Estimado
1 Computador
1 dia Diagnostico ABC
Practicante
1 Computador
3 dias Practicante
Jefe de Bodega
1 Computador
1 semana .
Practicante
1 dia 1 Computador

(Cada 3 meses) Jefe de Bodega

4.2.2.3 Implementacién plan de mejora

e Analisis de los resultados obtenidos en el analisis ABC por rotacion realizado en la parte

de diagnostico.
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Con el proposito de incrementar la productividad en la bodega, se realiz6 un analisis ABC de
rotacion de inventarios para determinar los productos que son mas solicitados y ubicarlos de
manera conveniente, reduciendo tiempos y recorridos de desplazamiento. Este analisis arrojo los
resultados que se muestran en el Apéndice G, en donde 23 productos obtuvieron una clasificacion
tipo A, y los cuales seran nuestro foco de atencion para este nuevo disefio de las ubicaciones en la

bodega de almacenamiento.

Producho Rotacion Promedio
UMD IMPULSE 4T 20W 50 JAS0O MA-12 /1 360
UMNC FOREA 15W40 Cl-4- 371 289
UMD HYDRALLIC AW 53-1/5 244
UMNC FOREA 15W40 Cl-4-1/5 203
UMD IMPULSE 2T JASO FB-12/1 20
UMNO ULTRA 200 50 SHN-3/1 175
UMNC ULTRA ZO0W S0 SN-12/1 173
UND ULTRASOSF-12/1 1%
UM REFRIGERANTE CORRIEMTE- 2/1 144
UMND REFRIGERANTE CORRIENTE -12/4 117
UMNC HYDRALULIC AW &53- 21 116
UMD IMPULSE 2T 1ASO FB-2471 1082
UNC FORZA Z25WeD CR/S1-12/1 =
UNO FOREA 15W 40 Cl-4-1/55 o5
UMD FOREA SO CF2/5F-3)1 = 0]
UNOD FOREA 15W 40 Cl-4-12 /1 B2
LN A s R A EF-2-16KG B0
UND HYDRAULIC AW 68-12/71 i
UMNC FORZEA 25WeED CFf5] -3/1 o]
UND HYDRAULIC AW 63 - 1755 B3
UMD ULTRA SO SF 371 &0
UMD LU DO PARA FRENOS DOT3-2472 480 54
UMD SYNCHROMN B00WW90 GL 5-1/5 53

Figura 42. Productos Tipo A

e Determinacion y fijacion de las nuevas ubicaciones de los productos, con base en el
analisis ABC.

Los encargados de esta fase del plan de implementacion de mejora son el practicante y el jefe de
bodega. En primera instancia, el practicante propone una posible reubicacién para los productos
en bodega, teniendo en cuenta como ya se menciond anteriormente, su nivel de rotacion y ademas

su complejidad para ser transportados desde su lugar de almacenamiento hasta la zona de
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alistamiento de pedidos. Esta propuesta inicial es estudiada y revisada minuciosamente por el jefe
de bodega, quien es la persona con mas experiencia sobre el ritmo de salida que presentan las
diferentes referencias de productos y su real complejidad para ser transportados de una localizacion
a otra. Finalmente, y con algunas pequefias modificaciones sugeridas por el jefe de bodega, quedan

fijadas y determinadas las nuevas ubicaciones de cada producto en la bodega.

e Realizacion de planos con la nueva distribucion de la bodega y analisis de resultados.

Posterior a la etapa en la que el practicante en conjunto con el jefe de bodega determinaron y
fijaron las nuevas ubicaciones de los productos, se procede a realizar los planos de la bodega con
el fin de medir la distancia recorrida por el encargado de alistar pedidos antes y después de
reorganizar los productos segun la metodologia ABC. Los planos de la bodega del “antes” y
“después” de la ubicacidén de los productos con base en el analisis ABC (sin medidas), se pueden

observar en los Apéndices M y N.

En el Apéndice N (plano “antes” con medidas), se observa que, por ejemplo, el producto UNO
HYDRAULIC AW 68- 3/1 (No. 11 en el plano) requeria un desplazamiento de 16,66 metros a
partir de la zona de alistamiento para encontrar el producto por entregar (un viaje redondo de 33,32
metros). Con el analisis ABC colocando el inventario més importante (articulos tipo A) proximos
a la zona de alistamiento, el articulo UNO HYDRAULIC AW 68- 3/1 queda a s6lo 8,88 metros
para ser alistado (un viaje redondo de 17,76 metros). Es decir que, basados en el total de ventas,
tomando a modo de ejemplo el mes de Febrero, se observa que sélo para este producto se tendria
una disminucién de 544,6 metros en el total de recorrido del mes, como se puede observar en la

Figura 43. Una diferencia significativa en cuanto a tiempo de alistamiento y distancia recorrida.

La ubicacion propuesta para cada una de las referencias de productos tipo A en la bodega con

sus respectivos recorridos se encuentra detallada en el Apéndice O (plano “después”).

Cabe resaltar que productos como UNO FORZA 15W40 CI-4-1/55 y el UNO HYDRAULIC
AW 68 - 1/55 son ubicados cerca de la zona de alistamiento, méas por el peso y volumen del

producto que por su rotacion, ya que, si bien estos dos productos obtuvieron una clasificacion tipo
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A, existen 18 productos que presentan un mayor ritmo de salida que estos, pero debido a que son
las referencias mas grandes y por lo tanto mas pesados y mas complicados de transportar, se

requiere que estén a la mano para evitar demoras y esfuerzos mayores para su desplazamiento.

DISTAMCIA RECORRIDA EM METROS
Producto # en Plano Antes Despues Diferencia
JMOIMPULSE 4T 20050 J&S0 MAa-121 1 5808 528 52,8
UNMOFOREA 1540 Cl-4- 31 2 497 B4 601,72 -103,88
UNO HDRALLIC A\ 63-15 3 447 98 392,78 482
UMOFOREA 1540 Cl-4-15 4 &07,16 £05,44 172
MO IMPULSE 2T JASO FE-121 5 542,66 548 68 -6,02
MO ULTRA 20%'50 SH-31 B 473,2 327,08 14,12
UMOULTRA 2008S0 SM-121 7 440,16 432,32 7,84
MO ULTRA S0 SF -121 2 471 4675 3,5
MO REFRIGERAMTE CORRIENTE- 31 ] 461,16 310,32 150,84
MO REFRIGERAMTE CORRIEMTE -1214 10 194 48 342,84 -154. 36
UNOHYDRALLIC AW 63- 31 11 11662 6216 544 6
UMOIMPULSE 2T JASO FE-2d41 12 461,16 361,62 84,54
UNOFOREA 25%W'60 CFISJ-121 13 386,28 2772 109,08
UNOFORZA 1540 Cl-4-155 14 46,5 46,2 0,3
UNMOFORES S0 CF21SF-31 15 249 08 2785 -30,42
MO FORES 1540 Cl-d-121 16 281,38 273,46 792
MO AxEIS Max EP-2-16k5 17 325,04 265,88 58,16
MO HYDRAULIC Al 53-121 18 280,02 258,44 2158
UMOFOREA 25%W60 CFIS) - 31 13 2583 242 64 15,66
MO HYDRALLIC A\ 63 - 1155 20 15,6 289 -13.3
UMOULTRASOSF- 31 21 198,66 223,74 -25,08
MO LIGUIDOD PARA FREMOS DOT3-2448240 22 156,96 133,92 23,04
MO SYMCHROM 8030 GL 5-15 23 2072 1802 27
0B6.84

Figura 43. Comparativo de Recorridos

Reubicando los productos, y haciendo el mismo analisis de recorridos para cada una de las
referencias seleccionadas, se tiene, tomando como referencia el mes de febrero, una disminucién
total de 986,84 metros recorridos al mes para los 23 productos tipo A (Figura 43), lo cual reduce
considerablemente los desplazamientos requeridos para realizar las actividades de alistamiento de
pedidos, de lo cual se concluye que el analisis ABC de inventarios es una forma estratégica que

tiene la empresa para ubicar su inventario de productos en la bodega.



PLAN DE MEJORAMIENTO DISTRIBUIDORA LUBRIO SAS 95

e Reclasificacion de mercancias de acuerdo a la rotacion.

Las mercancias en un almacén no siempre tendran la misma demanda, esto depende de muchos
factores como la moda, las proyecciones de la empresa, sus cambios de linea, precios, etc. Un
articulo clasificado como “A” puede variar y convertirse en un “B” si sus ventas disminuyen, 0

incluso siendo “B” después puede convertirse en “C” si sigue cayendo la demanda del mismo.

Por lo anterior es necesario hacer una reclasificacion en forma periodica para seguir
asegurando un buen equilibrio entre la existencia para que la bodega no se exceda en los niveles

de inventario, 0 en caso contrario, se presenten faltantes en los pedidos.

A continuacion, se proponen los siguientes criterios de reclasificacion de mercancias ABC
por las variaciones de la demanda. (Se recomienda hacer dicho analisis con una periodicidad de

3 meses).

» En Baja Rotacion

v Articulos A:
Si el promedio de ventas en 90 dias, es igual o mayor del 0.70 del Maximo (70%), el articulo
se quedaria en Clasificacion “A” para el mes siguiente. Si el resultado es menor (baja

rotacion) deberan reclasificarse como articulos “B”.

v Articulos B:
Si el promedio de ventas en 90 dias, es igual o mayor del 0.60 del M&ximo (60%), el articulo
se quedaria en Clasificacion “B” para el mes siguiente. Si el resultado es menor (baja

rotacion) deberan reclasificarse como articulos “C”.

v" Articulos C:
Si el promedio de ventas en 90 dias, es igual o mayor del 0.50 del Mé&ximo (50%), el articulo
se quedaria en Clasificacion “C” para el mes siguiente. Si el resultado es menor, deberan

considerarse como de lento movimiento y consultar si se justifica conservarlo en inventario.
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» En Alta Rotacién

v Articulos C:
Si el promedio de las ventas en 90 dias, son iguales o mayores del 1.20 del Maximo (120%),

el articulo se debera Reclasificar como “B” para el mes siguiente.

v’ Articulos B:
Si el promedio de las ventas en 90 dias, son iguales o mayores del 1.50 del M&ximo (150%),

el articulo se debera Reclasificar como “A” para el mes siguiente.

v Articulos A:
Si el promedio de las ventas en 90 dias, son iguales 0 mayores del 0.70 del Maximo (70%),

el articulo se deberd mantener como “A” para el mes siguiente.

Para lograr todo este andlisis de manera mucho mas rapida y sencilla, los anteriores criterios
de reclasificacion de productos han sido adaptados y programados para ser ejecutados en la
herramienta de analisis empresarial Power Bl, herramienta de la cual se habla con mucho mas

detalle en la seccion 4.4.1 del presente documento.

La herramienta Power Bl ofrece un panel personalizado en el cual se muestra de manera
mucho mas grafica y detallada los resultados de la clasificacion ABC por rotacion, con los
criterios de reclasificacion definidos anteriormente. Ademas, como se puede observar en la
Figura 44, la herramienta dispone de unos filtros de tiempo, en los cuales se puede especificar
el periodo de tiempo limitado sobre el cual se desea conocer informacion, e inmediatamente el
programa Power BI recalcula los datos, exponiendo los resultados solicitados por la persona
interesada.

96
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Figura 44. Andlisis ABC por rotacién en herramienta Power Bl

4.2.3

Propuesta 2: Sefializacion de las areas de almacenamiento. Emplear un sistema

de identificacion en las &reas de almacenamiento, el cual permita reconocer la posicion de cada

una de las estibas, facilitando por ende la ubicacion de cada producto dentro de ellay logrando asi

un aumento en el rendimiento operacional de la bodega.

4231 Objetivos de la propuesta

e Conseguir un mayor orden y control de los productos almacenados en bodega y simplificar

la busqueda y localizacion de cada uno de ellos. Este cambio se encuentra directamente

relacionado con las labores de alistamiento de pedidos, ya que contribuye a la disminucion

de los tiempos empleados para dicha actividad, y reduce el riesgo de incurrir en errores de

alistamiento.
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4.2.3.2 Plan de implementacion

Tabla 6.

Plan de Implementacion para la sefializacion de las &reas de almacenamiento

Tiempo Recursos Necesarios
Actividad Responsable Estimado
Identificacion  de  las . L Computador
. . Practicante y . Practicante
posiciones de las estibas en 1 dia
Jefe de Bodega Jefe de Bodega
la bodega.
Bote de pintura
Sefializacion de las éareas Practicante y . Plantilla con cédigo estiba
. 1 dia .
de almacenamiento. Jefe de Bodega Practicante
Jefe de Bodega
4233 Implementacién plan de mejora

e Identificacion de las posiciones de las estibas en la bodega.

Se asigna a cada estiba un codigo alfanumérico que permita reconocer, rapidamente y sin errores,
la posicion de cada estiba dentro de la bodega. Con el fin de implantar un sistema de identificacion
sencillo y econdmico, se decide emplear pintura para realizar la demarcacion del consecutivo de

las estibas en la bodega.

El sistema de codificacidn debe permitir una identificacion Gnica e inequivoca de cada elemento
de almacenaje (estiba). El plano y la nomenclatura definidos para la implementacion de este

sistema de identificacion puede observarse en la Figura 45.



PLAN DE MEJORAMIENTO DISTRIBUIDORA LUBRIO SAS

99

O oo OO0 00 O OO0 O oo O 0o O 0o O on
Sl ol HosflE Hosl2 o oef2 Hmpp Hdopl oo
e T oo oo oo Tco o oo oo
nn i O 0O onn miin i ul il OO o miim il
el Toa Hep Dok HaulR & Holk el Haf
oo = e R = o T o
O oo oo O o0 oo m B ] 1 1 0O n OO0 OO
He 2 SHemlE HwkE e S o S & 83 o == =
oo o o o oo o o e e . = =
O 0Oo O oo Ooo N O 0Oo ml ! mil il Ooo
Hall el Swk s [0 o 5o HmlZ sl Huel
e e e || e S S e

P o Im i an o — _
= : = : ALISTAMIENTO =
EIE)E E2| S e |2 EPyE
== = Ty DE PEDIDOS o
SR = O oo

/ENTRADA

Figura 45. Plano posicion de estibas

e Sefializacion de las areas de almacenamiento.

Una vez definida la codificacién, se procede a pintar al frente de cada estiba el codigo Unico de
identificacion, logrando con esta sencilla labor una mas rapida y eficiente localizacion de la

posicion de cada estibas, y en consecuencia, también de cada uno de los productos en bodega.

Como se menciond con anterioridad, esta modificacion también trae consigo beneficios para
las labores de alistamiento de pedidos, los cuales se exponen con mayor detalle en la seccion 4.3

del presente documento.
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4.2.4 Propuesta 3: Implementacion de Metodologia 5s. Establecer rutinas y crear
conciencia por parte de los empleados para mantener el orden, organizacion y limpieza de todos

los recursos de las instalaciones de la empresa con base en la metodologia 5s.

4241 Objetivos de la propuesta

Conseguir un mayor rendimiento de las instalaciones de la compafiia y un mejor entorno

laboral.

e Eliminar lo que sea inutil y organizar de manera eficaz el espacio de trabajo, consiguiendo

de esta manera un mayor nivel de limpieza en los lugares.

e Reducir gastos de tiempo y energia.

e Lograr mayor seguridad en el trabajo, reduciendo riesgos de accidentes.

e Fomentar los esfuerzos en los trabajadores para lograr que la aplicacion de la metodologia

5s se convierta en una disciplina.

4.2.4.2 Plan de implementacion

Tabla 7.
Plan de implementacion de la metodologia 5s
Tiempo .
. . Recursos Necesarios
Actividad Responsable Estimado
Reunidn con la gerencia para Practicante
sensibilizacion respecto al Practicante 1 hora Coordinadora logistica

tema. Gerente
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Continuacion Tabla 7.

Tiempo Recursos Necesarios
Actividad Responsable Estimado
Jornada de capacitacion al Practicante 1 hora Practicante
personal involucrado. Personal Involucrado
Implementacion de la Practicante y .
¢ Practicante
metodologia 5s a las Personal 1 semana
. . Personal Involucrado
instalaciones de la bodega. Involucrado
1 Computador
Medicién y evaluacion de Practicante 1 dia Practicante
resultados. (Cada mes) Herramienta de
diagndstico 5s
4243 Implementacion de la mejora

e Reuniodn con la gerencia para sensibilizacion respecto al tema.

Con el fin de que en Distribuidora Lubrio SAS se asuma la responsabilidad y el compromiso
requeridos para la adecuada implementacion de la estrategia 5s, se celebra una reunién en la que
participan el gerente y la coordinadora logistica, a quienes en un principio se expone la necesidad
e importancia de la implementacion de rutinas de orden y limpieza en las instalaciones de la bodega
y sus beneficios. Se procede a definir las principales funciones y responsabilidades de las directivas
de la compafiia, entre las cuales se destacan: Liderar el programa 5s, promover la participacion
activa de los empleados, garantizar la continuidad del programa y dar un seguimiento constante a

las actividades y los resultados obtenidos de la implementacion de la metodologia 5s.

e Jornada de capacitacion al personal involucrado.

Antes de iniciar con la implementacién de la metodologia 5s a las instalaciones de la bodega, es
necesario realizar una reunion con el personal involucrado en los procesos logisticos de la

compafiia, en la cual se expongan los beneficios de la propuesta y la importancia estratégica que
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tiene cada una de las 5 S’s en funcion de lograr un mejoramiento en las areas de trabajo y
consecuentemente en el cumplimiento de los propdsitos de la compafiia. El dia 11 de septiembre
de 2017, se celebra la mencionada reunion de socializacion y delegacion de actividades y
responsabilidades, para posteriormente proceder a la puesta en marcha de la propuesta.

e Implementacion de la metodologia 5s a las instalaciones de la bodega.

Orden (SEIRI): Se realizd un inventario de los materiales, herramientas y documentos
presentes en las instalaciones de la compafiia con el fin de clasificar, separa y eliminar de las areas
de trabajo todos los objetos que no son necesarios para las actividades rutinarias, definiendo

ademas el lugar (puesto) que debe tener cada uno.

Organizacion (SEITON): Se organizan los objetos segin su necesidad de uso cotidiano, con
el fin de tener mas cerca a los mas importantes logrando un acceso mas rapido a ellos, y teniendo
en cuenta ademas que el lugar especifico asignado a cada uno de ellos debe estar libre de riesgos
de dafios. También se realiz6 la sefializacion de las estibas para facilitar la comprension y

visualizacion de los productos almacenados en bodega.

Aseo (SEISO): Se realiz6 una limpieza general en las instalaciones de la compafiia. Se realizd
limpieza a los pisos de la bodega, a las superficies de estibas y productos con polvo, al area de
oficinas administrativas y oficina de gerencia, y ademas se desting y sefializo un area para la
disposicion por separado de la basura y el reciclaje. Con esta jornada de limpieza se logr6 observar
un gran impacto con el resultado obtenido, por lo cual se pudo concluir que las rutinas de limpieza
regulares son un arma poderosa en la prevencion y eliminacion de focos de suciedad en las

instalaciones de la compafiia.

Estandarizacion (SEIKETSU): Mediante la creacion de afiches, letreros y normas, se pretende
crear e inculcar en la mente del personal el reconocimiento y aceptacion de la importancia de la
cultura 5s, con el fin de conservar y mejorar las condiciones de orden, organizacion y aseo en las
instalaciones de la empresa. Ademas, se implementa la herramienta de diagnostico de la estrategia

5s con sus respectivas listas de chequeo, con el fin de hacer un seguimiento de sus resultados.
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Disciplina (SHITSUKE): Esta Gltima estrategia debe comprender una aplicacion constante,
con la cual se busca mantener los resultados obtenidos por las cuatro estrategias anteriores. En esta
fase cumplen un papel muy importante los directivos de la compafiia, quienes como se estipulo
anteriormente en la reunion de sensibilizacion inicial, son los encargados de liderar el programa

5s y promover la participacion activa de los empleados, para garantizar asi su continuidad.

ANTES DESPUES

ANTES  DESPUES

Figura 48. Sefalizaciones en area del almacén
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DESPUES

Figura 49. Resultados implementacion 5s
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e Medicion y evaluacion de resultados.

Para poder calcular los resultados obtenidos luego de la implementacion de la metodologia 5s, se
hace necesario nuevamente el uso de la herramienta de diagnostico disponible en el Apéndice J.
Se realiza la lista de chequeo y posteriormente el analisis del contraste presente entre los resultados
obtenidos luego de la implementacién y los resultados obtenidos en el diagndstico inicial realizado
en la seccidn 3.8 del presente documento.

Al igual que con cualquier otra implementacion de mejora, se entiende que se necesita de un
periodo de adaptacion para observar resultados significativos, razén por la cual se realiz6 un

seguimiento al progreso de la cultura 5s en los meses de septiembre, octubre y noviembre.

El resumen de los resultados obtenidos es detallado a continuacion:

Tabla 8
Resumen de Resultados de Implementacion 5s

58’s Orden Organizacién Aseo Estandarizacién  Disciplina
Diagnostico 75% 51% 52% 14% 40%
Septiembre 84% 58% 70% 45% 50%

Octubre 86% 63% 2% 54% 60%
Noviembre 89% 69% 78% 58% 63%

Como se observa en la Tabla 8, los resultados incrementan de manera progresiva a traves del
tiempo, concluyendo que el éxito de estas estrategias radica en la practica y el esfuerzo constante,

y que siempre habra aspectos por mejorar.
En la Figura 50 puede apreciarse claramente el crecimiento obtenido en cada una de las 5 S’s
en comparacién con la calificacion obtenida en la fase de diagnostico inicial, lo cual evidencia la

aceptacion de la cultura 5s por parte del personal de la compafiia.

Con la implementacion de la metodologia 5s se logro:
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Figura 50. Resultados Implementacion Metodologia 5s

e Destinar un lugar para cada herramienta y cada utensilio necesario para el correcto
desarrollo del objetivo comercial de la organizacion.

e Retirar y eliminar los elementos ajenos a la bodega.

e Demarcar e identificar productos y elementos de seguridad para una rapida localizacion.

e Mayor organizacion en las estanterias de documentacion de clientes y demas
informacion de interés para la organizacion.

e Aumentar los estandares de limpieza y aseo generales en las &reas de la empresa.

e Inculcar a los empleados una cultura de orden, organizacién y limpieza para obtener el

mayor rendimiento operacional posible de las instalaciones de la compafiia.

4.3  Mejoramiento en el Proceso de Distribucion

43.1 Problematica que se pretende atender. En el diagnostico inicial de los procesos
logisticos realizado en el capitulo 3 del presente documento, se evidencio que el proceso de
despacho de pedidos tiene una enorme dependencia de la experiencia y las labores ejecutadas por
el jefe de bodega. No existe ningln tipo de sistema 0 método que permita una correcta y rapida
ejecucion de las actividades relacionadas al proceso de distribucion de mercancias en ausencia del
jefe de bodega, por lo cual se hace necesaria la incorporacion de estrategias que permitan una

mejora en los procesos, las cuales garanticen el continuo y eficiente funcionamiento de los mismos.
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4.3.2 Propuesta: Herramienta de Excel para ubicacion de referencias en bodega.
Disefar e implementar una herramienta de Excel la cual especifique la ubicacion exacta de cada
producto en la bodega, tomando como base los resultados obtenidos de la propuesta de distribucion
de productos por medio del anélisis ABC de rotacion (seccion 4.2.2) y la identificacion de posicion
de las estibas en la bodega definidas en la seccidon 4.2.3. La herramienta de Excel se utilizara en
conjunto apoyo con un plano en el cual se visualice de manera clara y precisa el orden y la

ubicacion de las estibas en la bodega.

4.3.3 Objetivos de la propuesta

o Facilitar el proceso de alistamiento de pedidos para que este sea llevado a cabo en un menor
tiempo y de una manera mucho mas eficiente por cualquier miembro del personal logistico

de la compaiiia.

e Brindar orden al almacén, haciendo que los productos despachados correspondan a las
referencias y cantidades exactas solicitadas por el cliente, logrando prestar el servicio de

manera oportuna.

434 Plan de implementacion
Tabla 9.
Plan de implementacién de la herramienta de Excel para ubicacion de referencias en bodega
TIEMPO RECURSOS
ACTIVIDAD RESPONSABLE ESTIMADO NECESARIOS
A i0 I I
daptacion de resultados a la 1 Computador

herramienta de Excel para Practicante 1 dia

) e ., . Practicante
identificacion de ubicaciones.

Estudio de tiempos y analisis de . 1 Computador
Practicante 1 Semana .
resultados. Practicante
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4.3.5 Implementacion plan de mejora

e Adaptacion de resultados a la herramienta de Excel para identificacion de

ubicaciones.

Como se menciond anteriormente, el desarrollo de esta propuesta de mejora es realizada de manera
conjunta con las propuestas de distribucion ABC por rotacion de productos y la identificacion
posicional de las estibas en la bodega. Es gracias a los resultados obtenidos despues de la
implementacion de estas mejoras, que es posible el disefio y desarrollo de la herramienta de Excel
en donde se detalla la ubicacion exacta de los productos en bodega, la cual se encuentra disponible
en el Apéndice Q.

La herramienta consta de un listado con filtrado de todas las referencias manejadas en la bodega,
donde se relaciona cada producto con su respectiva estiba de almacenamiento. Se utilizan ademas
etiquetas de color para identificar cada fila de estibas dentro de la bodega haciendo més rapido y

de mejor claridad el proceso de identificacion.

¥ Descripcian ~| Ubicacion ~
1| UNO IMPULSE 4T 20W50 JASO MA-12/1
2 UNO FORZA 15W40 Cl-4- 3/1

3 UNO HYDRAULIC AW 68-1/5

4 UND FORZA 15W40 Cl-4-1/5

5 UNO IMPULSE 2T JASO FB-12/1
B

7

8

9

UNO ULTRA 20W5S0 SN-3/1
UNO ULTRA 20W5S0 5N-12/1
UNO ULTRA 50 5F-12/1
UNO REFRIGERANTE CORRIENTE- 3/1
10 UNO REFRIGERANTE CORRIENTE -12/4

Etiquetas de Color Segin Ubicacién

11 UNO HYDRAULIC AW 68- 3/1 Primera Fila
12 UNO IMPULSE 2T JASO FB-24/1

13 UNO FORZA 25W60 CF/SI-12/1

14 UNO FORZA 15W40 Cl-4-1/55

15 UNO FORZA 50 CF2/5F-3/1

16 UNO FORZA 15W40 Cl-4-12/1

17 UNO AXXIS MAX EP-2-16KG

18 UNO HYDRAULIC AW 68-12/1

19 UNO FORZA 25W60 CF/S) - 3/1

20 UNO HYDRAULIC AW 68 - 1/55 | AayA2 |
21 UNO ULTRA 50 5F- 3/1

Figura 51. Etiquetas de color por filas
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Para obtener mejores resultados, la herramienta de Excel actla en conjunto con el plano
elaborado en el numeral 4.2.3, el cual muestra la posicion de las estibas en la bodega. El
mencionado plano debe imprimirse y ubicarse en un lugar de gran visibilidad para todo el personal;
es por esta razén que el sitio escogido es una pared la cual se encuentra inmediatamente después

de ingresar a la bodega de almacenamiento.

Cabe resaltar que la herramienta debe ser actualizada de manera periodica, conforme a los
cambios observados en los resultados del analisis ABC por rotacion cada 3 meses, aplicando los
cambios pertinentes de manera oportuna, realizando la nueva asignacién de ubicacion en estiba de

cada producto.

e Estudio de tiempos y analisis de resultados

Como se evidencio en la parte de diagnostico logistico, los principales inconvenientes en esta parte
del proceso se debian a que no se estaba utilizando ningn método de andlisis que sustentara la
correcta ubicacion de los productos en las estibas, y que ademas, la posicion de cada una de las
estibas dentro de la bodega no se encontraba definida, lo cual no permitia el correcto disefio de un
método de apoyo que sirviera como guia a los deméas miembros del personal logistico en caso de

que el jefe de bodega se encontrara impedido para llevar a cabo sus labores.

Dichos inconvenientes son corregidos con la implementacion de esta sencilla herramienta de
Excel basada en las mejoras del andlisis ABC por rotacion de productos y la identificacion
posicional de las estibas en la bodega, cuyos resultados son quienes fundamentan la correcta

elaboracién de la herramienta,

El procedimiento a seguir por un miembro del personal que no conozca las ubicaciones de

memoria como el jefe de bodega lo hace, es resumido a continuacion:

e Hacer uso de los filtros de la herramienta de Excel para buscar cada uno de los productos

pertenecientes a la orden de pedido del cliente.
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e Escribir al frente de cada producto presente en la orden de pedido, la ubicacién sefialada

por la herramienta de Excel.

e Finalmente, ya con las ubicaciones precisadas en la orden de pedido, dirigirse al plano

de ubicacion de estibas para conocer la ubicacidn exacta de cada producto en la bodega.

Se realizaron pruebas de tiempo por crondmetro con 2 operarios diferentes. Se ordena alistar 6
ordenes de pedido exactamente iguales para ambos, al primero de ellos sin ningun tipo de
instrumento de apoyo, y al segundo con la ayuda de la herramienta de Excel y el plano que muestra

la posicion de las estibas en la bodega. Los resultados obtenidos pueden apreciarse en la Tabla 10.

Tabla 10.
Resultados Estudio de tiempos por cronémetro
Tiempo Operario 1 Operario 2 Aumento
(minutos) (Sin Herramienta) (Con Herramienta) Rendimiento Operacional
Prueba 1 18,06 4,42 75,53%
Prueba 2 15,11 3,37 77,70%
Prueba 3 21,28 4,26 79,98%
Prueba 4 12,08 2,45 79,72%
Prueba 5 15,58 4,02 74,20%
Prueba 6 22,15 5,12 76,88%

En el estudio de tiempos realizado se observo una gran diferencia entre los tiempos registrados
por ambos operadores, apreciando que con el apoyo de la herramienta de Excel y el plano se
obtiene una enorme disminucion en los tiempos de alistamiento de pedidos, reduciendo esfuerzos
de busqueda innecesarios y consiguiendo en promedio un aumento del 77,33% en el rendimiento
operacional de las labores de despacho de pedidos, confirmando que aunque sencilla, esta
herramienta resulta ser una mejora bastante eficiente en contribucion al proceso de alistamiento de

pedidos.
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4.4 Sistema de informacién

441 Propuesta 1: Implementacion herramienta de analisis Power Bl. Elaborar e
implementar un cuadro de control por medio de la herramienta de analisis Power BI, el cual sirva
de apoyo al sistema de informacién actual, a través de paneles personalizados que generen

informes para provecho de la compafiia.

¢ Qué es Power BI?:

Power BI (Business Intelligence) es un servicio de analisis de negocio que proporciona una vista
Unica de los datos maés criticos de su negocio. Supervise el estado de su empresa mediante un panel
activo y cree informes interactivos enriquecidos (Powerbi.microsoft.com, 2017).

Power BI integra tecnologias de eficacia comprobada de Microsoft (un potente motor de
consultas, capacidades de modelado de datos y visualizaciones). Es una herramienta eficaz,
flexible y muy accesible para conectarse con datos y darles forma, crear modelos eficaces y
elaborar informes con la estructura adecuada. Es facil, rapido y gratuito.

Beneficios de implementar la herramienta Power BI:

v" Informacién masiva, pero consolidada dentro de un mismo libro Excel.

v Permite trabajar y analizar los datos sin necesidades de grandes conocimientos, ni gastos

de uso en tecnoldgico, mas alla del necesario para el uso cotidiano de Excel.

v Se incorporan herramientas como Power Map y Power View, para visualizacion de

imagenes y graficos en 3 dimensiones.

v" Interfaz de lenguaje natural. Esto es poder realizar consultas a Power Bl del mismo modo

que solemos interactuar con otras personas al modo pregunta-respuesta.
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v' Podemos obtener informacion de tendencias y predicciones (forecasting) de nuestro

negocio sobre actividades de ventas.

v Con capacidad de presentar de forma atractiva multiples datos extremadamente complejos,

en un Unico panel.

v’ Enterarse al instante cuando la empresa reclama atencién con los paneles de Power Bl en
tiempo real, para resolver los problemas cuando aparezcan y aprovechar las oportunidades

en cuanto se presenten.

v Con Power Bl, es posible formular preguntas en lenguaje natural y obtener como respuesta

los graficos apropiados.
v" Crea y publica paquetes de contenido para tu equipo o para toda la organizacién. Los
paquetes de contenido incluyen paneles, informes y conjuntos de datos que proporcionan

a todos los usuarios una vista personalizada de tus métricas empresariales mas importantes.

4411 Objetivos de la propuesta

Adaptar una herramienta de analisis que opere en conjunto con el programa SIBERIAN,

la cual permita a la compafiia tener una mejor perspectiva de sus acciones empresariales.

e Obtener informacion clara y concisa sobre las ventas de la compaiiia, detallando cifras
por mes, por producto y por cliente, por medio de informes muy visuales y altamente

interactivos.

e Dar seguimiento y control a las metas en ventas de cada uno de los vendedores, logrando

medir su rendimiento y su impacto en los intereses y metas comerciales de la compafiia.

e Apoyar la labor de toma de decisiones, con base en el modelado eficaz de datos que

ofrece la herramienta Power BI.
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4.4.1.2 Plan de implementacion

Tabla 11.

Plan de implementacion herramienta de analisis Power Bl

Tiempo Recursos Necesarios
Actividad Responsable Estimado
Recopilacion y adaptacion de .
. P . y P . Practicante y 1 Computador
informacion para la creacion de . .
Coordinadora 1 semana Practicante
base de datos de soporte para el - . -
Logistica Coordinadora Logistica
programa Power BI.
Creacion y ajuste de paneles
mediante modelado de datos a . 1 Computador
. ., Practicante 5 Semanas .
través de la aplicacion de Practicante
analisis empresarial Power BI.
. . 1 Computador
itacion de la herramien . . .
Capacitacion de la herramienta Practicante 1 dia Practicante

Power Bl al  personal

i Coordinadora Logistica
involucrado

4.4.1.3 Implementacién plan de mejora

e Recopilacién y adaptacion de informacion para la creacion de base de datos de soporte

para el programa Power BI.

El primer paso para la implementacion de la herramienta Power Bl en la compafiia, es seleccionar
y limpiar los archivos que contienen los datos de los cuales se desea obtener los informes de

analisis graficos y numéricos.

Toda la informacion requerida para la alimentacion del programa es proporcionada en su

mayoria por la coordinadora logistica, quien es la encargada de llevar todos los registros de ventas,
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informacion sobre clientes y demas datos de interés. Para una sencilla adaptacion de los datos, toda

la informacién que alimenta al programa Power Bl es trabajada en archivos de formato Excel.

Se realiza una limpieza de la informacion encontrada inicialmente en los archivos, eliminando
columnas con datos innecesarios y dejando solo la informacion de interés, para lograr de esta
manera mayor facilidad a la hora de la manipulacion de informacion e introduccion de futuros
datos. El formato final del archivo de Excel y el cual servira como base de datos para alimentar la

herramienta Power Bl se encuentra en el Apéndice R.

También se hizo necesaria la creacion de dos archivos extra. El primero (Apéndice S), con la
finalidad de crear un Unico codigo a cada articulo (SKU) para lograr una correcta conexion entre
los datos y poder obtener de esta manera la informacion y los andlisis deseados. El segundo archivo
esencial para la base de datos del programa es un registro de las metas en ventas (Apéndice T),
informacion necesaria y de vital importancia para llevar un control sobre el rendimiento de cada

uno de los vendedores.

De manera analoga se realiz un tercer archivo que también hace parte de la base de datos que
alimenta la herramienta Power BI, en esta ocasion para el célculo de los indicadores de desempefio,

el cual es posible apreciar en el Apéndice U.

Finalmente, se importan los archivos de Excel creados a la herramienta Power BI, los cuales
seran la base para empezar a crear y modelar los paneles de informacion deseados.

e Creacion y ajuste de paneles mediante modelado de datos a través de la aplicacion de

analisis empresarial Power BI.

La preparacion de los datos puede llevar mucho tiempo, pero la herramienta Power Bl cuenta con
una seccién de modelado de datos rapido y sencillo, la cual limpia, transforma y combina datos de
multiples origenes y solo con unos pocos clicks. En esta etapa de modelado de datos, el primer
paso es establecer las relaciones entre las tablas provenientes de los archivos de la base de datos

creada con anterioridad, como se observa en la Figura 52.
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rtapapeles Datos externos Recursos Insertar Objetos visuales personalizados  Relaciones Caleulos Compartir
1 CONSOLIDADO Administrar relaciones
D dd Agregue, edite o quite relaciones entre las
CEDULA - tablas.
1D Producto
NOMEBRE CLIENTE
Nombre Producto
CIUDAD o =
metas 3. Ingresos Totales
FACTURA
VENDEDOR 3. Incremento Ingresos
3. TOTAL FACTURADO v
MES — =
CODIGO -
ANO
SUBLINEA
META
LINEA
PR Personalizado B3 SKUProductes = Tabla calendario
1D Producto Dat
UNIDAD ate
Nombre Producto
3 CANTIDAD
- [ Ingresos Totales
3. EQUIVALENTE GALO
[® Incremento Ingresos [ valor compra
3. EQUIVALENTES GAL( — na - -
5. TOTAL GALONES oedio
3 TOTAL GALONES LUE BHticti
S VALOR X UND Unidades comprada:
¥ VALOR UNIDAD COM alognidad
3. COSTOXUND
3 TOTAL VENTAS
3. TOTAL COSTO

3. RENTABILIDAD

Figura 52. Relaciones entre tablas de datos en Power Bl

La herramienta de analisis Power Bl otorga un anélisis avanzado con la sencillez de Excel,
permitiendo a la compafiia analizar en profundidad los datos y encontrar patrones que, de otra
forma, pasarian por alto, y todo ello gracias a caracteristicas de Power Bl como las medidas
rapidas, la agrupacion y la prevision.

Los paneles de Power Bl ofrecen a la compafiia una vista de 360 grados con sus métricas mas
importantes en un mismo lugar. En este caso, para la empresa Distribuidora Lubrio SAS se han
creado y disefiado 6 paneles de analisis de datos los cuales son expuestos a continuacion:

1) Metas Vendedores 4) Indicadores Santander
2) Ventas por Clientes 5) Indicadores Costa
3) Clase ABC 6) Indicadores Boyaca
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1) Metas Vendedores:

Para el panel de Metas de Vendedores se disefiaron cuatro visualizaciones de datos: tres graficos
de barras y columnas y una matriz de datos. Ademas, se crearon filtros por periodo de tiempo
especifico, por vendedor y por zona, los cuales facilitan la busqueda de informacion especifica
requerida por la compafiia en el momento justo.

VENDEDOR TOTAL GALOMES
Tosas o GALONES @HSuma de META 1595000
15.640.00
T . 7500
Ami 715000
ZONA - sami 523000
i T 10 mil
BOYACA ARe T0mi 358800
- 0 e —
COSTA L f— Thmi 336300
cos 2017 e —
SANTANDER ' I ————— o ELLII
o 3.080,00
. Tl A
qosto 1.7 mil
Trimestre e 5.0 mi oL
. 104 mil
) . Wm o
womii ™
100 mil 2t
Nombre del mes . 167 mil
T2mi
e ) 183600
Todas N 117.985,78
@TUTAL GALONES @ Suma de META
Al i

cemencn pasrancuin B2
1 e

cerencia v, | 0™

1 mil

omil 0 m 20 m 10 mi 40 mi

Metas Vendedores Ventas x Clientes Clase ABC Indicadores Santander Indicadores Costa Indicadores Boyaca +

Figura 53. Panel Metas Vendedores

% Total de Galones por Mes

OTAL GALOMES  @auma de META

o dl?.ﬂ mil

febrera T9mi
.| '.'_:'I1'|_E-:'I'-|l
: Tamil
T mil
79 mil
T . 70 L 102 i
B 117 mil
R gy 108 mil
octubre ol 120ml
S e
. |1 [ il 16,7 mil

Figura 54. Total de Galones por Mes
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Este gréfico ensefia una comparacion entre el total de galones vendidos en el mes (barra amarilla),

y su respectiva meta (barra roja) definida para cada periodo de tiempo. Su analisis resulta de gran

utilidad para controlar el comportamiento de las ventas reales en funcion de las proyecciones.

% Total de Galones por Vendedor

@ TOTAL GALDMES  ilSuma de META

& mil
CALDERCM AWELLAMEDW, JHO "ﬂ{, .
AT LCUGE E1 KN O 13 mul

GEREMO, BARRAMNOUILLA ' 2 mil
1 mil
| 0mid

GERENCIA BOYACA

GEREMNCLA, BUCARABLAMGA

|
il
BATIFO ARIAS JOHM 1AIRD m 14 mil

i

I

HOUSTRIA & FLOTAS SANTAR

=

| 10mi 20 m

]

12 mil

Figura 55. Total de Galones por Vendedor

En este grafico es posible consultar el rendimiento en ventas de cada uno de los vendedores (barra

azul), haciendo contraste con su respectiva meta (barra roja). Ofrece un seguimiento para evaluar

el desempefio de cada vendedor con el fin de exigir mayores esfuerzos dependiendo del caso.

% Total de Galones por Sublinea

Figura 56. Total de Galones por Sublinea
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Al igual que en los graficos anteriores, aqui se puede consultar el total de galones vendidos por la

compafiia, pero en esta ocasion los datos se encuentran discriminados por sublineas de productos.

% Total de Galones por Producto

1 Tty

RS IR RO
- CANET R AE LR T 6 4 AT
LR FOREA, 15540 O 41055

L0 HYDIRALULIC A0 B8 - 1/55

LO HTF-1/55

L0 HYDIRALLIC A 68-1/5

L0 FORLEA 150 O-4-1/5
L0 SYROHRON S0WS0 &S
L0 TRILECK CONOLART-1/55
L IMPLULSE 2T JASO FE-12
L0 LILTRA 2050 Shi-121
L0 SYROHRGMN 50140 GLS
LIPC LILTRA, 50 5F -124

L0 FORES 1550 O-4- 34
L0 A0S ER-2 - 18080G
Total

U0 FORLTS MR 1530 Ci-4-1/55

LD IMPLILSE T 20050 LAS0 has- 121

L0 REFRIGERANTE CORRIENTE- 3

TOTAL GaliOES
-

15.895000
15.840000
T.20500
715000
5.280100
3.588.00
3.353.00
3.14000
3.080000
2497000
240000
227700
230000
213900
213300
1.836.00
117.985,78

Figura 57. Matriz Total de Galones por producto

Finalmente, para el panel de Metas de VVendedores, se disefié una matriz la cual exhibe el total de

galones vendidos por producto, con el fin de consultar el comportamiento en ventas que presenta

cada producto en especifico, y tomar decisiones respecto a cada uno de ellos segun los

requerimientos e intereses de la compafiia.

% Filtros

Se debe resaltar que cada uno de los paneles cuenta con diferentes filtros los cuales facilitan la

busqueda de algun dato en especifico. Para el caso del panel de Metas de Vendedores se encuentran

disponibles 5 filtros: Vendedor, Zona, Afio. Trimestre y Mes. Algunos de los filtros cuentan con

una lista de seleccién desplegable como se observa en la Figura 58.
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VENDEDOR 1
Todas e 2
VENDEDOR 1 Nembre del mes

Todas ~ Todas -
ZONA R E

MTANDER

Trimestre

Nembre del mes 2

. IJ
[

Todas -

Figura 58. Filtros Panel Meta de VVendedores

VENDEDOR

BEIARANO MARRUGO JAIR LEG_. " S @
zona w
o6
7 1964
Trimestre
pild
T
Nombre del mes
Todas v Totat
. @sumadenEn
|
oEs - wamil
T0mit I Limit
®
&0 mi

Metas Vendedores Ventas x Clientes Clase ABC Indicadores Santander Indicadores Costa Indicadores Boyaca +

Figura 59. Ejemplo seleccion de datos por filtros

Al hacer una seleccion en alguno de estos filtros, los datos en el panel se actualizan
automaticamente ensefiando exclusivamente la informacion de interés solicitada como se observa
en la Figura 59, seleccionando a modo de ejemplo al vendedor Bejarano Jair, el afio 2016 y el

tercer trimestre del afio.

2) Ventas por Clientes:

El siguiente panel desarrollado para los intereses de la empresa es el de Ventas por Clientes, el
cual expone informacion en funcion de los clientes que maneja la compafiia. En esta ocasion se
disefiaron nuevamente cuatro visualizaciones de datos: dos graficos de barras y columnas, una
matriz de datos y un gréfico de lineas.
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Por otra parte, para lograr la seleccion de informacidon especifica se crearon nuevamente filtros
por periodo de tiempo, por zona, por cliente, por vendedor, por sublinea y por producto, facilitando

con ellos la creacion de informes oportunos y precisos segun las necesidades de la compaifiia.
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AEovACA | I [SANTANDER] ... Ve Ve e v
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. 2016 1 Nembkre del mes - SUBLINEA  @DIESEL @ENGRAMAIES ESFECIALICS... EGASOLING ¥, GRALAL HIDRAULICD @IMDUSTRIALES @MOTOS SINTETICOS N TRAMSMISION
2017 N
: Todas V| e T s
n
eorero I T T
abel = 19
1157.22M e TR im iz
718 ZH 217 |
Ingresos Totales e B ET
i | T T TN
agesta T T
<cticrioee | EN 218
o a0 1000 150 ) 2500 ] ] 400
s HIDRAULKCD @INDUSTRIAES @MOTOS SINTETICOS @ TRANSMISION
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UMG IMPULSE 4T 20WS0 JAS0 MA-12/1 101400
UNG ULTRA B0 SF-12/1 95400
UMNO REFRIGERANTE CORRIENTE- 3/1 94800
UNG FORZA 50 CF2/SF-1/55 93500
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nim RTERl SRR LT AR LT 4% Sinna v A )
Total 34.660,43 5 1,000
Metas Vendedores Ventas x Clientes Clase ABC Indicadores Santander Indicadores Costa Indicadores Boyaca +
Figura 60. Panel Ventas por Clientes
o -
% Total de Galones por Cliente
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Figura 61. Total de Galones por Cliente
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Figura 62. Total de Galones con filtro de Cliente

La funcién de este grafico es mostrar de manera detallada las ventas realizadas a cada uno de los
clientes, con el fin de ver cuéles son los de mayor actividad para darles un seguimiento mucho mas
dedicado. En un principio la grafica parece un poco confusa y dificil de interpretar, razén por la
cual este grafico es apoyado por la funcion de los filtros de clientes, sublinea y producto, como se
puede observar en las Figuras 62 y 63, tomando como ejemplo al cliente CYMCOL INGENIERIA
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Figura 63. Total de Galones con filtro de Cliente y de Sublinea
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% Total de Galones por Sublinea por mes
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Figura 64. Galones por Sublinea por Mes

El presente grafico ofrece informacion sobre los galones vendidos en cada mes especificando la
cantidad por sublinea, con el fin de analizar el comportamiento de cada sublinea en funcién del
tiempo y asi establecer prioridades. Cada sublinea es representada por un color distinto como se

puede apreciar en la Figura 64.

Al igual que en el caso anterior, para un mejor entendimiento de los datos del presente gréfico
se hace necesario el uso de los filtros por cliente, por sublinea y por producto, segun lo requiera la

empresa en el momento.

%+ Total Galones por Producto

Este grafico es semejante al del panel anterior, y cumple con la funcion de especificar el total de
galones vendidos por producto, con el agregado de que gracias al filtro de cliente es posible obtener
informacion detallada de cudles fueron los productos comercializados a un cliente en especifico,
con el fin de saber a quienes ofrecer promociones y descuentos por compras mayores de referencias
especificas y asi aumentar las ventas. En la Figura 65 observamos el efecto que tiene el filtro de

clientes sobre esta matriz, tomando como ejemplo al cliente ACEVEDO LEON Y CIA.
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DESCRIPCION TOTAL GALONES .

UNG ULTRA 50 5F- 3/1 [ 4300
UNG ULTRA 20WS0 SN-3/1 | 4500
UNG FORZA 15W0 C1-4- 311 | 3600
UNG FORZA 50 CRY/SF-1/5 3500
UNG ULTRA 50 5F -1211 | z0 | -
UNQ FORZA 50 CF2/SF-3/1 | 2700
UNG IMPULSE 2T JASO F3-1211 | 2400
UNG IMPULSE 4T 20W50 JASO MA-12/1 | 2400
UNG SYNCHRON 85W140 615 121 2400
UNG SYNCHRON 30W30 GL5-12/1 ! 2100
|

Figura 65. Matriz de Total de Galones por Producto con filtro de Cliente

% Ingresos Totales

Mombre del mes  Ingresos Totales
-

3944,02M

diciembre 4280077049
Ingresos Totales noviembre 401.397.868,53
octubre 393.371.796,99
septiembre 363.561.911,10
agosto 401.214.057,00
Julio 336867444 59
junio 271.066.336,22
mayo 256.229.403 36
abril 242.668.172,30
marzo 263.950.488,28
febrero 261.726.599,08
enero 20936047769

Figura 66. Ingresos Totales
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Este gréfico resulta de gran utilidad ya que ofrece a la compafiia una vista rpida, muy clara y muy
descriptiva del comportamiento de las ventas en funcion del tiempo, ensefiando los altos y los bajos
conseguidos en un periodo de tiempo determinado. El grafico permite estar alerta a los
decrecimientos en ventas para saber cuando actuar y proceder a tomar las decisiones pertinentes

del caso.

3) Clase ABC:

El panel de Clase ABC sirve como apoyo a los célculos requeridos para elaborar el analisis ABC
por rotacién de productos implementado en la seccion 4.2.2.3 del presente documento, referente a
la reclasificacion de los productos. Para este panel se disefiaron cinco visualizaciones de datos: un

grafico de barra y columnas, un grafico circular, una matriz de datos y dos gréaficos de lineas.

Para el filtrado de informacion se crearon filtros por periodo de tiempo especifico, por zona, y

el mas importante en este caso, un filtro para la clase ABC de los productos.

Afio Trimestre

W 2016 enera fabrera marzo abril mayc junio julio agosto septiem... octubre noviembre  diciembre

2017 T2 3 4

TOTAL VENTAS por Mombre Producto

ZONA
BOVACA
COSTA

B SANTANDER

2528,72M

Ingresos Totales

Clase ABC

[ == -

|

48 (43,64%) 24121,82%)

Clase ABC

75,62K

Galones tofales

oA

B

C
38(34,55%)

ow 75.621,22

Metas Vendedores Ventas x Clientes Clase ABC Indicadores Santander Indicadores Costa Indicadores Boyaca +

Figura 67. Panel Clase ABC
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«» Distribucion ABC

48 (43,64%) 24 121,82%)

Clase ABC

A
B
«C

38 (34.55%)

Figura 68. Clasificacion ABC

En este grafico circular se expone de manera muy clara y especifica el porcentaje y la cantidad de

productos que representan las clases A, B y C obtenidas como resultado del analisis ABC por
rotacion.

% Total de Ventas por Producto

TOTAL WEMTAS por Mombre Broducto

urerorza 15wa0 -2 [T o2: e
uno rorza sswan 4 1755
usecs Forza 15wan a-4124  [Jli] 1725 miL
uno orza so crzarss [ 2000 mil
unororza max 1sweo 4155 [ - -
woeyss | :'s.: -
unokveaauuc sw s - 155 [N,
uro HyoraULC aw Ga-1% [ 50 i
uno meuLse 2T eso a2 [ 250 mi
unac UL SE 27 iasori-24 [ 2178 mi

0 mill, 50 mill 00 mi 150 mill 200 mi 250 mill. 300 mil 350 mill, A00 mill

Figura 69. Total de Ventas por Producto

Este grafico ofrece informacion sobre las ventas en millones de pesos producidas por cada
producto individualmente.
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%+ Total de Galones por Producto

Esta matriz cumple exactamente la misma funcion que en los paneles anteriores, la cual es exhibir
el total de galones vendidos especificados por producto, ademas de que al aplicar el filtro de clase
ABC se obtiene el listado de productos perteneciente a cada clase.

R

% Ingresos Totales

Este gréfico, al igual que en el panel anterior, ofrece una vista rapida y muy descriptiva del
comportamiento de las ventas en funcién del tiempo, especificando los altos y los bajos en el

comportamiento de cada una de las clases A, By C.

«+ Galones Totales

Al igual que en el grafico de lineas anterior, en este grafico de Galones Totales se puede observar
su comportamiento en funcion del tiempo, especificando los altos y los bajos.

Los paneles 4, 5 y 6 fueron desarrollados y disefiados para obtener la informacion referente a
los indicadores de las zonas de Santander, la Costa y Boyaca respectivamente.

En la seccion 4.5 del presente documento se profundiza sobre este tema de indicadores, a los
cuales de igual manera se les dedica un panel en la herramienta de analisis Power Bl por ofrecer

informacion de vital importancia para la toma oportuna de decisiones por parte de la compafiia.

e Capacitacion de la herramienta Power Bl al personal involucrado

Finalizado el proceso de creacion de los paneles de la herramienta Power BI, se procede a la

entrega e instalacion del programa en las instalaciones de la compafiia.

Se realiza la debida capacitacion de la herramienta junto con la entrega del manual del usuario
(Apéndice V) a la coordinadora logistica, quien es la encargada de liderar los procesos logisticos

y también del analisis de informacion para la toma oportuna de decisiones.
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4.4.2 Propuesta 2: Busqueda de tecnologias aplicables a los procesos logisticos de la

companiia Lubrio SAS

El desarrollo de la propuesta de busqueda de tecnologias aplicables a los procesos logisticos de

la compafiia se encuentra disponible en el Apéndice W.

45  Sistema de Indicadores Logisticos

45.1 Problematica que se pretende atender. Como se pudo observar en el diagndstico
realizado a los indicadores logisticos en el numeral 3.7, Distribuidora Lubrio SAS cuenta
Unicamente con un solo indicador como medida de desempefio, lo cual es insuficiente para poder

evaluar, controlar y dar seguimiento a los procesos logisticos desarrollados por la compaifiia.

Al no existir ningn tipo de seguimiento a las actividades realizadas y a los resultados
obtenidos a partir de ellas, se dificulta la toma de decisiones y la oportunidad de crear un proceso

de mejora continua que les permita avanzar en el cumplimiento de sus metas.

45.2 Propuesta: Disefio e implementacion de sistema de indicadores de desempefio.
Disefar e implementar un sistema de indicadores de desempefio que permita evaluar, controlar y
dar seguimiento a los procesos logisticos de la compafiia, y que ademas sirva como apoyo

fundamental para la toma estratégica de decisiones.

45.3 Objetivos de la propuesta

e Evaluar y dar seguimiento de manera cuantitativa a las actividades de los procesos

logisticos de la compaiiia.

e Desarrollar habilidades alrededor del manejo de los indicadores de gestion logistica, con

el fin de utilizar la informacion resultante de manera oportuna (tomar decisiones).
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45.4 Plan de implementacion
Tabla 12.
Plan de implementacion para disefio e implementacion de sistema de indicadores de desempefio
Tiempo .
. . Recursos Necesarios
Actividad Responsable Estimado
Identificacion de las variables
que seran parte del estudio y Practicante y 1 Computador
andlisis para generar los  Coordinadora 1 dia Practicante
indicadores. Logistica Coordinadora Logistica
Desarrollo del panel para el
seguimiento de los procesos
g, . . P . 1 Computador
logisticos a través de la Practicante 1 Semana .
. _ Practicante
herramienta de analisis
empresarial Power BI.
1 Computador
Capacitacion de la herramienta . . Practicante
. Practicante 1 dia : .
al personal involucrado Coordinadora Logistica
455 Implementacion plan de mejora
455.1 Identificacion de las variables que seran parte del estudio y anélisis para generar

los indicadores. Para establecer indicadores de gestion a cualquier nivel, es vital tener claro que

es lo correcto y como hacerlo correctamente, al tener presente siempre hacer lo correcto

correctamente estaremos en la senda de la efectividad y la productividad (Garcia, 2008, p. 9).

Es por tal motivo que en esta parte del plan de mejora se incluird en la herramienta Power Bl

un panel que exponga la medicién y evaluacién de indicadores de gestidn para aquellas actividades

0 procesos relevantes a los objetivos logisticos de la empresa.

La seleccion de los indicadores que lleven el control de los procesos logisticos de la compafiia

se realiza en comun acuerdo con la coordinadora logistica, y son detallados a continuacion:
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e Efectividad en la planeacion de requerimiento de mercancias

Este indicador compara la cantidad de mercancia ordenada segun lo

DESCRIPCION
proyectado, con las necesidades reales del periodo.
OBJETIVO Medir la precision en la planeacion de requerimiento de mercancias.
FOI:\"MULA DE (1 B lcantidad planificada — cantidad requerl’dal) . 100
CALCULO cantidad requerida
PERIODICIDAD FRECUENCIA DE
CAPTURA DE Quincenal REVISION DEL Mensual
DATOS INDICADOR
RESPONSABLE Coordinadora Logistica
INFORMACION Informe de cantidades proyectadas a pedir, y de cantidades reales
NECESARIA ordenadas.
INTERPRETACION | Bajos niveles en este indicador muestran la ineficacia del proceso de
DE calculo de requerimiento de mercancias, lo cual requeriria un mejor
RESULTADOS ajuste en las proyecciones de ventas por parte de logistica.
RANGO 1% a100% | UNIDAD DE MEDIDA | % | META | >95%
PARAMETROS EXCELENTE: > 95% ; REGULAR: 75% < x < 95% ; MALO: < 75%

Figura 70. Indicador: Efectividad en la planeacién de requerimiento de mercancias

¢ Volumen de compra

i Este indicador representa el porcentaje sobre las ventas de los pesos
DESCRIPCION
gastados en compras.
Controlar la evolucion del volumen de compra en relacion con el
OBJETIVO
volumen de venta.
FORMULA DE Volor , )
) Valor alor de compra
CALCULO Total de las ventas
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PERIODICIDAD

FRECUENCIA DE

CAPTURA DE Mensual REVISION DEL Mensual
DATOS INDICADOR
RESPONSABLE Coordinadora Logistica
INFORMACION | Valores mensuales de las compras realizadas en la compaiiia y el valor
NECESARIA total de las ventas por mes.
INTERPRETACION | Se interpreta como el peso de la actividad de compras en relacion con
DE las ventas de la empresa con el fin de tomar acciones de optimizacion
RESULTADOS de las compras y negociacion con proveedores.
RANGO 1% a 100% | UNIDAD DE MEDIDA | % | META | <15%
PARAMETROS EXCELENTE: < 15% ; REGULAR: 15% < x < 25% ; MALO: > 25%

Figura 71. Indicador: Volumen de compra

e Dias de inventario

Proporcion entre el inventario final y las ventas promedio del ultimo

DESCRIPCION _ o _ _ _
periodo e indica cuantas veces dura el inventario que se tiene.
Controlar los dias de inventario disponible de la mercancia almacenada
OBJETIVO o
en el centro de distribucion.
FORMULA DE Inventario Final -
. 1..-31{:!!' = - x 30
CALCULO Ventas
PERIODICIDAD FRECUENCIA DE
CAPTURA DE Mensual REVISION DEL Mensual
DATOS INDICADOR
RESPONSABLE Coordinadora Logistica
INFORMACION _ _
Informe del valor total de las ventas y el inventario por mes.
NECESARIA
INTERPRETACION | Altos niveles en este indicador muestran demasiados recursos
DE empleados en inventarios que pueden no tener una materializacion
RESULTADOS inmediata y que esté corriendo con el riesgo de ser perdido.
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RANGO

0a365dias | UNIDAD DE MEDIDA | dias | META | <15dias

PARAMETROS

EXCELENTE:<15d; REGULAR:15d<x<25d; MALO:>25d

Figura 72. Indicador: Dias de inventario

e Valor econdémico del inventario

Este indicador mide el porcentaje del costo del inventario fisico dentro

DESCRIPCION ]
del costo de venta de la mercancia.
Controlar el valor de la mercancia que se encuentra almacenada con
OBJETIVO ) o
respecto a las mercancias que esta saliendo por ventas.
FORMULA DE Valor = Costo venta del mes
CALCULO Valor inventario fisico
PERIODICIDAD FRECUENCIA DE
CAPTURA DE Mensual REVISION DEL Mensual
DATOS INDICADOR
RESPONSABLE Coordinadora Logistica
INFORMACION Valor del dltimo inventario fisico realizado y el costo de las ventas
NECESARIA realizadas durante el ultimo mes.
INTERPRETACION _ _ o )
DE Gracias al resultado que arroja este indicador, es posible evaluar el
cumplimiento de las politicas de inventario de la compafiia.
RESULTADOS
RANGO 1% a 100% | UNIDAD DE MEDIDA | % | META | <18%
PARAMETROS EXCELENTE: < 18% ; REGULAR: 18% < x < 25% ; MALO: > 25%

Figura 73. Indicador: Valor econdmico del inventario

e Pedidos con pendientes

3 Cantidad de 6rdenes de pedido que se atienden perfectamente por la
DESCRIPCION .
compaiiia.
OBJETIVO Controlar el nivel de eficiencia en despachos de pedidos completos.
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FORMULA DE v B No. De pedidos entregados parcialmente
CALCULO faloe = No. Total de pedidos
PERIODICIDAD FRECUENCIA DE
CAPTURA DE Mensual REVISION DEL Mensual
DATOS INDICADOR
RESPONSABLE Coordinadora Logistica
INFORMACION Numero de pedidos entregados parcialmente o con pendientes y el
NECESARIA numero total de pedidos en el mes.
INTERPRETACION | El resultado obtenido por este indicador refleja el nivel de
DE cumplimiento, efectividad y exactitud en cantidades y tiempo de los
RESULTADOS pedidos despachados por la empresa.
RANGO 1% a 100% | UNIDAD DE MEDIDA | % | META | <10%
PARAMETROS EXCELENTE: < 10% ; REGULAR: 10% < x < 20% ; MALO: > 20%

Figura 74. Indicador: Pedidos con pendientes

e Devoluciones

DESCRIPCION Este indicador mide el porcentaje de devoluciones en el mes.
OBJETIVO Medir el nivel de devoluciones respecto al total de pedidos.
FOR’MULA DE Valor = No. De devoluciones
CALCULO No. De despachos
PERIODICIDAD FRECUENCIA DE
CAPTURA DE Mensual REVISION DEL Mensual
DATOS INDICADOR
RESPONSABLE Coordinadora Logistica
INFORMACION Numero de devoluciones en pedidos y numero de despachos totales en
NECESARIA el mes.
INTERPRETACION | Con este indicador se refleja el nivel de devoluciones de mercancia
DE respecto al total de los pedidos despachados por la empresa,
RESULTADOS evidenciando el porcentaje de clientes insatisfechos.
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RANGO 0 a 100% UNIDAD DE MEDIDA | % | META 0

PARAMETROS EXCELENTE: 0; REGULAR: 0.1% < x < 2% ; MALO: > 2%

Figura 75. Indicador: Devoluciones

4552 Desarrollo de la herramienta de analisis y seguimiento de los procesos logisticos
a través de la aplicacion de andlisis empresarial Power Bl. Para el analisis y seguimiento de los
procesos logisticos de la compafiia se crean tres paneles, uno para cada zona que maneja la
compafiia: Santander, Costa y Boyaca. Se le asignd un color distintivo a cada zona para evitar
equivocaciones y ademas se disefid un grafico de visualizacién diferente para cada uno de los
indicadores, ademas de filtros de afio y de mes para facilitar la consulta del valor obtenido por el

indicador para el mes especifico deseado.
Como se manifestd en la seccion 4.4.1.3 a la hora de crear la base de datos que alimenta a la

herramienta Power BI, se cred un archivo de Excel (Apéndice U), el cual registra y administra toda

la informacidn necesaria para el calculo de los indicadores de gestidn de los procesos logisticos.

2016 enere febrero marza abril maya Junio Julia agosto septiemb... octubre noviembre  diciembre

Dias de Inventario

Planeacion Necesidades Pendientes

Volumen de Compra

80.65%

19.00%

16,82%: 1.20%:

Objetiva: 18,00% Objetive: 0

Valor Econémico Inventario Devoluciones

Metas Vendedores Ventas x Clientes Clase ABC Indicadores Santander Indicadores Costa Indicadores Boyaca +

Figura 76. Panel Indicadores Santander
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Afie
2016 Enero febrero marzo abril maya Junio Jjulio agaosto septiemb.. octubre noviembre diciembre
2017
Dias de Inventario
000 5.00 10,00 15.00 2000 2500 000
Planeacion Necesidades Pendientes

Volumen de Compra

16.00%

Valer Econémice Inventario Devoluciones
0% 100%
13.64% 0.50%:
Ubfictiv\:ﬂd.':ll.\": ’ Objetive: 0
X
Metas Vendedores Ventas x Clientes Clase ABC Indicadores Santander Indicadores Costa Indicadores Boyaca +

Figura 77. Panel Indicadores Costa

Afio
2016 enera febrero marza abril maya Junio Julio agosto septiemb... octubre noviembre  diciembre
2017
Dias de Inventario
000 5.00 'E'EI)C 1500 2000 25.00 El
Planeacién Necesidades Pendientes

Volumen de Compra

75.86% 8%

——

20.50%

oom% 0%

Valor Econémico Inventario Devoluciones

19.05% 0.70%
' '

Objetiva: 18,00% Objetive: 0
Metas Vendedores Ventas x Clientes Clase ABC Indicadores Santander Indicadores Costa Indicadores Boyaca +

Figura 78. Panel Indicadores Boyacé
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Como ya se expuso anteriormente en la seccién 4.4.1 del presente documento, la herramienta
Power BI genera informes graficos y numéricos automaticamente a partir de la informacion

suministrada a los archivos base que alimentan su interfaz, por lo cual el calculo de estos

indicadores se realiza de una manera rapida, sencilla y ademas muy precisa.

Se hizo un seguimiento a los indicadores en los meses de septiembre, octubre, noviembre y

diciembre del afio 2017, cuyos resultados son exportados de la herramienta Power Bl y expuestos

a continuacion:

_ Septiembre| Octubre | Moviembre | Diciembre
Planeacion Mecesidades 81,00% BR,00% 78,00% 76,00%
Volumen de Compra 19,00% 20,00% 18,00% 21,00%
Dias de Inventario 18 17 18 19
Valor Economico Inventario 17,00% 13,00% 14,00% 17,00%
Pendientes 11,00% 7.00% 8,00% 10,00%
Devoluciones 1,20% 1] 1,00% 0,30%
Figura 79. Resultados Medicién Indicadores Santander
COSTA Septiembre| Octubre | Noviembre | Diciembre
Planeacidn Necesidades 87,00% BR,00% 90,00% B5,00%
Volumen de Compra 16,00% 17,00% 16,00% 18,00%
Dias de Inventario 14 14 13 13
Valor Economico Inventario 14,00% 17.00% 20,00% 19,00%
Pendientes 6, 00% 6, 00% 4,00% 9,00%
Devoluciones 0,50% 0 0,80% 2,50%
Figura 80. Resultados Medicién Indicadores Costa
_ Septiembre| Octubre |Noviembre| Diciembre
Planeacion Necesidades 76,00% 85,00% B87,00% 82,00%
Volumen de Compra 20,00% 19,00% 18,00% 17,00%
Dias de Inventario 22 20 19 20
Valor Economico Inventario 19,00% 20,00% 21,00% 20,00%
Pendientes 8,00% 5,00% 4,00% 3,00%
Devoluciones 0, 70% 1] 1] 1,00%

Figura 81. Resultados Medicion indicadores Boyaca
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Durante la etapa de implementacion se evidencio en primera instancia un desconocimiento total
sobre la importancia de contar con un sistema de indicadores de gestion, pero gracias al apoyo
brindado por parte de la gerencia hacia esta iniciativa se pudo llevar a cabo la ejecucion de esta
herramienta de control, la cual es de vital importancia para poder evaluar y dar un seguimiento
adecuado a los procesos logisticos que desarrolla la compafiia, y que ademas, se convierte en base

fundamental para la toma oportuna de decisiones.

Por otro lado, ademas de evaluar y medir los procesos logisticos con los indicadores de gestion,
la coordinadora logistica debe contemplar estrategias que garanticen la continuidad y la mejora
continua en los beneficios que ofrece la herramienta implantada, por lo cual se le recomienda tener

en cuenta lo siguiente:

e Emplear los resultados obtenidos de los indicadores para la formulacion de estrategias
encaminadas a mejorar la eficiencia con la que se ejecutan los procesos logisticos de la
compafia.

e Verificar y ajustar periddicamente las metas y objetivos de cada indicador.

e Seleccionary crear nuevos indicadores de gestion logistica, los cuales contribuyan a una

mejor medicidn y control de los procesos.

455.3 Capacitacion de la herramienta al personal involucrado. Esta fase de la
implementacion ya ha sido previamente desarrollada en conjunto con la entrega e instalacion del
programa Power Bl en las instalaciones de la compafiia efectuada en la seccion 4.4.1 del presente

documento.
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5 Conclusiones

e La fase de diagndstico fue vital para el correcto desarrollo del proyecto, ya que suministro
informacion amplia y detallada sobre las caracteristicas y componentes de los procesos
logisticos de la compafiia, permitiendo conocer los niveles de eficiencia de cada actividad
a través de datos cualitativos y cuantitativos, los cuales permiten la formulacién y ejecucion

de las propuestas de mejora.

e Una buena comunicacion entre las areas de la compafiia es fundamental para un eficiente
flujo de informacién y una correcta ejecucion de los procesos. La logistica no es un érea
aislada, por lo que se hace esencial una cooperacion en conjunto con el area comercial para

la obtencion de mejores resultados.

e Los manuales de procedimientos y funciones aportan mayor confiabilidad y eficiencia a
los procesos al formalizar los deberes. Se disefiaron y establecieron lineamientos para el
personal involucrado en las operaciones logisticas de la compafiia con el propésito de que
cada empleado esté al tanto de cuéles son las funciones y responsabilidades de su respectivo
cargo, logrando concentrar toda su atencion en sus actividades principales; aunque cabe
resaltar, que como se pudo observar, para lograr mejoras significativas se requiere de un

periodo mas largo de adaptacion y concientizacion por parte de los asesores comerciales.

e Los factores que afectan el buen funcionamiento de la bodega se encuentran estrechamente
relacionados unos con otros, lo cual representa una gran ventaja, ya que interviniendo

alguno de ellos, de igual manera se lograra una influencia positiva en los demas.

e Gracias a la implementacién de la metodologia 5s se mejoraron las condiciones de orden,
organizacion y de aseo, consiguiendo un aumento del 14%, 18% y 26% respectivamente,
lo cual impacta positivamente en los intereses de la compafiia, ya que se genera un cambio
de conducta que repercute en el aumento del rendimiento operacional de la bodega vy el

bienestar general.
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Los criterios de organizacion y una adecuada distribucion fisica del inventario en bodega
permiten que el flujo de la cadena de suministro sea mucho maés eficiente, reduciendo
recorridos y esfuerzos innecesarios, lo cual, en consecuencia aumenta significativamente
la productividad. Para el caso particular de Distribuidora Lubrio SAS, se observo una
disminucion de hasta un kildmetro mensual en los recorridos realizados por los operarios

para las labores de alistamiento de pedidos.

Una de las caracteristicas esenciales de un sistema de informacidn eficiente es la coherencia
entre lo virtual y lo real. Toda informacion registrada en el sistema de informacion debe
coincidir con lo que realmente se tiene en las instalaciones de la empresa, ya que la
incongruencia entre estos datos puede convertirse en el origen de problemas que obstruyan
y retrasen los procesos haciéndolos menos eficientes.

El desarrollo e implementacion del programa de anlisis empresarial Power Bl se convierte
en una herramienta de control fundamental para los procesos logisticos de la compafiia, ya
que a través de indicadores permite evaluar y dar seguimiento al nivel de ventas y al nivel
de rendimiento de cada actividad, con el fin de tomar decisiones de manera oportuna y

ejecutar planes de accién que contribuyan a una mejora continua en los procesos.

La resistencia al cambio implica perder oportunidades de mejora que permitan dar
cumplimiento a las metas establecidas por la compafiia, por lo cual es necesario que todas
las actividades y procesos relacionados al area logistica sean dinamicos e innovadores, ya
que en ocasiones algunos de los factores negativos pueden ser mejorados simplemente con

el redisefio de los procesos, sin la necesidad de inversiones cuantiosas de dinero.
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6 Recomendaciones

e Mantenerse siempre a la vanguardia en cuanto a metodologias y herramientas de gestion
que aporten al crecimiento de la compafiia, ya que la mejora continua de los procesos

se convierte en un pilar fundamental para el alcance de sus objetivos.

e Se recomienda a la compafia continuar con las capacitaciones constantes a todo el
personal en cuanto a funciones y responsabilidades de refiere, resaltando que un
correcto acoplamiento y trabajo en equipo entre el area comercial y el area logistica son

fundamentales para conquistar las metas proyectadas por la empresa.

e Serecalcaalaempresa que para mantener y obtener mejores resultados en los beneficios
que ofrece la implementacion de la metodologia 5s, se requiere de un gran compromiso

por parte de las directivas para incentivar la dedicacion del personal.

e Aunque por el momento no sea requerido urgentemente debido al volumen de inventario
que se maneja actualmente en la bodega, se recomienda seguir de cerca la posibilidad
de implementacion de un WMS que permita realizar la gestion de la bodega de manera

mas agil y precisa.

e Se recomienda continuar evaluando y controlando los indicadores de gestion logistica
implementados en el proyecto, con el fin de detectar errores oportunamente y plantear

estrategias que permitan el mejoramiento continuo de los procesos de la compafiia.
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