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RESUMEN

TITULO: PLAN DE MEJORAMIENTO PARA EL SISTEMA DE APROVISIONAMIENTO Y CENTRO
DE DISTRIBUCION DE LA EMPRESA “DEPOSITO DE MATERIALES EL NOGAL S.A”*

AUTORES: CHRISTIAN HUMBERTO MARTINEZ ORTIZ, ANDRES FELIPE ACEVEDO ORTIZ.

PALABRAS CLAVES: MEJORAMIENTO, LOGISTICA, APROVISIONAMIENTO, TRANSPORTE,
PROCESOS, INDICADORES, SIMULACION.

El sector ferretero juega un papel importante en el crecimiento econémico y social del pais; es por
ello, que las grandes plataformas comerciales han entrado a competir en el mercado tanto regional
como local, lo que ha desestabilizado a pequefias y medianas empresas dedicadas a esta
actividad. Ante este antecedente, empresas como Depésito de Materiales “EL NOGAL” se han
planteado la necesidad de no sélo brindar valor agregado a sus clientes sino buscar la eficiencia
operativa desde cada uno de los niveles de la organizacion. El presente proyecto, esta
direccionado a la formulacion e implementacion de propuestas que brindan soluciones a corto y
largo plazo sobre las problematicas identificadas en la empresa; cada propuesta hace parte de un
plan general de mejoramiento logistico que impacta directamente en los procesos de
Aprovisionamiento, Almacenamiento y Transporte. Al finalizar las etapas de implementacién y
analisis de resultados no sélo se evidencian mejoras considerables en las areas logisticas, sino
que a su vez se establecen herramientas que contribuyen al afianzamiento de una empresa sélida
e integral que trabaja de la mano de sus empleados. Cabe destacar el aporte esencial que brinda
la utilizacion de herramientas informaticas como Flexsim, Google Sketchup, DNA Logistik y Office
en la consecucién de los objetivos planteados.

* Practica Empresarial
™ Facultad de Ingenierias Fisico-Mecanicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales.
Director: MBA Juan Pablo Pimiento Martinez, Ingenieria Industrial
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SUMMARY

TITLE: IMPROVEMENT PLAN FOR THE SUPPLY SYSTEM AND DISTRIBUTION CENTER
COMPANY "DEPOSITO DE MATERIALES EL NOGAL SA".*

AUTHORS: CHRISTIAN HUMBERTO MARTINEZ ORTIZ, ANDRES FELIPE ACEVEDO ORTIZ. ™

KEYWORDS: IMPROVING LOGISTICS, SUPPLY, TRANSPORT PROCESSES, INDICATORS,
SIMULATION

The hardware sector plays an important role in the economic and social growth of the country; It is
therefore the major trading platforms have begun to compete in both regional and local market,
which has destabilized small and medium companies engaged in this activity. Considering
background, companies like Deposito de Materiales "EL NOGAL" s.a. have considered the need to
not only provide value to their customers but to seek operational efficiency from every level of the
organization. This project aims the development and implementation of proposals that provide
solutions to short and long term issues identified in the company; each proposal is part of an overall
plan to logistics improvement, which directly impacts Procurement, Storage and Transportation
processes. At the end of the stages of implementation and analysis of results not only is
demonstrated significant improvements in logistics areas but tools that contribute to the
consolidation of a solid and comprehensive company that works hand in hand with its employees
are set. Notably, the essential contribution that provides the use of tools such as Flexsim, Google
Sketchup, DNA Logistik and Office in achieving the objectives.

* Business Practice

™ School of Industrial and Business Studies, Industrial Engineering, MBA Juan Pablo Pimiento
Martinez.
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INTRODUCCION

Las condiciones altamente competitivas han provocado que las organizaciones
consideren mayores oportunidades que les permitan consolidar y mantener
ventajas estratégicas en los mercados globales. En este sentido, la logistica se ha
convertido en las ultimas décadas, en un elemento fundamental que permite a las
empresas ser mas eficientes y productivas en los diferentes procesos del sistema

de aprovisionamiento para poder competir a nivel local e internacional.

Los Almacenes, Bodegas y Centros de Distribucion constituyen un factor clave de
éxito para la gestion efectiva de los procesos logisticos en una organizacion con
crecimiento en ventas. Sin embargo, no han sido valorados por las altas gerencias
de las organizaciones modernas; que habitualmente desarrollan sus actividades
cotidianas sin un enfoque de planeacion integral y por lo tanto, sin la aplicacion de
las mejores practicas en los procesos de aprovisionamiento, almacenamiento y
transporte; lo que dificulta de una u otra manera consolidar la logistica del sistema

de aprovisionamiento y el centro de distribucion en una ventaja competitiva.

El actual proyecto busca contextualizar la dinAmica vivida desde los procesos de
Almacenamiento, Aprovisionamiento y Transporte de la empresa DEPOSITO DE
MATERIALES EL NOGAL S.A.; perteneciente al sector ferretero. Se hace
importante el estudio del sistema de aprovisionamiento y centro de distribuciéon
desde el punto de vista logistico; siendo base para la formulacién de un plan de
mejoramiento que optimice las actividades de la empresa, y hagan de su
operacion el corazon de la eficiencia operacional. No obstante, el desarrollo del
documento coloca como precedente la importancia del uso de herramientas
modernas y practicas (DNA Logistik®, FlexSim, SketchUp, etc.) que ayudan a la
consecucion de los objetivos de manera integral, disminuyendo la incertidumbre

en los resultados presentados.
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Disefiar e implementar un
sistema de indicadores de
gestion  logistica para los
procesos de Aprovisionamiento,

Almacenamiento y Transporte en
la empresa; garantizando el
seguimiento de los procesos
logisticos con base en el uso de
herramientas ofimaticas.
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1 GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1 JUSTIFICACION DEL PROYECTO.

Los crecientes niveles de competitividad han forzado a las empresas a identificar
sus verdaderos valores distintivos, dandole mayor trascendencia a las actividades
encaminadas a garantizar un mejor servicio al cliente; su atencion y satisfaccion,
bajo un perfil de dimensionamiento de costos. Bajo este precedente; la evaluacion,
analisis, mejoramiento y control de los procesos logisticos, juegan un papel
importante en el desarrollo integral de las organizaciones dedicadas a la

comercializacion al mayor y detal.

Al realizar el diagnéstico general del funcionamiento logistico, para “DEPOSITO
DE MATERIALES EL NOGAL S.A.” se hace necesaria la intervencién oportuna de
sus sistemas de aprovisionamiento y centro de distribucion desde los procesos
Aprovisionamiento, Almacenamiento y Transporte; de tal forma que repercuta de
manera positiva en el funcionamiento operativo de la empresa, asi como en la
optimizacién del uso de los recursos. Todo esto, buscando estar a la vanguardia
en lo concerniente a procesos logisticos y el direccionamiento de ellos en el
sector, de manera que contribuyan al posicionamiento de la empresa en el

mercado y aumento en su rentabilidad.

Los proyectos orientados al mejoramiento logistico se han posicionado como
prioridades para las empresas comercializadoras; ya que por su nivel de aporte
directo y oportuno al funcionamiento general de las mismas, contribuye a la
consecucién de los objetivos estratégicos de las empresas. Por lo anterior, el
presente proyecto coloca un precedente dentro de los sistemas logisticos
caracteristicos del sector ferretero en la region y sirve de base para la gestion de
futuros proyectos de mejora en temas de Gestion de Compras, Gestion de
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Inventarios, Modelos de Almacenamiento, Distribucion Fisica, Preparacién de

Pedidos, Gestion del Transporte, etc.

1.2 OBJETIVO GENERAL.

Diseflar e implementar un plan de mejoramiento para el sistema de
aprovisionamiento y el centro de distribucién de la empresa “DEPOSITO DE
MATERIALES EL NOGAL S.A’”.

1.3 OBJETIVOS ESPECIFICOS.

+ Realizar un diagnostico de la logistica interna de la empresa, incluyendo
analisis de los procesos, infraestructura y recurso humano.

+ Disefiar un plan de mejoramiento para los procesos de Aprovisionamiento,
Almacenamiento y Transporte de la empresa.

¢ Implementar el plan de mejoramiento logistico, segun las prioridades
establecidas por la Gerencia.

+ Evaluar la distribucion fisica (Lay-Out) de las areas de almacenamiento de la
empresa mediante simulacion en Software especializado.

+ Proponer manuales de procedimientos, funciones y almaceén para el sistema de
aprovisionamiento y el centro de distribucion.

+ Disefiar e implementar un sistema de indicadores de gestion logistica para los
procesos de Aprovisionamiento, Almacenamiento y Transporte en la empresa;
garantizando el seguimiento de los procesos logisticos con base en el uso de
herramientas ofiméaticas.
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1.4 ALCANCE DEL PROYECTO

El actual proyecto se basa principalmente en la elaboracion y puesta en marcha
de un Plan de Mejoramiento para el sistema logistico y el centro de distribucion de
la empresa; atacando directamente los procesos de Aprovisionamiento,
Almacenamiento y Transporte, desde las actividades de requisicion de mercancia,
seleccién de proveedores, recepcion, gestion de inventarios (stocks), disposicion
fisica (lay- out), preparacion de pedidos (picking), despacho y gestién del
transporte. El plan de mejoramiento estard integrado por propuestas de mejora
para los tres procesos anteriormente descritos, estas propuestas estaran
disefiadas para implementar a corto, mediano y largo plazo; donde, bajo la
direccibn de los responsables del proyecto se implementaran las que
correspondan a corto y mediano plazo que no requieran inversiones econémicas

superiores a los valores presupuestales establecidos por la gerencia.

El proyecto inicia desde de socializacion del mismo y diagndéstico de los procesos
logisticos, hasta la implementacion de propuestas de mejora aprobadas,
despliegue de planeacion estratégica a todos los niveles organizacionales de la
empresa, socializacion del plan general de mejoramiento, asignacion de
responsabilidades, validacion de propuesta de Distribucion Fisica para éareas
especificas mediante software de simulacién; asi como la implementacion de un
sistema de indicadores de gestion logistica y manual de procesos Yy
procedimientos. Cada una de las etapas del proyecto estan dirigidas a las areas
directamente enlazadas con los procesos de Aprovisionamiento, Almacenamiento
y Transporte, al igual que el Recurso Humano e infraestructura utilizada en los
mismos. Los responsables del debido funcionamiento del proyecto dentro de la
empresa son los autores del proyecto, junto con el tutor designado y autorizados
por Gerencia, adicionalmente se cuenta con el apoyo y direccionamiento del

Director de proyecto.
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2 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

“DEPOSITO DE MATERIALES EL NOGAL” es una empresa establecida desde
hace 30 afios en la ciudad de San Gil, dedicada a la comercializacion de articulos
y prestacion de servicios para el sector de la construccion, ferreteria y decoracion
del hogar. Sustenta su razén de ser bajo la concepcion de garantizar altos
estandares de calidad, variedad de marcas y precios competitivos que satisfagan
las expectativas de los clientes; por otra parte, la empresa ha establecido el
mejoramiento continuo y la eficiencia operativa como base fundamental en la

consecucion de las metas propuestas.

2.1 IDENTIFICACION Y RAZON SOCIAL

“DEPOSITO DE MATERIALES EL NOGAL” con NIT: 900 178 252 — 9, se clasifica
segun su actividad mediante el CIIlU G514100 (Cdédigo Industrial Internacional
Uniforme) como se muestra en la Figura 1., con descripcion de empresa dedicada
al Comercio al por mayor de materiales de construccion, vidrio, articulos de
ferreteria y equipo y materiales de fontaneria y calefaccion. Asi mismo, se
considera una Mediana Empresa (12.824 SMLV de Activos Totales) segun la Ley
590 de 2000 y sus modificaciones (Ley 905 de 2004).

Figura 1. Clasificacion como sociedad (CIIU).

Cliu

No = Descnpcion Micro Pequena Mediana Grande Total Porcentaje
Camaras

Comercio al por
mayor de
1566  G514100 materiales de 1740 595 154 34 2526 0.0103869402524770
construccion,
ferreteria y vidrio
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Nombre Comercial: DEPOSITO DE MATERIALES EL NOGAL S.A.
Representante Legal: Mauricio Berardinelli Gonzalez

PBX: (+7) 724 2000 — 724 3075 — 724 2990

Correo Electrénico: nogalsa@gmail.com

Logo: Presentado en la Figura 2.

Figura 2. Logo de la Empresa.
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2.2 LOCALIZACION DE LA EMPRESA

Depésito de materiales EL NOGAL se encuentra ubicado en la Carrera 17 N° 29 —

36 / San Gil, Santander como se muestra en la Figura 2.

Figura 3. Localizacion Depdsito de Materiales EI Nogal.
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2.3 PROPOSITO CENTRAL (MISION)

Depésito de materiales El NOGAL se dedica a la comercializacion de materiales
para la construccion buscando contribuir al mejoramiento de la de la calidad de
vida de los habitantes de las provincias Guanentina y Comunera, a través de un
amplio portafolio de productos de la mejor calidad que satisfacen las necesidades
de los clientes, brindando valor agregado. Gracias a la eficiencia en sus procesos,
una asesoria permanente y personalizada de un equipo humano competente,
apoyados en una infraestructura comercial y logistica, Depdsito de materiales EL
NOGAL busca enfocar sus esfuerzos bajo la filosofia de mejora continua Y LA

Responsabilidad Social.

2.4 OBJETIVO RETADOR (VISION)

Hacer de depédsito de materiales EI NOGAL al 2015, el distribuidor lider de
materiales para la construccién en las provincias Guanentina y Comunera con una
expansién, mejora en infraestructura para la comodidad de sus clientes y
eficiencia operativa en sus procesos, garantizando de esta manera el aporte al

crecimiento econémico de la region.

2.5 DESCRIPCION DEL SECTOR FERRETERO

El sector ferretero ha venido experimentando cambios no tan favorables, su
participacion en la economia nacional ha bajado, en 2010 su aporte fue del 2.6%
al PIB, para el 2011 disminuyo al 2.3% y en 2012 se calcul6 para 2,5%. Se espera
un panorama moderadamente optimista en los préximos afios, de acuerdo a
algunos autores que afirman que este sector abastece a los demas, el cual es
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tomado como referencia o indicador del estado de un sector en la venta de
productos. Si este esta bien, se ve reflejado en la demanda y la comercializacion y
si no lo est4, se ve en los productos que deja en inventario®.

El desarrollo del sector ferretero se ha visto jalonado por las politicas publicas de
obras civiles, pero la economia esta centrada en el sector minero y energético, lo
cual ha afectado sus aspiraciones de seguir creciendo. Ahora este sector vera
cambios positivos este afio, debido a la aprobacion del presupuesto para los
proyectos de vivienda, en los que se demandaran cinco millones de toneladas de
cemento, 50 millones de metros cubicos de agregados pétreos (combinacion de
arena, grava o roca triturada en su estado natural o procesado), 1,4 millones de
toneladas de asfalto, 940 mil toneladas de acero y 3,5 millones de metros lineales
de instalacién de tuberia para construccién de alcantarillas®. Por lo mencionado
anteriormente, las ferreterias que comercializan tanto productos livianos como
pesados, estan preocupadas por capacitar al personal, para estar a la vanguardia
en la gestion y hacerle frente a las exigencias de un mercado fluctuante.

Una de las ventajas competitivas del sector ferretero es la asesoria personalizada,
un elemento clave para la comercializacion, ya que el cliente espera ser orientado
en la seleccién del producto que mas cumple con sus necesidades y presupuesto;
asi que los asesores o vendedores se convierten en piezas fundamentales para
guiar al cliente a encontrar lo que buscaba e informarle todos los detalles acerca
de la aplicacion del producto.

Otra ventaja importante que se identifica como caracteristica principal de este

! REVISTA FIERROS, Panorama del sector ferretero 2013 [en linea]. [Citado en 3 de septiembre
de 2014]. Disponible en Internet: <http://www.fierros.com.co/revista/ediciones-2013/proyecciones-
fierros-2013/vision-del-sector/panorama-del-sector-ferretero-2013.htm>.

> MISIONPYME. El afio de los ferreteros [en linea]. Marzo. 2014 [citado en 3 de septiembre de
2014]. Disponible en Internet:<http://www.misionpyme.com/home/negocios/5077-el-ano-de-los-
ferreteros>.

28



sector, es la creacion de alianzas estratégicas que le permiten a las empresas
ferreteras reducir la concentracion del mercado objetivo. Esto contribuye a
mejorar la competitividad de la empresa, lo cual la prepara para afrontar retos
frente al cambio en el mercado y necesidad de enfocar su portafolio a un solo tipo
de producto que ofrezca multiples soluciones.

DEPOSITO DE MATERIALES EL NOGAL. S.A. es una empresa destacada en la
region por ofertar un amplio portafolio de productos que dan solucién a los
requerimientos del cliente, brindando asesoria especializada que garantiza una
orientacién precisa en la seleccion del producto que se acomode a sus
necesidades. En la busqueda por tener un buen posicionamiento, establece
alianzas estratégicas que le permiten reducir sus costos, obtener descuentos y
estar informado de las tendencias del sector actualmente. Cabe resaltar que esta
empresa posee 30 afios de experiencia en la actividad, lo cual la consolida como
una de las lideres en su campo.
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3 MARCO TEORICO

3.1 LOGISTICA

La palabra Logistica, que etimologicamente procede del griego (flujo de
materiales), se empieza a aplicar en la empresa a partir de la década de los
sesenta, si bien en su origen procede de la jerga militar que la empezd a emplear
partir de la Primera Guerra Mundial como funcién de apoyo para el abastecimiento
y control de los recursos necesarios para las actividades bélicas, en la empresa se
relaciona de una forma directa con todas las actividades inherentes a los procesos
de aprovisionamiento, fabricacion, almacenaje, transporte, distribucion y servicio al
cliente necesarios y basicos para la supervivencia, crecimiento, productividad y

competitividad empresarial.®

Segun Mora Garcia®, la logistica es una actividad interdisciplinaria que vincula las
diferentes areas de la compafia, desde la programacién de compras hasta el
servicio postventa; pasando por el aprovisionamiento de materias primas; la
planificacion y gestién de la produccion; el almacenamiento, manipuleo y gestion
de stock, empaques, embalajes, transporte, distribucion fisica y los flujos de
informacion. Con la logistica se determina y coordina en forma 6ptima el producto
correcto, el cliente correcto, el lugar correcto y el tiempo correcto. Cabe mencionar
que la logistica como herramienta primordial en el desarrollo de una organizacion,
permite incrementar la competitividad, agilizar actividades de compras, planificar

estratégicamente para evitar situaciones inesperadas y optimizar los costos;

* ROJAS LOPEZ, Miguel David; GUISAO G., Erica Yaneth y CANO A., José Alejandro. Logistica
Integral. Una propuesta practica para su negocio. Bogota D.C.: Ediciones de la U, 2011. 226 p.
ISBN 978 958 8675 43 5.
* MORA GARCA, Luis Anibal. Gestién Logistica Integral. Bogota D.C.: Ecoe Ediciones, 2010. p. 6.
ISBN 978-958-648-572-2.

30



EE&{X;AL

Sus il

creando sistemas integrados de informacion y control para conseguir un flujo
continuo de productos con las minimas inversiones posibles y en consecuencia

menores costos operativos para la empresa.®

Toda conceptualizacion de logistica gira alrededor de la palabra disponibilidad y
guarda relacion muy estrecha con la expresion que afirma que el éxito de una
empresa radica en ofrecer al mercado el producto correcto, en el lugar correcto y
el momento correcto.® “La logistica se convierte en un factor de ventaja
competitiva en tanto en cuanto consiga optimizar el flujo de materiales y su coste

de manipulacién, asi como agilizar el servicio y el nivel de fiabilidad”’.

3.2 DIAGNOSTICO LOGISTICO

El enfoque primordial de un diagnéstico logistico es conocer una serie de
problemas para plantear un plan de accién por medio de mejora que orienten al
crecimiento continuo de la organizacion. Segun ANAYA. Julio Juan y POLANCO.
Sonia®, Un diagnéstico logistico tiene como misién detectar aquellos factores
criticos (disfunciones), que generan situaciones no deseables y que repercuten de

forma severa en el margen bruto de la empresa.

® BALLOU. Ronald H. Logistica. Administracién de la cadena de suministro. 5 ed. México: Pearson

Educacién, 2004. p. 4-6. ISBN 970 26 0540 7.

® ANAYA, Julio Juan. La gestion Operativa de la empresa. Un enfoque de logistica integral.

Espafia: ESIC Editorial, 1998 Citado por: ROJAS LOPEZ, Miguel David; GUISAO G., Erica Yaneth

y CANO A., José Alejandro. Logistica Integral. Una propuesta practica para su negocio. Bogota

D.C.: Ediciones de la U, 2011. p. 6. ISBN 978 958 8675 43 5.

" CASTAN FERRERO, José Marfa; LOPEZ PARADA, José y NUNEZ CARBALLOSA, Ana. La
logistica en la Empresa. Madrid: Ediciones Pirdmide, 2012. p. 21. ISBN 978 84 368 2647 0.

® ANAYA y POLANCO. Op. Cit.
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ANAYA. Julio Juan y POLANCO. Sonia®, plantean una metodologia para el

desarrollo del diagnéstico logistico, en la cual definen las areas concretas de la

compafia y de esta forma realizan una segmentacion de los problemas tanto en

términos de producto/mercado como en términos de &reas afectadas. Para ello

plantean las siguientes etapas previas para realizar un buen diagndstico logistico:

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

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

+ Recogida de datos mediante cuestionarios

+ Proceso de validacion y evaluacién de los datos recogidos.

+ Andlisis de la situacion.

+ Conclusiones y presentacion de informe final.

Como complemento a la metodologia planteada por ANAYA. Julio Juan y
POLANCO. Sonia’®, se utiliza la herramienta DNA Logistik® para la
conceptualizacion de la Logistica y la Cadena de Suministro de las
organizaciones. Este modelo plantea cuatro componentes fundamentales
(Procesos, Sistemas, Infraestructura y Gente) que construyen, sostienen y dan
caracteristicas particulares de funcionamiento a las seis funciones logisticas que
componen la Cadena de Suministro (Aprovisionamiento, Produccion, Almacenaje,
Transporte, Comercio Internacional y Punto de Venta). El Portal DNA en LogistiK
propone a las empresas un marco estructurado de Sistemas de Informacion

especializada en Logistica y Cadena de Suministro.**

® Ibid.

' Ibid.

! CORTES, Humberto. ¢Qué hay detras del DNA en Logistik? [online]. 2 ed. [México]: DNA en
Logistik, 2012 [Citado en 2014-03-20]. Disponible en: < http://www.dnalogistik.com/detras_de_dna#
panel-3>
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El portal “Diagndstico Net Anahuac en LogistiK® es uno de los proyectos de
industria que la SE apoy0 a través del fondo Prologyca, y que fue desarrollado por

la Universidad Anahuac y la empresa NetLogistik.

3.3 GESTION DE APROVISIONAMIENTO

En términos de gestion y control de operaciones relacionadas con los flujos fisicos
de materiales, las compras se constituyen en la primera funcién de la cadena de
suministro. Esto debido a que el inicio de este importante proceso depende de las
necesidades de materias primas y materiales de empaque identificadas para los
procesos productivos; asi como de los repuestos para las tareas de
mantenimiento; recurso humano necesario; horas de montacargas requeridas en
el centro de distribucion; cantidad de papel para fotocopias, etc. Tal determinacion
de actividades nace de la planeacion y pronéstico de la demanda que realice una
determinada compafiia. Sin embargo, la funcibn de compras se integra a este
proceso, al igual que al de innovacion y desarrollo, como un agente conocedor de
las fuentes de aprovisionamiento y, por ende, de aquellos actores capaces de

satisfacer de manera 6ptima los requerimientos de adquisicion de la empresa.*?

Bajo el enfoque logistico el area de compras adquiere un papel mas
preponderante, en la medida que actia como agente integrador entre clientes y
proveedores; formando asi parte del concepto de cadena de abastecimiento.
Compras tiene una caracteristica natural de unir las relaciones entre industrias
correlacionadas, mas alld de simples esquemas de negociaciéon, pasando a

modelos de colaboracion e integracion. Bajo el punto de vista operacional en una

2 MORA GARCA. Op. Cit., p. 39.
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empresa comercial, se definen las principales funciones de compras como:*

+ Revision de requerimientos.

¢ Seleccién de proveedores.

+ Programacion de entregas.

+ Analisis de propuestas comerciales y negociacién con proveedores.

¢ Seguimiento de 6rdenes de compra.

+ Entrevista al personal de compras.

+ Gestion de quejas de clientes

+ Administracién de archivos de desempefio de los proveedores.

+ Ampliacion de nuevas fuentes.

+ Establecimiento de programas de estandarizacion.

+ Realizacién de andlisis y predicciones de tendencias de mercado y prondstico
de ventas.

Figura 4. Diagrama Compras como Funcion Logistica.

FUNCIONES BASICAS FUNCIONES ALREDEDOR DE LA LOGISTICA

Garantizar el Ciclo de Entrega a los
Clientes

Definir la Necesidad

Seleccionar el Proveedor Mantener el Minimo de Inversion
en Inventarios

Maximizar la Relacion Costo -
Beneficio

Encontrar y Desarrollar Fuentes
Competitivas de Suministros

Negociar un Precio

Soporte Contractual

Garantizar la Excelencia en los
Niveles de Servicio del Proveedor

|

Integracion de las Funciones Logisticas

|

Enfoque de Cadena de Abastecimiento

Aseguramiento de Entregas

Fuente: MORA GARCA, Luis Anibal. Gestion Logistica Integral.

% \bid., p. 42.
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3.4 GESTION DE INVENTARIOS

El inventario de un almacén incluye todos los bienes y materiales que son usados
en los procesos de produccion, mantenimiento, distribucion y, en general, en la
logistica de servicios. La gestion de los inventarios es una de las actividades
bésicas de la Direccion de Operaciones de cualquier organizacién. Para realizarla,
existen diversos sistemas que pueden ser empleados en funcién de mdultiples
factores, como la periodicidad de la toma de decisiones, la naturaleza de la

demanda, los costes de inventario o el tiempo de suministro, entre otros.**

Uno de estos sistemas es la Gestion Clasica de Inventarios, la cual agrupa un

conjunto de modelos que resultan mas adecuados cuando la demanda de los

items a gestionar es continua (esto es, constante a lo largo del tiempo) e

independiente (es decir, sujeta a las condiciones del mercado y no relacionada

con la demanda de otros articulos). De acuerdo con el grado de conocimiento de

dos variables claves, que son la demanda y el tiempo de suministro, la gestion

clasica puede llevarse a cabo bajo tres situaciones distintas:*”

+ Condiciones de certeza o deterministicas (cuando se conoce el valor exacto de
dichas variables).

+ Condiciones de incertidumbre (cuando existe una demanda variable o irregular
conocida).

+ Condiciones de riesgo o probabilisticas (cuando no se sabe el valor exacto de
una o de las dos variables, conociéndose su distribucion de probabilidades).

Los inventarios son recursos utilizables que se encuentran almacenados en algin

Y SARABIA VIEJO, Angel. La investigacion operativa. Universidad Pontifica Comillas. 1996. P.
431-433.

> ALFALLA LUQUE, Rafaela; GARCIA SANCHEZ, Maria Rosa; GARRIDO VEGA, Pedro;
GONZALEZ ZAMORA, Maria del Mar SACRISTAN DIAZ, Macarera. La direccion de operaciones
tactico — operativa. Madrid: Delta Publicaciones, 2008. p.1. ISBN 84 96477 69 X.
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punto determinado, con el objetivo de satisfacer las necesidades y expectativas de
los clientes. Debe encontrarse ideal, brindandoles el mayor nivel de servicio
posible con el menor nivel de inventario posible. Si un producto no esta disponible
en el momento en que el cliente lo solicita, se perderd la venta, y en algunas
circunstancias posiblemente las ventas futuras. Por el contrario, si se tienen altas
cantidades de dicho producto, se tendran altos costos asociados a los costos de
oportunidad de tener recursos de capital invertidos innecesariamente en dichos
productos. El objetivo final de una buena administracion de inventarios es
mantener la cantidad suficiente para que no se presenten faltantes (stockouts), ni

excesos (overstock), en un proceso fluido de produccién o comercializacion.

3.5 ALMACENAMIENTO

La zona de almacenaje es aquella que esta unicamente destinada a este fin; para
ello ha de contar con las instalaciones adecuadas. Dependiendo de la resistencia,
tamafo, configuracién, origen y destino de la mercancia que se deba almacenar,
ésta podréa estar colocada en:*’

+ Segun la resistencia: pilas o estanterias

+ Segun el tamafio: bloques o estanterias

¢ Segun la configuracion: en el suelo o estanterias

+ Segun el origen y destino:

+ Unico origen y Unico destino: bloques o estanterias

+ Unico origen y varios destinos: bloques o estanterias

+ Varios origenes y Unico destino: bloques o estanterias

® ROJAS; GUISAO y CANO, Op. Cit, p. 36.
" PEREZ. HERRERA. Mariano. Almacenamiento de materiales. Valencia: Marge Books, 2006. p.
47-52. ISBN 9788486684594.
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+ Varios origenes y varios destinos: estanterias

Almacenamiento en pilas: ElI almacenamiento en pilas o apilado es el que se
realiza mediante la colocacion de las unidades de carga unas sobre otras
directamente, es decir, sin mas intermediaciéon que el palé que les sirve de
soporte. Presenta la ventaja de aprovechar mejor la altura util de almacenaje,
debido a que no existen pérdidas de espacio en altura. Sin embargo no todos los
materiales se pueden almacenar con este sistema, debido a que su gran

desventaja no permite ningun tipo de accesibilidad.

Almacenamiento en estanterias: Este almacenamiento se realiza mediante la
colocacion de unas estructuras metélicas, formadas basicamente por pilares y
travesafios, debidamente arriostrados, que configuran una estructura multicelular,
de tal forma que permiten la colocacién de las unidades de carga en dichas
células, a la altura que se precise y que el recinto del almacén admita, y con la
accesibilidad que se requiera. Tipos basicos de estanterias disponibles:

+ Estanterias convencionales o racks

+ Estanterias en voladizo o cantilevers

+ Estanterias compactas o drivers

Almacenamiento en bloque: Se realiza mediante agrupamiento de mercancias de
forma totalmente compacta. Con este tipo de almacenaje se logra un
aprovechamiento o6ptimo del volumen de almacenamiento disponible, pero

presenta la desventaja nula de accesibilidad a una unidad de carga determinada.

3.5.1 Clasificacion de Inventarios ABC. EIl sistema de control A B C nos
muestra como manejar el inventario de acuerdo con la clasificacién de prioridades,
ésta puede realizarse de tres diferentes formas; de acuerdo al costo de unitario, al
costo total de existencia y el orden de requerimientos sin tener presente el costo.

Pueden observarse diferentes técnicas que mejoren los métodos de trabajo
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especialmente en el area de produccion una de ellas es el analisis ABC, también
llamado respuesta de esfuerzo, analisis de respuesta 6 andlisis de estructura de
dos fendbmenos. Este sistema pretende que el costo y el manejo del inventario
disminuyan. Ademas puede proporcionar una rotacion de inventario mas frecuente
incremento en las ventas y reduccién de sistemas de trabajo que disminuiran
costos. Por esta razon sugiere clasificar segun la importancia y consumo, asi:

A: Son aquellos que requieren mayor control por su costo de adquisicion y por el
costo de tenerlo en inventario, por su aporte directo a las utilidades y por ser
material importante dentro del trabajo fundamental. Generalmente un pequefio
namero de elementos pertenece a este grupo y los pedidos se realizan por
cantidades exactas o con base en las solicitudes hechas por los clientes.

B: Los que no son tan necesarios como los anteriores por costos, por utilidad y por
el control que se ejerce sobre ellos. Para la realizacion de pedidos debe calcularse
la cantidad 6ptima de pedido.

C: Articulos que requieren poca inversion por ser de poca importancia en la
elaboracion del producto final, requiriendo revisién sencilla sobre las existencias,
pero que seran suficientes para lo requerido finalmente. Puede mantenerse una
cantidad considerable en bodega, se procura no sobrepasar ni estar por debajo de

los que debe mantener de existencia.

3.6 CENTROS DE DISTRIBUCION.

Una bodega o almaceén puede definirse como un espacio planificado para ubicar,
mantener y manipular mercancias y materiales. Dentro de esta definiciébn hay dos
funciones dominantes: el almacenamiento y el manejo de materiales. El papel que
tiene una bodega en el ciclo de abastecimiento de la empresa depende de la
naturaleza de la misma. En algunas ocasiones, sera un punto de paso donde se

descompone el flujo de materiales, conformado por unidades de empaque, para
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despachar las cantidades que necesitan los clientes. En este caso, el almacenaje

no tiene tanta relevancia como el manejo de materiales.

3.6.1 Funciones y objetivos de los centros de distribucién. De acuerdo a lo

planteado por MORA GARCIA, Luis Anibal'®, en la funcién de almacenamiento

aplicada a la gestion moderna en los centros de distribucion, se destacan tres

grandes funciones, a saber:

*

Minimizar el costo total de la operacion. El jefe de la bodega necesita considerar
los tres elementos principales que lo constituyen: mano de obra, espacio y
equipo. Estos reflejan el costo total de la operacion de almacenamiento
(almacenaje, acopio, bodegaje) y, en consecuencia, su nivel de utilizacion.
Suministrar los niveles adecuados de servicio. 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, bodegaje y despacho de
productos.

Complemento de procesos productivos. Uno de los roles principales del
almacenamiento es servir como complemento a los procesos productivos,
manteniendo continuidad en dichas operaciones y garantizando la permanencia

de las condiciones y caracteristicas propias de los productos.

3.7 DISTRIBUCION FiSICA (LAY-OUT)

La distribucion en planta consiste en la ordenacion fisica de los factores

industriales que participan en el proceso productivo de la empresa, en la

¥ MORA GARCIA, Op. Cit, p. 100 — 101.
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distribucion del area, en la determinacién de las figuras, formas relativas y
ubicacion de los distintos departamentos. El principal objetivo es que esta
disposicion de elementos sea eficiente y se realice de forma tal, que contribuya
satisfactoriamente a la consecucion de los fines por la empresa; siendo un
compromiso entre los recursos que se poseen y los bienes y/o servicios que se

requieren proporcionar.®

De acuerdo a FUENTE GARCIA, Miguel de la y FERNANDEZ QUESADA,
Isabel®®, sea cual sea la situacién desencadenante, el estudio de distribucién de
planta se englobara en algunas de las siguientes categorias:

+ Proyecto de una planta completamente nueva.

+ Expansion o traslado de una ya existente.

+ Reordenacion de una distribucion ya existente.

+ Ajustes menores en distribuciones ya existentes.

3.8 PREPARACION DE PEDIDOS (PICKING)

Una vez que los productos han sido almacenados llegard un momento en que
sean solicitados por los clientes, distribuidores o delegaciones. En este momento,
cuando los productos sean requeridos por los siguientes eslabones de la cadena

de suministro, es cuando comienza la tarea de preparacion de pedidos.

La preparacion de pedidos consiste en el conjunto de operaciones destinadas a

extraer los productos de han sido demandados por los agentes posteriores de la

¥ FUENTE GARCIA, David de la y FERNANDEZ QUESADA, Isabel. Distribucion en planta.
Oviedo: Universidad de Oviedo, 1997. p. 3. ISBN 84 7468 990 2.
Ibid.

40



cadena logistica de su lugar de almacenaje y acondicionarlos para su posterior
envio. Entre las operaciones mas comunes que componen la tarea de preparacion
de pedidos se podrian destacar:**

+ Captura de datos y lanzamiento de 6rdenes de picking.

+ Picking.

+ Embalaje y Pesaje

+ Acomodamiento de unidades de manipulacion.

+ Precintado y Etiquetado.

+ Preparacion de documentos para el transporte.

Entre todas las actividades que componen la preparacion de pedidos, se deben
concentrar esfuerzos en la mejora del Picking, el cual para URZELAI INZA, Aitor?;
consiste en seleccionar y extraer de sus lugares de almacenaje las referencias

gue han sido solicitadas por los agentes posteriores de la cadena.

3.9 INDICADORES DE GESTION LOGISTICA (KPI’s)

Para acometer un proceso de evaluacion de la cadena de suministro, se debe
extraer un conjunto de indicadores o Key Performance Indicators (KPI's), que
variardn en funcion de cual sea el proceso o actividad a considerar, y que
proporcionara una cuantificacion del desempefio de la Cadena de Suministro. Los
indicadores seleccionados deben reflejar los valores en que la empresa ha

decidido focalizarse, por ello variaran de unas empresas en funcion de

2L URZELAI INZA, Aitor. Manual basico de logistica integral. Madrid: Ediciones Diaz de Santos,
S.A., 2006. p. 115. ISBN 968 84 9969 552 5.
%2 Ibid, p. 116.
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posicionamiento.?

Uno de los factores determinantes para que todo proceso, llamese logistico o de
produccion, se lleve a cabo con éxito, es implementar un sistema adecuado de
indicadores para medir la gestion de los mismos, con el fin de que se puedan
implementar indicadores en posiciones estratégicas que reflejen un resultado
optimo en el mediano y largo plazo, mediante un buen sistema de informacion que

permita medir las diferentes etapas del proceso logistico.*

3.10 SIMULACION DE SISTEMAS

La simulacién de sistemas permite experimentar a través de modelos variando
suposiciones alternativas con respecto a las decisiones que se puedan tomar, y
asi lograr una mejor comprension de lo que podria acontecer y prepararse para
afrontar dichas consecuencias 0 tomar decisiones que pueden prevenir

comportamientos no deseados®.

Para DYNER R., Isaac; PENA ZAPATA, Gloria Helena y ARANGO A., Santiago®,
un modelo es una representacion de procesos o sistemas que buscan estudiar y
entender de una mejor forma. En la simulacion de sistemas es fundamental crear
un modelo apropiado, que tenga en cuenta las caracteristicas y comportamientos

mas relevantes del sistema real, para garantizar de esta forma que los andlisis y

8 SANCHEZ GOMEZ, Gema. Cuantificacion de valor en la cadena de suministro. Leén: Del Blanco
Editores, 2008. p. 37. ISBN 978 84 96227 03 3.

** MORA GARCA. Op. Cit., p.228.

® ROJAS; GUISAO y CANO, Op. Cit, p. 90 - 92.

® DYNER R., Isaac; PENA ZAPATA, Gloria Helena y ARANGO A., Santiago. Modelamiento para la
simulacién de sistemas socio-econdmicos y sociales. Medellin: Universidad Nacional de Colombia,
2008. 385 p.
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evaluaciones que se realicen puedan contribuir a una buena toma de decisiones
basada en escenarios muy cercanos a la realidad.

Los elementos basicos que se deben tener en cuenta para formular un modelo de
simulacion son:

+ Componentes del sistema: procesos, subprocesos, subsistemas.

+ Variables: exdgenas, estado y endogenas.

+ Parametros, variables exogenas (pueden estimarse).

+ Relaciones funcionales: relacién entre las variables del modelo.

3.11 MANUAL DE PROCESOS Y PROCEDIMIENTOS

El manual de procesos y procedimientos es mas importante de lo que aparenta
ser, ya que no es simplemente una recopilacion de procesos, sino también incluye
una serie de estamentos, politicas, normas y condiciones que permiten el correcto
funcionamiento de la empresa. Los manuales de procedimientos, son comparables
con la constitucién politica de un pais, ya que al igual que en esta, el manual de
procedimientos reune la normas basicas (y no tan basicas) de funcionamiento de
la empresa, es decir el reglamento, las condiciones, normas, sanciones, politicas y

todo aquello en lo que se basa la gestidn de la organizacion.

Las ventajas de contar con manuales de procedimientos son:

+ Auxilian en el adiestramiento y capacitacion del personal.

+ Auxilian en la induccion al puesto.

+ Describen en forma detallada las actividades de cada puesto.

+ Facilitan la interaccion de las distintas areas de la empresa.

+ Indican las interrelaciones con otras areas de trabajo.

+ Permiten que el personal operativo conozca los diversos pasos que se siguen

para el desarrollo de las actividades de rutina.
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Permiten una adecuada coordinacion de actividades a través de un flujo
eficiente de la informacion.

Proporcionan la descripcion de cada una de sus funciones al personal.
Proporcionan una vision integral de la empresa al personal.

Se establecen como referencia documental para precisar las fallas, omisiones y
desemperios de los empleados involucrados en un determinado procedimiento.

Son guias del trabajo a ejecutar.
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4 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

“DEPOSITO DE MATERIALES EL NOGAL S.A.”, es una empresa establecida
desde hace 30 afios en la ciudad de San Gil, dedicada a la comercializacion al por
mayor y detal de articulos para el sector de la construccion; sus operaciones estan
enfocadas a la satisfaccion del cliente, creando valor agregado en términos de:
marcas, precios, calidad y una politica de mejora continua. A pesar de que la
empresa ha encaminado sus esfuerzos hacia el cumplimiento de metas que logren
posicionarla dentro del mercado ferretero regional; se han detectado falencias en
los procesos de Aprovisionamiento, Almacenamiento y Transporte, lo cual afecta

el correcto funcionamiento y eficiencia de la Cadena de Suministro.

En busca de identificar los puntos criticos que inciden directa o indirectamente en
el rendimiento de la operacién logistica, se hace necesario comprender en detalle
el funcionamiento de sus procesos; para ello, se plantea utilizar de manera
conjunta metodologias, herramientas y técnicas desarrolladas por expertos e
instituciones con dominio del tema. Su aplicacion se muestra indispensable en el
desarrollo del diagnéstico logistico del sistema de aprovisionamiento y el centro de
distribucion de la empresa, ya que por sus caracteristicas cualitativas y
cuantitativas permiten el tratamiento de datos conforme a la linea de analisis

requerida.

Para determinar el estado de los procesos que integran la logistica de Depésito de
Materiales EL NOGAL S.A.; se plantea una primera etapa de pre-diagnostico
basada en la metodologia DNA en LogistiK®; la cual genera la Radiografia
Logistica de la organizacién, a partir de la informacion suministrada al sistema de
evaluacion por internet contenido en el portal web. A partir de esta herramienta, se
obtiene una vision preliminar del estado actual de la empresa. Este modelo

plantea cuatro componentes fundamentales (Procesos, Sistemas, Infraestructura y
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Gente) que construyen, sostienen y dan caracteristicas particulares de
funcionamiento a las seis funciones logisticas que componen la Cadena de
Suministro (Aprovisionamiento, Produccion, Almacenaje, Transporte, Comercio
Internacional y Punto de Venta) como se muestra en la Figura 1; que para el caso
particular de una empresa comercializadora como Depdésito de Materiales EL

NOGAL S.A. se concentra en tres: Aprovisionamiento, Almacenaje y Transporte.

Figura 5. Modelo DNA en Logistik®
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Fuente: Portal DNA Logistik®

En segunda instancia, se plantea una etapa de diagndéstico; para la cual, ANAYA
Julio y POLANCO Sonia?’, en su libro “Innovacion y mejora de los procesos
logisticos”, plantean realizar un estudio de los procesos, cuyo principio es el
analisis de cada uno de los elementos que interactian en las actividades
relacionadas al desarrollo de la cadena de valor. En esta etapa se describen los

procesos que inciden en el sistema de aprovisionamiento y el centro de

2" ANAYA, Julio Juan y POLANCO, Sonia. Innovacion y mejora de procesos logisticos. Madrid:
ESIC. Editorial, 2005. p. 96-98.

46



CL.NOGAL i

Cepdsito de Materiales Santander

Cuas isleas nasracen
CONSUATSE

distribucion, asi como el andlisis e interpretacion de sus factores criticos.
4.1 PRE - DIAGNOSTICO

Basandose en la metodologia planteada para el desarrollo del diagnéstico DNA
Logistik®, desarrollada por la Universidad de Anahuac México y que permite
evaluar la logistica de las empresas; se diligenciaron los formularios propuestos en
el portal web para cada bloque de la Cadena de Suministro, segun el alcance

definido para proyecto (Aprovisionamiento, Almacenamiento y Transporte).

3.1.1 Funciones Logisticas. En principio, se ingresa a cada modulo, donde se
encuentra un cuestionario por cada una de las 3 funciones logisticas a estudiar:
Aprovisionamiento, Almacenamiento y Transporte (véase Anexo 1). En estos
cuestionarios se tratan temas generales sobre la cantidad de referencias
comercializadas por la empresa, caracteristicas de los procesos, parametros de
entrada y salida de los mismos; asi como la valorizacion de inventarios y los
recursos utilizados. Al ingresar la informacion, el sistema arroja un diagrama del
grado de relevancia (moderada, significativa, alta) de la funcion logistica en la

Cadena de Suministro como se muestra en la Figura 2.

Figura 6. Relevancia de los Procesos en la Cadena de Suministro.
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Fuente: Portal DNA Logistik®.

3.1.2 Grado de Madurez y Nivel de Riesgo. Complementando la evaluacién del
sistema logistico, el portal DNA Logistik brinda la oportunidad de analizar los
elementos caracteristicos de cada uno de los procesos, permitiendo identificar los
puntos criticos e incidencia sobre la empresa. A partir de esto, se presenta un
diagrama de Grado de Madurez, en una escala de Inmaduro, Funcional e

Integrado y de Nivel de Riesgo, en una escala de Bajo, Medio y Alto.

En el proceso de Aprovisionamiento, cabe resaltar que las seis actividades
principales se encuentran en nivel Inmaduro como se muestra en la figura 3.
Aunque, la Categorizacion y Seleccion de Producto, asi como Aprovisionamiento
y Abasto son las de menor grado de madurez, se evidencia que la empresa no
cuenta con un sistema de indicadores de gestion (KPI's) para medir el desempefio
de este proceso. Lo anterior se debe a que la empresa ejecuta cada una de las

actividades sin realizar una planeacion detallada.

Figura 7. Grado de Madurez Actividades del Proceso de Aprovisionamiento.

Compara tus précticas actuales contra ""-"”";‘K |
crubre tus oportunidades ahora

Procesos: | Califica cada proceso logistico pulsando su nombre | | | | | |

Grado de Madurez de los Procesos de la funcién logistica Riesgo en los procesos de la funddn logistica (Préximamente)

KPI's

' Categorizacion y Seleccion y Desarrollo| [ Prusba y Alta en Aprovisionamiento Descantinuacién ‘
Seleccian de Producto de Proveedores Linea de Producto | de Producto

Fuente: Portal DNA Logistik®.

Para el proceso de Almacenamiento, al que pertenecen las actividades
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relacionadas con las &reas de bodegas, patio de cargue y descargue; los Servicios
de Valor Agregado y Almacenamiento de Mercancia presentan el menor grado de
madurez, asi como la Gestion de KPI's para el proceso. Por otra parte, la
evaluacién del portal DNA Logistik®, establece que la actividad de Recibo de
Mercancia, Almacenamiento de Mercancia y Surtido de Mercancia representan el
mayor riesgo para los procesos de la funcion logistica, lo cual establece la linea
critica dentro del proceso. En la Figura 4. se muestra el Grado de Madurez y Nivel

de Riesgo de cada una de las actividades del proceso de almacenamiento.

Figura 8. Grado de Madurez y Nivel de Riesgo - Almacenamiento.
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Fuente: Portal DNA Logistik®.

En cuanto al proceso de Transporte, comprendido desde la planeacién de
embarques hasta la entrega de mercancia y pago de fletes; dos de las actividades
de menor grado de madurez son la Seleccion de Transporte y la actividad de
Entrega a Cliente Destino, aunque la actividad que representa mayor riesgo en los
procesos de la funcion logistica es la Planeacion de Embarques. Por otra parte,
cabe resaltar que la Gestion de KPI's para este caso, mantiene el mismo
comportamiento presentado en los procesos de Aprovisionamiento vy

Almacenamiento, lo cual se debe a que la empresa no cuenta con una politica de

49



EL NOGAL

Cepdsito de Materiales
Guag (836 M

actualizacion, seguimiento y control del sistema de indicadores para los procesos

ECY\JI‘U"S(

logisticos. En la Figura 5. se muestra el Grado de Madurez y Nivel de Riesgo de

las demas actividades que conforman el proceso de Transporte.

Figura 9. Grado de Madurez y Nivel de Riesgo —Transporte.
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Fuente: Portal DNA Logistik®.

Otro elemento que complementa el estudio de las funciones logisticas, es la Matriz
R-M (Relevancia- Madurez); con esta herramienta, se identifica el grado de
madurez de los procesos, respecto a la relevancia de la funcion logistica en la
Cadena de Suministro. Para los procesos de Aprovisionamiento, Almacenamiento
y Transporte, se evidencia que en general todas las actividades estan a un nivel
significativo, grado de madurez bajo y con un alto impacto (véase Anexo 2); lo cual
establece la necesidad de alinear los objetivos estratégicos de la empresa en

busca de la mejora de los procesos.

4.2 DIAGNOSTICO

Las actividades de mayor relevancia dentro de los procesos de Aprovisionamiento,
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Almacenamiento y Transporte en la empresa Depdsito de Materiales EL NOGAL
S.A son: requisicidn de mercancia, gestion de compras, seleccién de proveedores,
recepcion de mercancia, gestion de inventarios (stocks), disposicion fisica (lay-
out), preparacion de pedidos (picking), despacho y gestion del transporte.
Haciendo uso de la metodologia propuesta por ANAYA, Julio y POLANCO,
Sonia®®, en la etapa de diagnéstico se hizo un andlisis de los procesos; para lo
cual se interactu6 directamente con el personal involucrado mediante entrevistas
abiertas, donde se hizo énfasis en los problemas que ellos perciben y los
encontrados previamente. A través de la observacién y toma de datos se logra la
obtencion de informacién veraz y consistente para describir los procesos de

manera detallada.

4.2.1 Diagnostico proceso de Aprovisionamiento. Se identifican como
actividades esenciales del proceso de aprovisionamiento; la requisicion de
mercancia, gestion de compras, recepcibn de mercancia y seleccién de
proveedores (véase Anexo 3), las cuales son el inicio del sistema de
aprovisionamiento y marcan la pauta para los demas procesos logisticos de la
empresa. A continuacion se describen cada una de las actividades asi como los

principales problemas que presentan.

4.2.1.1 Requisicién de Mercancia. Esta actividad constituye el punto de partida
del proceso de aprovisionamiento y se puede dar desde tres puntos dependiendo
de quien identifique el faltante de producto (jefe de compras, jefe de patio o
asesores de venta). Posterior a la deteccion de faltantes se informa al area de
compras para dar inicio a la Gestion de Compras. El principal problema detectado

en esta actividad radica en que no se ha estandarizado el procedimiento, ni se han

2 ANAYA y POLANCO. Op. Cit.
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establecido formatos de requisicion de productos; por otra parte no se ha
implementado actividades de control y alertas de inventario.

4.2.1.2 Gestion de Compras. En Depodsito de Materiales EL NOGAL S.A. la Jefe
de Compras es la persona responsable del procedimiento de recibir las
requisiciones de productos, identificar las cantidades a pedir y realizar la compra.
Para el periodo comprendido entre el dia 01/03/2014 y el 10/06/2014 se llevaron a
cabo 747 compras con un valor total de $ 6.928.722.981 (véase Anexo 4). En la
figura 6. se presenta un diagrama que identifica las fluctuaciones en los pedidos
hechos al mayor proveedor de la empresa (Cemex Colombia S.A.) con un total de
$ 3.228.092.559 en 164 pedidos.

Figura 10. Compras a CEMEX COLOMBIA S.A. 01/03/2014 al 10/06/2014.
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En la empresa dentro del sistema logistico se han identificado dos modelos de

compras, descritos a continuacion:
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¢+ Compra de Emergencia por faltantes: Es la solucion inmediata cuando un
cliente hace un pedido y no hay existencias de la referencia solicitada; este
problema se presenta de manera frecuente y conlleva a retrasos en las
entregas pactadas con el cliente, por lo que se ha convertido en una prioridad
para la empresa darle solucion.

¢ Compra Regular: Es el procedimiento que se lleva a cabo en condiciones
normales cuando se tienen existencias y se pide de acuerdo al promedio
ponderado, usando el historico de ventas, ademas consideraciones de la jefe de
compras relacionadas a la temporada del afio y situaciones atipicas que puedan
presentarse. La orden de compra es generada por el Sistema de Informacién de
la empresa, en un modulo que administra el proceso, permitiendo conocer los
niveles minimos de inventario (stock) y los pedidos pendientes por surtir. Los
pedidos al proveedor se realizan siguiendo una relacion directamente
proporcional con la rotacion, es decir, el producto que mas rotacion presenta es

el que mas se pide.

4.1.2.3 Seleccion de Proveedores. La empresa negocia con aproximadamente
571 proveedores (véase Anexo 5), que le suministran mas de 2300 referencias
para comercializar y asi lograr satisfacer la demanda existente en el mercado.
Esta extensa lista de proveedores se debe a que la empresa no cuenta con un
método de evaluacion y seleccidén de proveedores, aunque ha establecido alianzas
estratégicas con algunos representativos en el mercado, como lo es el caso de
Construrama, quien provee de estanteria y decoracién de todo el punto rapido
(Bodega Principal primer piso), lo cual le representa beneficios y la oportunidad de

establecer una relacion consistente a largo plazo.

De acuerdo a la informacion suministrada por el area de compras; para el mes de
Abril se hicieron transacciones con 51 proveedores, lo que representa un 8,93%
de los proveedores existentes en la base de datos del software manejado por la

empresa. Para la identificacion de los proveedores esenciales en la operacion de
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la empresa, se utiliza la herramienta del Diagrama de Pareto, con la cual se
establece que aquellos que acumulan el 80% de las compras se requiere
fortalecer los vinculos comerciales. En la Figura 7. Se identifica a Cemex
Colombia S.A., DIACO S.A., MEXICHEM COLOMBIA S.A., Acerias Paz del Rio
S.A. y Ladrillos y Acabados S.A.S. como los 5 con mayor participacién y que

superan el 80% acumulado.

Figura 11. Diagrama de Pareto: Proveedores (01/abril/2014 — 30/abril/2014)
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4.2.1.4 Recepcion de Mercancia. Es una de las actividades relacionadas con
el proceso de aprovisionamiento, cuyo encargado son los jefes de bodega junto
con el personal auxiliar disponible. Inicialmente se recibe la mercancia enviada por
el proveedor con previa notificacién del Area de Compras, aunque en ocasiones
por ser pedidos de gran volumen (camiones de 4 ejes en adelante), la carga se
deja arrumada, lo cual genera un cuello de botella o represamiento de producto en
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la entrada a las bodegas. Al ingresar la mercancia, con la orden de compra,
formato del médulo en el Sistema de Informacion de la empresa, se verifica items,
cantidades y lugar de procedencia de la carga; datos que deben corresponder con
la documentacion enviada por el proveedor; ya sea una remision, nota de compra,
relacion de despacho o cualquier otro documento donde se valide de entrega,
posterior a esto se aprueba el descargue de la mercancia donde se asegura de
gue la misma esté en buenas condiciones para su ingreso a bodega; si no es asi,

la mercancia no es recibida.

4.2.1.5 Recursos Utilizados en el Proceso de Aprovisionamiento. En
Depésito de Materiales EL NOGAL S.A., para el proceso de aprovisionamiento se
utilizan recursos Humano, de Infraestructura y Maquinaria-Equipo relacionados en

el Cuadro 1.

Cuadro 1. Recursos utilizados en el proceso de Aprovisionamiento

Recursos Utilizados

Humano Infraestructura Maquinaria-Equipo

+ 6 Asesores de + Todas las Bodegas (7) | ¢ 2 computadores.

Venta + Patio de Cargue y + 2 teléfonos para
+ 1 Jefe de Compras Descargue comunicacion interna y
+ 2 Jefes de Patio + Oficina Compras externa.
+ 6 Jefes de Bodega + Material de Oficina
+ 5 Auxiliares de Patio (Documentos, Registros,

Formatos y demas).

4.2.2 Diagnostico proceso de Almacenamiento. A partir de la recepcion de

mercancias, se da inicio al proceso de Almacenamiento, donde se destacan las
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actividades referentes a bodegas como lo son la Distribucién Fisica (Lay-Out),

Preparacion de Pedidos (Picking) y Gestion de Inventarios (Véase Anexo 6).

4.2.2.1 Distribucion Fisica (Lay-out). El &area de almacenamiento la
componen 7 bodegas, distribuidas en 2 bloques a lado y lado del patio de cargue
con facil acceso y salida de vehiculos (Véase Anexo 7). Cada bodega tiene
caracteristicas especificas, de acuerdo al producto que almacena y ademas
cuentan con un responsable cada una. La distribucion al interior de cada bodega
se hace por lineas de producto y la mercancia se organiza dependiendo del
espacio que haya disponible en el momento. El almacenamiento tiene un
comportamiento bimodal (estanteria y piso), esto se debe a que ciertos productos
merecen un tratamiento especial de acuerdo a su peso y dimensiones. En la
Cuadro 2. Se relacionan la informacion detallada de las bodegas; asi como las

probleméticas presentadas en cada una.

Cuadro 2. Informacion detallada de Bodegas.

Bodega Informacion Detallada
Tipo de Productos Evidencia Fotografica
+ Barfos
+ Accesorios (cocina y bafos)
+ Coraza
¢ Pintura y Similares.

Responsable

BODEGA Herley Pinto
1 Area
284 m?,

Caracteristicas

En esta area, el tipo de almacenamiento identificado es apilamiento
clasificado por marcas. Sin embargo, se presentan arrumes, los

cuales obstaculizan el transporte interno e implican desperdicio de
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tiempo para encontrar el producto solicitado. Algunos problemas
manifestados por el personal fueron:

+ Existe inventario obsoleto, al cual no se le da salida.

Cuadro 2. (Continuacion)

Bodega

Informacion Detallada

BODEGA
1

Caracteristicas

+ Falta de control del tiempo en que algunos productos permanecen
en bodega; no hay control de inventarios.

+ Insuficiente estanteria, lo que ha generado que se coloque
mercancia apilada y se pierda espacio.

+ Apilamiento excesivo, lo que produce dafos en las tapas de las

corazas, provocando perdida del producto.

BODEGA
2

TIPO DE PRODUCTOS EVIDENCIA FOTOGRAFICA

Tuberia PVC

Tuberia de Baja presion
Accesorios para tuberias
Tuberia Eléctrica
Pegante para ceramica

* 6 &6 o o

RESPONSABLE

Luis Fernando Moreno

AREA

255 m?.

CARACTERISTICAS

Para este Bodega, el producto se almacena en estanterias, lo cual
aprovecha el espacio en altura y permite el facil acceso al inventario.
La empresa dispone de dos tipos de estanteria, uno para producto
de baja dimensién a granel y otro para tuberia larga.

Los pasillos de esta zona de almacenamiento estan despejados y en
el piso se encuentran algunas estibas para transporte de productos
gue son reubicados debido a la falta de espacio en sus respectivas

bodegas.
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Uno de los principales inconvenientes encontrados es la falta de
sefalizacion en la estanteria, lo que permita a los auxiliares ubicar en

menor tiempo el producto solicitado.

Cuadro 2. (Continuacion)

Bodega Informacion Detallada
Tipo de Productos Evidencia Fotografica
+ Cemento Gris
+ Cemento Blanco
+ Cal
Responsable
Antonio Erazo
Area
251 m®,
BODEGA Caracteristicas
3 Esta bodega presenta almacenamiento por apilamiento, los bultos
son colocados en estibas a manera de pila. El cemento se almacena
empezando de atrds hacia adelante y su salida se realiza de
adelante hacia atras, por lo tanto su almacenamiento se asemeja al
método de gestion de inventarios U.E.P.S. (Ultimas en entrar
primeras en salir).
Se evidencian arrumes que superan los 2 m de altura, aumentando
el riesgo de accidentes de trabajo por la inestabilidad del
apilamiento.
Tipo de Productos Evidencia Fotografica
+ Hierro en varilla
BODEGA |, Hierro perfilado
4 + Malla pre-soldada

Responsable

Armando Ledn
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Area

362 m?.

Caracteristicas

En esta area se observa un tipo de almacenamiento en piso por
arrumes, de acuerdo a las caracteristicas de cada varilla. En esta

bodega también se realizan las actividades de corte y perfilado, un

Cuadro 2. (Continuacion)

Bodega Informacién Detallada
Caracteristicas
servicio adicional que presta la empresa para entregar un producto
listo para su uso. Se presentan inconvenientes en el tratamiento del
BODEGA producto, ya que parte de la varilla es apilada directamente sobre el
4 piso, donde la humedad hace que se deteriore y pierda sus
propiedades.
TIPO DE PRODUCTOS EVIDENCIA FOTOGRAFICA
¢ Ladrillo
+ Bloque
+ Productos gres
BODEGA | + Teja
5 RESPONSABLE
Rodolfo Ortiz
AREA
493 m?

CARACTERISTICAS
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La Bodega de productos gres cuenta con el espacio mas amplio de
todas, aunque no cuenta con una infraestructura completa, los
productos se apilan sobre concreto y en la parte superior estan
cubiertos con malla negra disminuyendo el impacto de la lluvia.

Los materiales al estar expuestos a condiciones extremas de
temperatura y humedad, empiezan a perder sus propiedades fisicas
de manera progresiva, provocando pérdidas parciales o totales de
los materiales. EI empaque de fabrica de las tabletas ayuda al
almacenamiento apilado, pero al cabo de un tiempo se empieza a
deteriorar, lo que causa volcamientos y condiciones de inseguridad

para los colaboradores.

Cuadro 2. (Continuacion)

Bodega Informacion Detallada
Tipo de Productos Evidencia Fotogréfica
¢ Ceramica
BODEGA
6 Responsable

Obed Pinto

Area

258 m?.

Caracteristicas
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| 6

La disposicion del producto es con almacenamiento en piso,
agrupado por marcas y arrumado en distintos sitios de la bodega. No
se cuenta con un sistema de almacenamiento que facilite el traslado
de los productos de mayor rotacion en la bodega. En esta bodega en
particular se presenta que hay producto vendido pero no
despachado, ya que los acabados son la parte final de las
construcciones Yy los clientes desde el principio adquieren la mayor

parte de los materiales.

Tipo de Productos Evidencia Fotogréfica
Tanques
Teja termo-acustica
Perfiles
Herramienta agricola
BODEGA Drywall

7 Responsable
Luis Fernando Chavez

Area
287 m°.

* ¢ 6 o o

Caracteristicas
Esta bodega se encuentra dividida en dos areas, una correspondien-

Cuadro 2. (Continuacion)

Bodega Informacion Detallada

BODEGA Caracteristicas
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7 te a productos agroindustriales, tejas termo-acusticas y perfiles, la
cual se encuentra en el primer nivel de la planta; por otra parte
encontramos una segunda parte de la bodega en el segundo nivel,
destinada exclusivamente a los tanques. La distribucién al interior de
cada bodega se hace por lineas de producto y la mercancia se
organiza dependiendo del espacio que haya disponible en el
momento, lo que al existir grandes cantidades se presentan demoras

en el traslado de los productos por sus grandes dimensiones.

4.2.2.2 Gestion de Inventarios. Los inventarios son la parte mas critica en una

empresa comercializadora como Depdsito de Materiales EL NOGAL S.A., algunos

de los problemas encontrados son:

+ No se tiene una politica de inventarios definida que permita determinar los
puntos de re-orden y la cantidad optima a pedir, con el fin de reaccionar de
manera efectiva al comportamiento abrupto de la demanda.

+ La empresa carece de un método exacto para pronosticar la demanda, lo cual
es una desventaja a la hora de gestionar las necesidades de compra; la
empresa lleva a cabo este procedimiento en el momento en que lo requiere y no
prevé ciertos factores externos que afectan indirectamente la actividad.

+ No se lleva control de los costos generados por inventario de baja rotacion.

Al dia 10 de mayo de 2014 existia en bodegas 2930 referencias de productos con
un costo aproximado de $1.472.094.898,54 (Véase Anexo 8). Para el cemento,
producto de mayor porcentaje de participacion en compras durante el mes de Abril
...véase el numeral 3.1.2.3... el existente en bodegas era de 2.122,7 Bultos de 50
Kg para un costo total de $39.434.629,07. En la figura 12. se representan las
referencias de producto en inventario con mayor costo (superior al 0,5% en

participacion del total de valorizacion).
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Figura 12. Participacion Valorizacidon por Producto al dia 10 de Mayo de 2014.
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En términos de rotacién de productos, no se pueden comparar articulos de
diferente referencia debido a sus costos, precio de venta y caracteristicas. Por lo
anterior, a partir de la rotacibn mensual, arrojada por el software MANTIS de la
empresa (promedio histérico de unidades de salida por mes) y el valor de compra
de cada unidad, se halla la relacion de rotacion mensual en términos monetarios
(Véase Anexo I), lo que brinda una imagen clara de los costos promedios de
inversion en cada producto. De la anterior relacién se encuentra que el Cemento
Gris en bultos de 50 Kg con una rotacion de 45720,83 unidades mensuales tiene
el mayor valor con $849.382.531,19, seguido de la Varilla de % Corrugada con
$93.983.811,65. y la Varilla % Corrugada con $49.999.850,00 Lo anterior
contrasta con los datos de compras ...véase el numeral 3.1.2.3... donde los
proveedores con mayor participacion son CEMEX COLOMBIA S.A. y DIACO S.A.

4.2.2.3 Preparacién de Pedidos. El procedimiento de picking (Véase Anexo 9)
tomado en algunas empresas como un proceso independiente dentro de la cadena

de abastecimiento; para Deposito de Materiales El Nogal S.A. hace parte del
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proceso de Almacenamiento, ya que este se encuentra bajo la responsabilidad de
los jefes de bodega. El procedimiento de picking consiste en preparar el pedido
del cliente segun factura de venta, buscando los productos solicitados en cada una
de las secciones de las bodegas, segun corresponda, a través de una planificacién
enfocada a minimizar los recorridos y la manipulacion de material con
herramientas efectivas para lograr agilizar el proceso y optimizar los costos y
recursos empleados. En DEPOSITO DE MATERIALES EL NOGAL S.A., este
proceso no esta estandarizado y por manejarse un alto nimero de referencias, se
generan retrasos en las entregas, un factor percibido facilmente por el cliente. En
la semana comprendida del 2 al 10 de mayo se realizé una toma de datos del
namero de pedidos diarios con el fin de tener imagen clara de su distribucion a
través de una semana promedio; de lo anterior se totalizaron 207 cargues de
pedidos (Véase Anexo 10); en la Figura 13. se muestra la distribucién de pedidos
preparados para cada dia.

Figura 13. Pedidos preparados por dia (5 de Mayo — 10 de Mayo).
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Actualmente la empresa utiliza un método de preparacion de pedidos tradicional
(Véase Anexo 11), en el cual el cliente hace su pedido, se genera la factura de

venta, donde se relacionan las especificaciones del articulo, referencia, marca y
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cantidad solicitada; luego se envia a los jefes de patio, quienes notifican a los jefes
de bodega para que inicien el alistamiento de la mercancia. EI nimero de personal
destinado para tal fin, depende de la distribucion de los articulos y el volumen a
despachar. Cuando el pedido esta listo, el jefe de patio hace el consolidado,
verificando que sean los productos correctos en las cantidades requeridas y da el
visto bueno con el sello respectivo. Finalmente, ese pedido puede ser
despachado. Ademas del sistema de picking mencionado, se cuenta con teléfonos
fijos de las bodegas para informar previamente a los jefes sobre la preparacién de
un nuevo pedido y consultar la disponibilidad de los productos.

Los principales problemas presentados en la Preparacion de Pedidos son:

+ El jefe de bodega debe realizar funciones que no pertenecen a la naturaleza de
su cargo, como apoyar las labores de cargue y descargue de mercancias en
otras bodegas, lo cual representa el abandono de la dependencia a su cargo y
se corre el riesgo de retrasos en el despacho.

+ Los articulos no se encuentran sefializados o referenciados, una situacion que
afecta directamente el despacho de los productos ya que genera pérdida de
tiempo y transporte interno innecesario en la bausqueda de los productos.

¢ Los productos no estan etiquetados mediante un método de codificacion
estandar, lo cual dificulta la validacion de la informacién entre la factura y el
producto a buscar en bodega, es el caso de los combos sanitarios, en donde se

requieren de varias piezas para armarlo.

4.2.2.4 Recursos Utilizados en el Proceso de Almacenamiento. Para cada
una de las tres operaciones del proceso de Almacenamiento, la empresa utiliza a
todo su personal disponible en patios; conformado por 2 Jefes de Patio, 6 Jefes de
Bodega y 5 Auxiliares de Bodega. En el cuadro 3. se describen los principales

recursos de Maquinaria y Equipo utilizados en el proceso.
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Cuadro 3. Recursos de Maquinaria y Equipo proceso de Almacenamiento.

Elemento

Especificaciones técnicas

MONTACARGA

Equipo de trabajo pesado para
operar en pasillos angostos. Las
horquillas se extienden hasta 53" en
una estanteria selectiva de doble
profundidad.

Capacidad de carga:3 Ton

Levante de cargas: 400”

Sistema DIESEL.

ESTIBAS

Se cuenta con cerca de 100 estibas,
para manejar todos los productos
almacenados en arrumes al piso en
aras de su preservacion, la estiba
tiene una capacidad de 1000 kg
antes de deformarse.

Dimensiones: 1,2m X 1,0 m

Altura: 15 cm

Cuadro 3. (Continuacion)

Elemento

Especificaciones técnicas
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BASCULA

Sistema usado para pesaje de bultos

o articulos en bolsas.
Usa pesos corredizos para calcular
el peso aproximado. Capacidad:

1.000Kg

Tiene alta sensibilidad.

Capacidades: Hasta 20.000 Kg
Monobloque: Una Celda de Carga.
Shear Beam: 4-6-8 Celdas.
Plataformas: Desde 30 x 30cms
Hasta 3mts x18mts  (Segun
Necesidad del Cliente)

Plataformas en Lamina Alfajor o
Acero Inoxidable 304.

Elevacion maxima : 200 mm
Altura minima: 75 mm
Capacidad de cargas: 2500 Kg
Largo de ufas: 1500 mm
Ancho de ufias: 540 mm
Cilindro hidraulico: Reforzado
Espesor de la chapa: 2.7 mm.

Cuadro 3. (Continuacion)

Elemento

Especificaciones técnicas

67




B L NOGAL b e

Cepdsito de Materiales Santander

el ;MM%UW

ESCALERAS

Escaleras de aluminio tipo tijera, y
escaleras de madera rectas de siete
peldafos, son utilizadas en cada uno
de los niveles como apoyo a la labor
de picking.

Capacidad promedio de 225 Kg.

Altura total: 1500mm

Medidas de base: 400 x 300 mm
Capacidad de carga: 200 Kg
Ancho total: 420 mm

Peso: 20 Kg

Las maquinas combinadas ICARO
(dobladora con cizalla), ofrecen la
posibilidad de que con una sola
maguina poder contar con dobladora
y cizalla.

Motor: 4 HP

RPM: 9

Dimensiones: 70 x 85 x 83 cm.

Peso: 760 Kg.

Cuadro 3. (Continuacion)

Elemento

Especificaciones técnicas
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CORTADORA C42
Se utiliza para cortar barras de hierro

(perfilado) para el refuerzo de
concreto.

Motor: 4 HP

RPM: 90

Dimensiones: 118 x 71 x 87 cm
Peso: 680 Kg

Adicionalmente la empresa cuenta con estanterias a niveles de altura,
principalmente en la bodega de PVC. En el cuadro 4. se describen las medidas y

forma de la estanteria.

Cuadro 4. Estanteria

Elemento Descripcion
ESTANTERIA A.

Estanteria metélica de 5 niveles de
almacenamiento y 2 niveles de para
desplazamiento de personal en forma
vertical y 5 en forma horizontal.

Altura Nivel de Almacenamiento: 1m
Ancho por nivel: 1m

Profundidad: 5m

Altura Pasillo: 2,25 m

Cuadro 4. (Continuacion)

Elemento Descripcion
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ESTANTERIA B.

Estanteria metalica de 4 niveles de
almacenamiento; se utiliza para tuberia
de baja, media y alta presion. Tiene 8
Niveles en forma horizontal.

Altura ler Nivel: 1,80 m

Altura Siguientes Niveles: 1,10 m
Ancho por nivel: 1,90 m

Profundidad: 5,75 m

4.2.3. Diagnéstico Proceso de Transporte. La empresa posee 5 vehiculos de
transporte propios para realizar sus entregas, entre los cuales se encuentran 1
turbo de 3 Ton, 2 NPR de 6 Ton y 2 vehiculos de carga pesada (Volgueta) de 10-
11 Ton. Ademéas cuenta con 8 vehiculos que subcontrata con empresas
particulares, de los cuales 4 tienen capacidad de 1 %2 0 2 Ton. y los demas de 3 o
4 Ton. La flota de transporte es seleccionada de acuerdo a los criterios de tiempo
de entrega y tipo de carga a transportar. Dentro del proceso de transporte se
destacan las actividades de Despacho y Gestion del Transporte (véase Anexo 12).

4.2.3.1 Despacho. Inicia con la aprobacion por parte de Control de Inventarios,
se reporta el pedido a despachar, el cual estd listo para ser embarcado al
vehiculo, siguiendo la premisa de que los articulos pesados se cargan primero y
son los ultimos en ser entregados. Paralelamente, Control de Inventarios planifica
la ruta que debe llevar a cabo el conductor, teniendo en cuenta el nimero de
pedidos que se trasladan en el vehiculo. El jefe de patio coordina la actividad de
cargue de la mercancia y garantiza que el pedido sea el correcto. Para disminuir
costos de transporte, la empresa carga en una misma ruta, los pedidos de varios

clientes y acuerda con los conductores el pago de costos extras a la operacion. Al
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conductor se le suministra una copia de la factura de venta, con la que obtiene la
aprobacion de la entrega por parte del cliente, y dado el caso, se presente una
eventualidad, debe informar inmediatamente a la empresa para buscar una

solucion inmediata al problema.

4.2.3.2 Gestion del Transporte. En primer lugar, el Auditor de Inventarios es
enterado de la necesidad de transporte y se encarga de la seleccidén del vehiculo
apropiado para transportar la carga, teniendo en cuenta la capacidad del mismo y
su disponibilidad. Existe tanto flota propia como externa y esta Ultima se paga por
cantidad de viajes realizados por semana. Al momento que el pedido esta en el
vehiculo, el jefe de patio procede a verificar los requerimientos, de acuerdo a la
factura expedida. Cualquier anomalia detectada por el cliente, es atendida

inmediatamente y se reponen los dafios causados.

4.2.3.3 Recursos Utilizados en el Proceso de Transporte. En Depdésito de
Materiales EL NOGAL S.A., para el proceso de Transporte se utilizan los recursos

Humanos, de Infraestructura y Maquinaria-Equipo relacionados en el Cuadro 5.

Cuadro 5. Recursos utilizados en el proceso de Transporte

Recursos Utilizados
Humano Infraestructura Maquinaria-Equipo
¢ 1 Control de Inventarios | ¢ Patio de Cargue y ¢ 1 computador.
+ 2 Jefes de Patio Descargue + 2 teléfonos para
+ 6 Jefes de Bodega + Oficina Control de comunicacion interna y
+ 5 Auxiliares de Patio Inventarios externa.
+ 5 Conductores Internos + Material de Oficina.

4.2.3.4 Problemas Generales del Proceso de Transporte. A continuacion se

relacionan los principales problemas detectados en el proceso:
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+ No se encuentra estandarizado el proceso, debido a que no se cuenta con un
manual de procedimiento, en el que se establece la normativa para la
realizacion de la operacion.

+ La capacidad de la flota de transporte propia no cubre las necesidades de la
empresa, por lo cual requiere subcontratacion.

+ No hay control sobre el volumen de la carga que es transporta y en ocasiones
puede exceder el espacio permitido por el vehiculo.

+ Falta de seguimiento estricto a la carga, con el fin de obtener informacién del
estado de la misma, para cualquier suceso inesperado.

+ La seguridad de la carga en algunas ocasiones no es la adecuada, ya que el
operario carga el vehiculo, pero no posibilita las mejores condiciones para la
mercancia, en cuanto a acomodacién y seguridad de la carga.

+ El orden de ubicacién de los productos dentro del vehiculo se realiza de forma
empirica, sin tener claro un método guia, siendo este un procedimiento que
deberia estar claramente explicado para procurar unas condiciones éptimas de

entrega.

4.3 EVALUACION SOFTWARE MANTIS

4.3.1 Entrevista Lider de Proyecto. De acuerdo a la metodologia planteada, se
realiza una entrevista dirigida al lider del proyecto de implementacién y actual
administrador del software (Victor Berardinelli — Auditor Interno), la cual esta
conformada por 21 preguntas de conocimiento basico sobre la herramienta (Véase
Anexo 13), con el fin de recopilar la mayor cantidad de informacién. De lo anterior
se destaca que la empresa posee actualmente el software Mantis Version 14.5.28,
elaborado por la empresa SOMIC Ltda. de la ciudad de Bucaramanga. Mantis
administra e integra los procesos de la Cadena de Suministro, asi como los
procesos de apoyo; este ERP esta compuesto por 9 modulos entre los que se

encuentran: Parametrizacion, Contabilidad, Cartera, Proveedores, Inventarios
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Pedidos-Facturacion, Produccion y Costos, NOémina y Ventas, por lo que se
considera indispensable para todas las areas de la empresa gracias a su
integralidad y flexibilidad. La parametrizacion en un principio fue brindada por la
empresa desarrolladora, pero ahora se realiza por parte del Gerente y el Auditor
Interno, quienes tienen acceso como administradores al software; las bases de
datos se trabajan en SQL Server y la plataforma es de ingreso virtual por intranet.
Cuando la empresa inicié en 2011 con la implementacion del software tuvo que
realizar una inversién de $25°000.000 en la licencia, ademas de la adquisicion del
servidor de acuerdo a los requerimientos del mismo; SOMIC Ltda. capacité al
personal en su manejo y establecié una base de datos inicial, la cual a junio de
2014 se encuentra desactualizada por falta de mantenimiento y el control de

inventarios.

4.3.2 Evaluacion por Factores. De acuerdo a la relacion entre el usuario, la
interfaz, base de datos y conexion entre areas de la empresa, se evalué en una
escala de 1 a 10 los diferentes factores caracteristicos del software, como se
muestra en el Cuadro 6 y de acuerdo a la opinién brindada en reunién con el

Gerente General, Vendedores, Caja, Jefes de Patio y Jefe de Compras.

Cuadro 6. Evaluacion Software Mantis

item Descripcion del Factor Ponderacion Callficacion
P (Importancia 1-10) (1-10)

Experiencia internacional de la empresa

1 4 2
desarrolladora.

5 Experiencia en el sector ferretero por 8 5
parte de la empresa desarrolladora.

3 | Interfaz de facil acceso y comprension. 6

4 | Indicadores 9 4

Cuadro 6. (Continuacion)
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5 Integracion con los procesos misionales 9 7
de la empresa.

6 | Actualizacion de datos en tiempo real. 9 9

7 Bases. | de ('jat(?s, servidores vy 8 6
requerimientos técnicos.

8 Parametrizacion y control de usuarios 5 8
por parte del administrador.

9 | Exportacion de datos 9 7

TOTAL (Calificacion Prom. Ponderado) 6,63

Cabe destacar que para Depdésito de Materiales EL NOGAL S.A., MANTIS se ha
convertido en su aliado estratégico; ya que lo consideran indispensable en la
operacion diaria de empresa; ademas para los usuarios (21 empleados) cuenta

con una interfaz necesaria que brinda el acceso oportuno a la informacion.

4.3.3 Encuesta de Satisfacciéon. Se llevé a cabo una encuesta conformada por
12 preguntas (Véase Anexo M) y dirigida a usuarios del software con ingreso
constante a la plataforma (9 Usuarios de los cuales 8 tienen acceso al médulo de
inventarios), buscando de esta manera complementar la percepcion y
adaptabilidad de la herramienta con los procesos de la empresa. De los
encuestados, el 33% afirman no haber recibido capacitacion en el manejo del
software; del 67% restante, el 83% califican como buena o excelente la
capacitacion recibida.

Al momento de ser preguntados a cerca de ¢Con qué caracteristicas describe al
software Mantis?, predominaron las respuestas afirmativas haciendo referencia a
la interfaz e ingreso al software. En la Figura 14. se muestran las 11 diferentes
respuestas con el nimero de ocurrencia; de las cuales sOlo una se podria

considerar negativa y que ademas representa el 7% de la totalidad de respuestas.
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Figura 14. Diagrama de Pareto — Percepcion Software MANTIS
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En las pregunta No. 11 de la encuesta, se pidi6 que se calificara en términos
generales el software Mantis en una escala de 1 a 10 (1: Deficiente, 10: Optimo),
de lo cual se obtuvo una calificacion promedio de 7,5; lo cual contrastado con las
calificaciones obtenidas sobre la Interfaz (8,1) y la Funcionalidad de los Médulos
(8,4), se puede afirmar que el personal de la empresa se encuentra ligeramente
satisfecho con el software. Por otra parte cabe destacar que al concluir la
encuesta se dejé un apartado para que el personal brindara sugerencias y
recomendaciones de acuerdo a su experiencia en el software; para lo que 5 de las
9 respuestas hicieron alusion a actualizar y sincronizar las bases de datos
referentes a inventarios, lo que hace centrar esfuerzos en acondicionar la
informacion en el sistema basados en las existencias reales de productos en la
empresa; asi como en definir una politica de Gestion de Inventarios y

Almacenamiento.
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5 PLAN DE MEJORAMIENTO LOGISTICO

A partir de la informacion recolectada entre los meses de Marzo y Junio de 2014 a
cerca de las caracteristicas y comportamiento propio de cada una de las
actividades de los procesos logisticos de la empresa Depdsito de Materiales EL
NOGAL ...véase el numeral 4.2... se da inicio a la etapa de segmentacion,
andlisis de informacion y construccion de propuestas a corto y mediano plazo que
contribuyan al mejoramiento continuo de la eficiencia operativa. Cada propuesta
hace parte fundamental de un plan de accién; pero a su vez, cada una es
evaluada individualmente por el Comité de Revision designado por la empresa

conformado por el Gerente General, el Auditor de Inventarios y el Auditor Interno.

De acuerdo al analisis realizado se identifican los focos de mejora, sobre los
cuales se establecen las propuestas de acuerdo a cada proceso logistico y
clasificadas en tres tipos: Inversion, Mejoramiento de Procesos y Medicién y

Control como se muestra en el Cuadro 7.

Cuadro 7. Clasificacion de Propuestas

TIPO
ITEM PROPUESTA INVERSION MEDICION Y | MEJORAMIENTO
ECONOMICA CONTROL DE PROCESOS

1 |Estrategias 5S's X X

Manuales de Alimacenamiento y
Procedimientos

Sincronizacién del Sistema de
Informacién

4 |Ampliacién Zonas de Almacenamiento X X

Control y Seguimiento de los costos
logisticos

6 |Redistribucion Fisica - Bodega Critica X X

7 |Adquisicion de Maquinaria y Equipo X X X

Sistema de Indicadores de Gestion
Logistica
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5.1 PROPUESTA 1. IMPLEMENTACION DE LA ESTRATEGIA DE 5’s

Las 5S es una metodologia practica para el establecimiento y mantenimiento del
lugar de trabajo bien organizado, ordenado y limpio, a fi n de mejorar las
condiciones de seguridad, calidad en el trabajo y en la vida diaria de la empresa.
Con la aprobacion por parte de gerencia para la implementacion de esta
propuesta, se establecieron el objetivo general, objetivos especificos y el plan de

accion.

5.1.2 Objetivos de la propuesta. El objetivo general es establecer rutinas para
mantener el orden, organizacion y limpieza de todos recursos de la empresa,
orientadas hacia la eficiencia del trabajo, calidad de vida y seguridad del
trabajador para proporcionarle un ambiente adecuado que facilite la realizacién
oportuna de las actividades y finalmente establecer correctivos a algunas falencias

descritas anteriormente ...véase el numeral 4.2...

Los objetivos especificos de la propuesta son:

+ Primera S: Clasificar elementos en necesarios e innecesarios. Remover de las
areas de trabajo como bodegas, puntos de atencion y oficinas, los materiales
gue no son necesarios para la actividad, lo cual contribuye a incrementar la
efectividad de la labor.

¢ Segunda S: Disponer lugares para cada material en bodega. Ubicar los
materiales necesarios, tales como: herramientas, dotacion, elementos
personales y mercancia, en locaciones donde se identifiquen, facilitando su
busqueda.

+ Tercera S: Mantener limpio el area de almacenamiento. Crear en los jefes de
bodega el habito de preservar el puesto de trabajo, los mecanismos de
transporte interno, herramientas, estanterias y las bodegas donde se genera la

mayor cantidad de desecho (cemento, cal y pegante ceramico), en condiciones
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Optimas de limpieza y orden.

¢ Cuarta S: Garantizar el bienestar del personal y disminuir los riesgos. Se
definen estrategias tendientes a generar ambientes limpios y seguros en
procura del bienestar del trabajador, reduciendo el riesgo inminente de
accidentes.

+ Quinta S: Formular estrategias para aplicar y mantener las buenas practicas.
Estandarizar por medio de normas de facil comprension para los operarios de
bodega, un método que permita detectar situaciones atipicas y actle de manera
rapida para mantener el alcance de los objetivos anteriores, es decir, generar
cultura en el trabajador para que €l sea proactivo sin necesidad de ser

supervisado o controlado.

5.1.3 Plan de accion para laimplementacion de 5S’s. La metodologia de 5 S's
es un concepto acufiado por primera vez en Japon y hace parte integral de las
herramientas de mejoramiento continuo aplicables a las empresas que quieren
imprimirle “calidad de vida” al trabajo para obtener altos niveles de calidad,
productividad y competitividad. La aplicacibn de esta estrategia trae consigo
beneficios como: menos accidentes, menos movimientos y traslados indtiles,
menos tiempo para el cambio de herramientas, mejor imagen ante los clientes,
mayor compromiso y responsabilidad en las tareas®®. Para su implementacion se

tendran en cuenta las siguientes fases:

5.1.3.1 Fase 1. Compromiso y preparacion de los directivos sobre la
estrategia. DEPOSITO DE MATERIALES EL NOGAL S.A. asume la

responsabilidad de la adecuada implementacion de la estrategia de 5 S’s, por lo

? presentacién Metodologia 5S’s. Curso Andlisis de Procesos. | semestre 2012.
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que se programa una reunion en la que participan el Gerente General, el Sub-
Gerente, la Jefe de Control Interno y el Auditor Interno, los cuales brindaran los
recursos necesarios para la ejecucion de la estrategia. Bajo esta premisa, se
procede a definir las funciones de este cuerpo organizacional en el desarrollo de la
implementacion del programa 5 S’s, las cuales son de vital importancia para dar
acompafamiento a este proceso de mejora. Las principales responsabilidades de
los directivos son:

¢ Liderar el programa de 5 S’s

+ Promover la participacion activa de los involucrados.

+ Incentivar al personal para que se sienta motivado a contribuir a dicha causa

¢ Garantizar la continuidad del programa

+ Dar seguimiento constante.

5.1.3.2 Fase 2. Planeacion para la implementacién de la estrategia 5 S’s. En

esta fase se determinan las areas donde se va a implementar, las etapas a

realizar, los responsables y recursos necesarios.

+ Areas donde se implementara la estrategia 5 S’s. Las areas seleccionadas son
las 9 bodegas del area de almacenamiento que se encuentran en el nivel
inferior de las instalaciones

+ Equipo de implementacion de las 5S’s. Las personas que conforman el equipo
de implementacion son: el Auditor de Inventarios, el Auditor Interno y los 6 jefes
de bodega; quienes son los directamente implicados en el funcionamiento y
mantenimiento de las bodegas. Las funciones correspondientes a este equipo

se dan a conocer en la capacitacion previa a la ejecucion del plan.

5.1.3.3 Fase 3. Diagnastico inicial. Con el fin de medir el nivel de utilizacion de
las estrategias de 5S’s, se realiza una lista de chequeo (Véase Anexo 14); la cual
es aplicada a cada uno de los responsables de bodega. Las preguntas son
formuladas de acuerdo a la naturaleza de la empresa, para las cuales se

establece una escala de medicion con 4 posibilidades de respuesta: Siempre, Con
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Frecuencia, Casi Nunca y Nunca, asignandole puntajes de 20, 15, 10 y 5 ptos.
respectivamente. En el Cuadro 8 se relacionan los resultados obtenidos de esta
fase.

Cuadro 8. Grado de cumplimiento 5 S’s — Diagnéstico Iniciai.

TOTAL PUNTAJE GRADO DE <
ESURAIEENA POSIBLE | OBTENIDO | CUMPLIMIENTO GCRARICE
(Clisl,zilfli?clar) 600 285 47,50% DIAGRAMA DE RED 5S's
SEIRI
SEITON 0 47,50%
(Ordenar) 480 245 51,04% |
SEISO SHITSUKE SEITON
(Limpiar) 720 325 45’14% 525 —51,04%
SEIKETSU
(Bienestar 600 305 50,83%
personal) )
SHITSUKE 0 i =

En consecuencia la estrategia con mayor nivel de cumplimiento es SHITSUKE
(Disciplina) con un 52,50 %; resultado obtenido debido al compromiso que tiene la
empresa con la divulgacion de las normas, conservacion del clima laboral,
capacitacion periddica e interés en la mejora continua de sus procesos. Ademas,
se puede discernir claramente que las estrategias SEISO (limpieza), SEITON
(ordenar) y SEIRI (clasificar) tienen bajo nivel de cumplimiento debido al desorden,
suciedad, malos habitos de limpieza y falta de cultura del trabajador, quien no

conoce la importancia de mantener su puesto de trabajo ordenado y limpio.

5.1.3.4 Fase 4. Jornada de Capacitacién. Para la puesta en marcha del
programa se requiere plantear una serie de actividades especificas por cada una
de las 5S’s, las cuales ayudaran al cumplimiento de las estrategias; que a su vez
representan una mejora en todas las areas de trabajo. Como fase inicial de

capacita al personal, con el propésito de informar al personal de bodega la
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propuesta que se tiene respecto a la implementacion de las estrategias de 5 S’s.
En esta jornada, se da a conocer los beneficios, la importancia del trabajo en
equipo, las funciones de cada miembro en la ejecucién del programa y cuales son
los pasos a seguir para cumplir y garantizar la permanencia de estas estrategias.
El dia 19 de Agosto de 2014, se realiza la reunion de capacitacion y socializacion,
a la cual asiste el equipo de implementacion del programa; quienes se encarga de

transmitir la informacion a los Jefes de Bodega y demas operarios.

5.1.3.5. Implementacién Primera S-SEIRI (Clasificar): Se identifican, clasifican y
separan los productos, equipos, herramientas, documentos que son innecesarios
las actividades. Como consecuencia se inicia a llevar control del material sin valor
que no tiene ningun uso, el cual periddicamente es llevado al area dispuesta en
las bodegas para su posterior disposicion. En las areas de almacenamiento de la
empresa existen elementos como productos descontinuados, vencidos vy
mercancia inactiva, que son ubicados en varios lugares de flujo de personal,
generando continuamente embotellamientos de material en los pasillos. Otra
causa que origina este problema es la existencia de pedidos pendientes, que es
mercancia que el cliente ya cancel6 pero no se va a llevar todavia, el cual
dependiendo el tipo de obra alcanza afios de almacenamiento en las bodegas; se
propone seleccionar en cada bodega un sector para el almacenamiento de
pendientes, esto se hace a partir del promedio de pendientes con que cuenta la

empresa.

5.1.3.6. Segunda S- SEITON (Organizar): Se asigna un lugar para cada elemento
necesario en la operacién de la empresa, como las herramientas, mercancias,
mecanismos de transporte interno y demas documentos, con el fin de que se
mantengan ordenarlos y puedan ser identificados facilmente al momento de su

utilizacion. Para lograr llevar a cabo la propuesta; se inicia un proceso de
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redistribucion de los espacios en las bodegas con el fin de mejorar la disposicion
de los materiales al interior de la misma y que su ubicacion sea lo mayor visible.
Se rotula para identificar cada seccion de bodega, herramientas, zona de
almacenamiento del inventario, mecanismos de transporte interno, puntos de
seguridad y limpieza, extintores, recipientes de manejo de residuos. En el cuadro

9. se evidencia la mejora planteada.

Cuadro 9. Evidencia implementacion SEITON.

ANTES DESPUES

Mercancia desordenada, sucia y sin Estanteria Rotulada, mercancia
identificar. clasificada y ordenada.

5.1.3.7 Tercera S- SEISO (Limpiar). Se realiza una jornada de limpieza general

en las bodegas; lo que incluye las siguientes practicas:

+ Limpiar techo, paredes, estanterias, estibas y dispositivos de iluminacién.

+ Mover y soplar con aire de compresor las estibas para remover la suciedad
acumulada en su interior y en los alrededores.

+ Limpiar herramientas y mecanismos de transporte interno.

+ Retirar el embalaje, cajas, plasticos y cualquier otro elemento de empaque que
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se encuentra en el suelo de las bodegas.
+ Lubricar y limpiar los dispositivos de apertura como las puertas, ventanas y
portones.
+ |dentificar falencias en las herramientas y evaluar su estado.
La primera jornada de limpieza es bien aceptada por todos los operarios de la
empresa, quienes notan los cambios en el area de trabajo como se muestra en el
cuadro 10. para garantizar la continuidad de estas medidas se establecen unas
normas basicas de Aseo y Limpieza; asi como una distribucién de turnos para

lideras las posteriores jornadas (Véase Anexo 15).

Cuadro 10. Evidencia Implementacion SEISO

ANTES

Recipientes y empaques de mercancia | Pasillos despejados, areas limpias y
obstruyendo el flujo de personal ordenadas.

5.1.3.8 Cuarta S- SEIKETSU (Bienestar Personal) Mediante su implementacién
se garantiza la buena imagen del personal, respeto por las normas de seguridad,
promocién del trabajo en equipo y la importancia de tener un entorno tranquilo con
el minimo riesgo posible. Se capacita a todo el personal operativo, haciendo
énfasis en: El uso de elementos de proteccién personal que se entregan con la

dotacion.
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+ Cuidado personal (bafio diario, aseo, peinado, buena presentacion, etc.)
+ La prevencion de enfermedades laborales con la solicitud de citas médicas
periodicas y acompafamiento de la ARL.

+ El reglamento de higiene y seguridad establecido en la empresa.

Segun el las labores que se efectian en bodega, se observa que el trabajador se

encuentra expuesto la mayor parte de su tiempo a sustancias nocivas como el

polvo y malos olores producidos principalmente por el movimiento de cemento, lo

cual ocasiona problemas de salud e higiene industrial. Otro aspecto es el

apilamiento de hasta 3,5 m. de altura que sobrepasan el limite recomendado, lo

cual supone un riesgo para el trabajador. Se recomienda los directivos se adoptar

las siguientes funciones como agentes activos del proceso:

+ Proporcionar por intermedio de la Jefe de Control interno la dotacion adecuada
para cada trabajador, incluyendo los elementos de proteccion personal.

¢+ Mantener el botiquin de primeros auxilios dotado, segun la Norma OSHAS
14001:2007, para atender cualquier eventualidad y verificar la calidad del
servicio médico que ampara el personal.

+ Disminuir el polvo en las bodegas, especialmente en la de Cementos, mediante
el uso de extractores.

+ Invertir en la salud y bienes de los trabajadores; comprendiendo que son la
fuerza base para el funcionamiento eficiente de la empresa.

+ Mantener comunicacion directa con la ARL con el fin de que los trabajadores

sean capacitados peridédicamente en higiene y seguridad en el trabajo.

5.1.3.9 Quinta S- SHITSUKE (Disciplina). Con la implementaciéon de esta
estrategia, se busca mantener los resultados de las demas estrategias
implementadas. Para lograr el objetivo se requiere que el trabajador se familiarice
con el programa de 5 S’s, por esto, se es necesario mantener informado
constantemente a los trabajadores mediante el uso de volantes, carteleras,

comunicaciones, etc.; lo cuales ayudan a su efectiva aplicacién y continuidad.
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5.1.3.10 Medicién y evaluacion de resultados. Con la implementacién de las
estrategias se observa el cambio de aspecto para mantener el habito de limpieza,
orden y aseo en las bodegas (Véase Anexo 16). A partir del diagnéstico inicial en
cuanto la utilizacion de las estrategias de 5 S’s ...véase el numeral 5.1.3.3..., se
pueden contrastar los resultados obtenidos, los cuales se muestran se muestran

en el cuadro 11.

Cuadro 11. Diagnostico Final — Implementacion 5S’s.

TOTAL PUNTAJE GRADO DE <
R POSIBLE | OBTENIDO | CUMPLIMIENTO Gl
SEIRI 0 SE IRIv
(Clasificar) 600 470 78,33% 78,33%
SEITON 0
(Ordenar) 480 420 87,50 /0 SHITSUKE /b.\\n SEITON
SEISO 720 490 68.06% [
(Limpiar) !
SEIKETSU
(Bienestar 600 460 76,67%
personal) SEIKETSU SEISO
SHITSUKE o 76,67% 68,06%
(DISCIp | | n a) 600 410 68133 /0 * Diagéstico Final ~ * Diagnéstico Inicial

5.2 PROPUESTA 2. MANUAL DE ALMACENAMIENTO Y MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS.

Dando continuidad al programa de 5S’s y la estandarizacién de las actividades
que se realizan en los procesos logisticos; se proponen los manuales de
Almacenamiento y Procedimientos, los cuales son revisados, aprobados y puestos

en marcha por la empresa.
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5.2.1 Propuesta para un adecuado almacenamiento. Para brindar un mejor
manejo de los productos en las bodegas es necesario implementar un manual de
almacenamiento, que ayudara a no generar pérdidas en los productos por
deterioros o malas manipulaciones. Ademas permitira llevar un orden en los
depdsitos, proporcionando asi un servicio al cliente mas eficaz. Con este manual
no solo se cuidaran los productos sino también la seguridad en el trabajo que se
debe regir para la proteccién de los trabajadores.

Para la realizacion del Manual de Almacenamiento (Véase Anexo 17), se procedio
a realizar un chequeo en las bodegas donde se puedo observar como la empresa
se encargaba de la distribucion de los materiales, la seguridad de los
trabajadores, rutas y forma de almacenamiento, organizacion interna (Pasillos,
demarcacion y sefalizacion) y métodos de traslado; con el fin de aportar a la
entidad una manual que mejore los procesos anteriores y se estandaricen cada

uno de ellos.

El manual se elaboré siguiendo el Manual para la adquisicion y manejo seguro de
medios de trabajo - Estanterias de la Universidad Nacional de Colombia®,
Seguridad en bodegas de almacenamiento de Consejo Colombiano de
Seguridad® y la Resolucién 2400 de 1979 por el cual se establecen algunas

sobre Vivienda, Higiene y Seguridad en los establecimientos de trabajo>2.

% UNIVERSIDA NACIONAL DE COLOMBIA. Manual para la adquisicion y manejo seguro de
medios de trabajo- Estanterias. [En linea]. [Consultado 1 Octubre 2014]. Disponible en: http://www.
unal.edu.co/dnp/Archivos_base/Manual_Adquisicion_Estanterias.pdf

%1 CONSEJO COLOMBIA DE SEGURIDAD. Seguridad en bodegas de almacenamiento. [En lineal].
[Consultado 29 Septiembre 2014]. Disponible en: http://cdim.esap.edu.co/BancoMedios/Documento
s%20PDF/seguridad%20en%20bodegas%20de%20almacenamiento.pdf

% COLOMBIA. MINISTERIO DE TRABAJO Y SEGURIDAD SOCIAL. Resolucién 2400 (22,
mayo,1979). Por la cual se establecen algunas disposiciones sobre vivienda, higiene y seguridad
en los establecimientos de trabajo. Bogota D.C, 1979. p 126
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5.2.2 Propuesta Manual de Procedimientos de Bodega. Los manuales son a la
organizacion, lo que los cimientos son a un edificio. El tenerlos, facilitan y soportan
el crecimiento; no tenerlos, limitaria las cargas®. Los manuales de procedimientos
se aquellos instrumentos de informacion en los que se consigan, en forma
metodica, los pasos y operaciones que deben seguirse para la realizacion de las

funciones de una unidad administrativa®*.

La propuesta de crear un manual de operaciones tiene como objetivos lograr la
reduccion de los errores operativos, igualar el método usado para la realizacion de
tareas, mejorar los recursos humanos y materiales en la produccion, reduccion en
el tiempo de capacitacion y permitir un 6ptimo funcionamiento del CEDI. Para la
realizacion del manual de procedimientos se procedio de la siguiente manera:

+ Recoleccion de informacion en los archivos de la empresa

+ Entrevistas directas con los jefes de patio, auxiliares de patio, responsable de

bodega y auditor de inventarios.
¢+ Una observacion directa, verificando que la informacién obtenida con

anterioridad sea completa, con este paso se lleg6 a una indagacion definitiva.

Con la informacion recopilada se procedio a redactar y estructurar el manual de
procedimientos (Véase Anexo 18), de una forma sencilla y de facil entendimiento,
abarcando todos los aspectos vitales, para brindar al usuario las bases
necesarias para llevar acabo sus labores. Posteriormente los directivos,
supervisores de areas y encargados de los procedimientos en la empresa

revisaron el manual para la validacion del mismo.

% ALVAREZ TORRES, Martin G. Manual para elaborar manuales de politicas y procedimientos.
Panorama Editorial. México. 1996. 24 p.

* RODDRIGUEZ VALECIA, Joaquin. Como elaborar y usar los manuales administrativos. Tercera
edicioén. International Thomson Editores. México. 2002. 100 p.
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Dentro de la sociabilizacion del manual se establecié que es responsabilidad de la
actualizacion constante por parte de la empresa, con el fin de mejorar las
actividades y la informacion que contenga, asi mismo para estar al tanto de la
dinamica empresarial y la normatividad vigente aplicable.

5.3 PROPUESTA 3. SINCRONIZACION SISTEMA DE INFORMACION.

La Sincronizacién entre el inventario real y el inventario registrado en el sistema es
de vital importancia, ya que garantiza la disponibilidad de la informacion de forma
veraz y oportuna; ademas de brindar herramientas para el seguimiento y control
de los inventarios. El objetivo propuesto en la iniciativa es garantizar la

concordancia entre el sistema de informacién MANTIS y los productos en bodega.

5.3.1 Plan de Accion. La propuesta se plantea para un periodo de tres meses, en
los cuales se hace seguimiento a la sincronizacién continua y la actualizacion de
registros mediante Auditorias de Inventario. La metodologia consiste en realizar
una medicion inicial, desagregar secciones de productos, controlar las salidas y
entradas, realizar conteo y actualizacién directa en el sistema; por ultimo, se
realiza una auditoria final de inventario con el fin de evidenciar mejoras y

establecer la continuidad de la propuesta.

El dia 4 de Julio, se presenta en detalle la propuesta de sincronizacion de
inventarios, los beneficios que trae su implementacién adecuada en la continuidad
de las estadisticas e informacion del software; de igual manera es bien recibida
por gerencia, quien autoriza la modificacion de datos en el sistema, dando asi su

voto de compromiso con la mejora de los procesos y la aplicacion de practicas
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eficientes que contribuyan al cumplimiento de los objetivos estratégicos. El
cronograma de ejecucion de la propuesta se describe en el cuadro 12.; donde
cabe resaltar que la etapa de sincronizacion en el sistema se realiza al finalizar
cada dia de recolecciobn de datos, esto con el fin de garantizar los ajustes
pertinentes.

Cuadro 12. Cronograma Sincronizacion de Inventarios Software MANTIS.

ITEM ACTIVIDADES C ZEY) === SiE
1 Reunion de Presentacion de Propuesta
2 Auditoria Inicial de Inventarios
3 Recoleccion de Datos Bodegas de Baja

Rotacion
a Recoleccion de Datos Bodegas de Alta
Rotacion
5 Ingreso de Datos y Sincronizacion con el
Sistema de Informacion.
6 Auditoria de Verificacion
7 Estandarizacién del Procedimiento de
Auditorias de Inventarios
8 Evaluacién de Resultados

5.3.2 Auditoria Inicial de Inventarios. Para la realizacion de la primera auditoria
se cuenta con el apoyo del Auditor de Inventarios y la autorizacion de la gerencia.
En primera instancia se genera una valorizacion de los productos desde el modulo
de inventarios, seccion reportes de auditoria del software MANTIS. Posteriormente
se selecciona una muestra significativa de 5 articulos por bodega de manera
aleatoria, los cuales seran el material de trabajo en la verificacion de bodegas.
Una vez impreso el formato, se procede a efectuar el conteo de los articulos en
bodega, siguiendo el criterio de cercania, para iniciar por el producto mas cercano
y de facil acceso. Como resultado se obtiene que de 30 referencias verificadas;
s6lo 14 concuerdan con los datos del sistema de informacion; ademas se obtiene

una diferencia promedio del 13,5% en los productos (Véase Anexo 19).

89



5.3.2 Recoleccién y Sincronizacion de Datos. La etapa de recoleccion de datos
se realiza entre las fechas del 17 de Julio y 13 de Septiembre. En la empresa, los
productos tienen dos locaciones virtuales para el almacenamiento; la bodega A014
que corresponde a la integracion de todas las areas de almacenamiento y alli se
encuentran mas de 6000 referencias repartidas en las 7 bodegas. La otra locacion
es A015, que corresponde al Punto Rapido, en donde se almacenan productos
para exhibicion como estrategia de venta. Alli se encuentran las gondolas de
productos de Construrama, el proveedor con el que tiene una alianza estratégica.
Para la propuesta se sincronizara la bodega que es la principalmente involucrada
en la logistica interna de la empresa, ademas se tendrédn en cuenta la locacion

B0O14 que corresponde a pendientes.

Al iniciar cada dia de la etapa de recoleccion de datos, se procede a generar un
reporte de inventarios antes de iniciar las ventas; esto con el fin de tener control
sobre las entradas y salidas de producto. Cada toma de datos se realiza en
compafiia del Auditor de Inventarios de la empresa y hacen 2 veces para tener
verificacion de los datos tomados; al iniciar el conteo en cada producto se
suspende el despacho del mismo y se ingresa la hora de final. Al final de cada dia
se calcula el dato tomado, mas las entradas a bodega y salidas después de la
hora de cierre del conteo; posterior a esto se procede a ingresar los datos al

sistema.

5.3.2 Auditoria de Verificacion. Al finalizar la etapa de recoleccion de datos y
sincronizacion de los mismos con el sistema de informacion de la empresa, se
realiza una auditoria de verificacion el dia 20 de Septiembre; con la cual se
pretende revisar el alcance de la implementacion y su eficiencia, ademas de

proponer mejoras en el procedimiento de auditoria de inventarios.
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De acuerdo a los 30 productos auditados se obtiene que so6lo 6 de ellos no
coinciden con los registrados en el sistema; lo que significa una reduccion en 33,3
puntos porcentuales (Véase Anexo 20); aunque cabe destacar que de los 6
productos identificados, 5 se miden en unidades métricas lo que dificulta su
control. Por otra parte se obtiene un 0,31 % en diferencia promedio, lo que en
comparacion con los 13,5 % de la auditoria inicial, se considera una mejora
significativa. En el cuadro 13 se presentan los resultados y estadisticas de las dos
auditorias realizadas.

Cuadro 13. Resultados de Auditorias de Inventario.

AUDITORIA |AUDITORIA DE
MEDIDAS INICIAL VERIFICACION RESULTADO
PROMEDIO ARITMETICO DIFERENCIA 13,15% 0,31% ! ! 12,83%
MEDIANA 0,50% 0,00% 1 ] 0,50%
VALOR MAXIMO 100,00% 3,35% 1 i 96,65%
VALOR MINIMO 0,00% 0,00% 1 1 0,00%
DIFERENCIA GENERAL 2,44% 0,06% 1 1 2,38%
PROMEDIO DE UND DIF 3,25 0,26 ! 2,99
PRODUCTOS AUDITADOS 30 0 |
PRODUCTOS NO SINCRONIZADOS 16 6 § 10

5.4 PROPUESTA 4. AMPLIACION ZONA DE ALMACENAMIENTO

Dentro de la politica de crecimiento de la empresa estan establecidas como
prioridades aumentar la cobertura en el mercado ferretero en toda la region
Guanentina y Comunera del departamento de Santander. Proyectando esta vision,
en el aflo 2011 la empresa inaugurd su sede principal, pasando de un deposito
limitado a uno mas amplio que brindaba las posibilidades de satisfacer las
necesidades de almacenamiento y flujo de materiales. A pesar de que la
infraestructura no cuenta con mas de 4 afios de uso, ya se ha empezado a

evidenciar falencias logisticas de acuerdo a su planeacion inicial; debido a que,
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aunque solucionaba la problematica inicial, no se tenia la percepcion del

crecimiento econdémico que tendria la empresa en los ultimos afios.

Como plan de contingencia, las directivas de la empresa se ha planteado 2
posibilidades: ampliar Instalaciones o abrir una segunda sede, para lo cual se da
inicio a una evaluacion conjunta de las opciones que se puedan tener dentro de la

ciudad de San Gil y asi poner en marcha la propuesta adecuada.

5.4.1 Analisis Geografico de la Empresa. Segun el Plan Bésico de
Ordenamiento Territorial del Municipio de San Gil**, ante el tipo de pendientes
dentro de su zona urbana-centro; se restringen el flujo vehicular de carga pesada
por la mayoria de sus vias, dejando como corredores viales para carga pesa, la
carrera 172 que conduce al municipio del Socorro, la carrera 11 desde el puente
de la calle 10 sobre el Rio Fonce que conduce a la ciudad de Bucaramanga, la via
a Charala y la via al puente Vargas que se estipula como nueva Zona Industrial.
Como se muestra en la Figura 15., las zonas aledafias al Rio Fonce no son
recomendables estructuralmente por el alto riesgo, lo que limita la iniciativa de
construir un nuevo CEDI a solo la via al Socorro y la nueva Zona Industrial; cuyos

lugares se encuentran cerca de la actual infraestructura de la empresa.

% COLOMBIA. CONCEJO MUNICIPAL DE SAN GIL. Acuerdo N° 038 (10, diciembre, 2003). Por
medio del cual se adopta el plan basico de ordenamiento para territorial el municipio de San Gil.
San gil, 2003.
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Figura 15. Andlisis Urbano Municipio de San Gil.

Ante estas premisas, se abre la posibilidad de ampliacion; la cual es bien aceptada
por la empresa, motivo por el cual adquiere en compra un terreno de 2.800 m? que
limita con la actual infraestructura (véase Anexo 21). En consecuencia, se da inicio
a la caracterizacion del terreno y montaje de una propuesta conceptual.

5.4.2 Andlisis de Productos de Rotacién Conjunta. Se realiza un andlisis de
las principales ventas de la empresa entre el mes de Julio y Septiembre por
cantidades de materiales (Véase Anexo 22), con el fin de encontrar grupos de
productos representativos en términos de ventas conjuntas. La empresa cuenta
con 44 secciones de productos (Véase Anexo 23), en el Figura 16. se describen
las ventas totales de acuerdo a cada una sin tomar en cuenta los descuentos
realizados.

Figura 16. Diagrama de Pareto — Porcentaje de participacién en ventas por cada

seccion (Julio, Agosto y Septiembre de 2014).

93



Universidad
EL NOGAL incu e
Cepdsito de Materiales Santander

Gus izlass narecen

EOnSArATEE
36% 100,00%
80,00%
60,00%
40,00%

20,00%

0,00%

M % De Participacion ~—#— ACUMULADO

Durante el periodo analizado se presentaron 319 tipos de diferentes
combinaciones de secciones en las 4.625 ventas realizadas. Se contabilizaron el
total de veces que se presentaba cada una de las combinaciones, de lo cual se
obtuvo un total de 3.039. En el Cuadro 14. se indican el porcentaje en que se
presentaron combinaciones entre de cada una de las 8 secciones del diagrama de
Pareto descrito en la Figura 12. y adicionalmente las 10 combinaciones con mayor
porcentaje dentro de las ventas.

Cuadro 14. Combinaciones por Secciones (Julio, Agosto y Septiembre).
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COMBINACIONES ENTRE SECCIONES REPRESENTATIVAS EN VENTAS

MALLAS Y LIMPIADORES Y CERAMICA SANITARIO PVC PRESION

SECEIO ALAMBRES SOLDADURAS EERNT ITALIA PAVCO PAVCO Y RALCO HIERRC
CEMENTOS Y 43 Veces 54 Veces 40 Veces 22 Veces 8 Veces 15 Veces 180 Veces
YESOS 1,4% 1,8% 1,3% 0,7 % 0,3% 0,5% 5,9%
HIERRO 301 Veces 40 Veces 17 Veces 7 Veces 5 Veces 17 Veces
10,1 % 1,3% 0,6 % 0,2 % 0,2% 0,6 %
PVC PRESION 14 Veces 38 Veces 3 Veces 1Vez 63 Veces
PAVCO Y RALCO 0,5% 1,3% 0,1% 0,0% 2,1%
SANITARIO 12 Veces 14 Veces 1Vez 0 Veces
PAVCO 0,4 % 0,5% 0,0% 0,0 %
2 Veces 64 Veces 7 Veces
CERAMICA ITALIA 0.1% 21% 0.2 %
3 Veces 16 Veces
ETERNIT 0.1% 0.5%
LIMPIADORES Y 49 Veces

SOLDADURAS 1,9%

MAYOR NUMERO DE COMBINACIONES

COMBINACIONES R % # COMBINACIONES

SANITARIO PAVCO - PVC PRESION PAVCO Y

1 MALLAS Y ALAMBRES - HIERRO 307 10,1% 6 63 2,1%
RALCO

2 HIERRO - CEMENTOS Y YESOS 180 5,9% 7 FERRETERIA - CEMENTOS Y YESOS 56 1,8%
LIMPIADORES Y SOLDADURAS - CEMENTOS Y

3 LADRILLOS - HIERRO 107 3,5% 8 54 1,8%
YESOS

4 CEMENTOS Y YESOS - CALY MINERAL 76 2,5% 9 PUNTILLA - MALLAS Y ALAMBRES 53 1,7%

5 LIMPIADORES Y SOLDADURAS - CERAMICA G P 10 MALLAS Y ALAMBRES - LIMPIADORES Y 29 16%

ITALIA o SOLDADURAS '

De acuerdo a lo anterior y teniendo presente la actual distribucion, se establece
las siguientes consideraciones para la formulacion de la propuesta:

e La seccion de Hierros y la seccion de Mallas y alambres se sigue
controlando y almacenando desde un solo sector de la empresa; por lo cual
en una propuesta se estableceria como una sola seccion de
almacenamiento.

e La carga pesada se concentra en 3 secciones, como lo son Hierros,
Cementos y Ceramica ltalia; por lo que es preferible no dejar estas tres
secciones conjuntas o una frente a la otra; ya que generarian
inconvenientes al momento del ingreso y salida de vehiculos de carga.

e La secciones de Hierros y Cementos se presenta como la mayor
combinacion representativa en ventas; por lo que es aconsejable dejarlas
sobre el mismo corredor vehicular con el fin de que los pedidos que deban
embarcar productos de ellas, tengan el menor desplazamiento interno.
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e La 52y 62 Mayores tienen tipos de producto que actualmente se almacenan
en una misma bodega; el PVC Presion PAVCO y RALCO, asi como los
Limpiadores y Soldaduras se almacenan en la bodega de PVC vy
Accesorios, la cual limita con la bodega de Combos Sanitarios y Cocina.

e Las bodegas de Ceramica y de Combos y Sanitario; son las 2 bodegas que
mayor sobre almacenamiento representan.

e Actualmente la empresa almacena los productos Gres como los ladrillos en
una zona que se encuentra a la intemperie; lo que hace perder con el paso
del tiempo a muchos productos sus propiedades intrinsecas.

5.4.3 Propuesta Establecida. La construccion de la propuesta a partir del
andlisis realizado y las consideraciones establecidas; se construye la propuesta de
ampliacion, para cual se establece una ingenieria conceptual sobre el terreno
adquirido; se diagrama en el software SketchUp la infraestructura actual y la
infraestructura Propuesta.

La Diagramacion se realiza en cuatro secciones: Parqueaderos y Fachada, Punto
Rapido y Administracion, Bodegas Zona Sur y Bodegas Zona Norte; se eleboran
en modelos 3D con el fin de poder observar en detalle cada parte de la
infraestructura (Véase Anexo 24). A partir del modelo base, se inicia a hacer las
modificaciones pertinentes para la infraestructura propuesta, la cual cuenta con 2
bodegas adicionales, un nuevo corredor para carga pesada, interconexion con la
infraestructura actual y zonas adecuadas para el almacenamiento y flujo de
materiales. En el cuadro 15. se observa la diagramacion en 3D de las dos
infraestructuras, asi como los perfiles de la propuesta de ampliacion, que se basa
principalmente en separar las tres secciones de carga pesada (Cementos, Gres y
Hierro) de los productos livianos.

Cuadro 15. Diagramacion 3D Infraestructura Actual y Propuesta.

Fachada y Parqueadero Oficinas - Administracién Vista Posterior Administracién
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Las principales mejoras planteadas en la propuesta de ampliacién se resumen a

continuacion:

+ Construir un corredor vial en la nueva infraestructura que conecte las calles 26 y
27, ademas de una interconexion interna para en lazar la anterior infraestructura
y la propuesta.

+ Construir 2 mega bodegas en la nueva infraestructura, ubicadas al lado de cada
una de las dos entradas, las cuales seran asignadas a la secciéon de Cementos
y seccion de Hierros, ya que son las dos secciones mas relevantes en ventas
conjuntas y ademas las que mueven el mayor trafico pesado en la empresa.

+ La bodega que actualmente funciona como hierros, se ampliaria hasta la
seccion de gres; para luego ser asignada a la seccién de ceramicas; teniendo
asi mayor espacio de almacenamiento y una zona individual de cargue.

+ El cargue de agregados se ampliaria de 3 a 5, con acceso directo a la entrada
occidental; esto con el fin de vehiculos como Volquetas, tengan la menor
circulacion al interior de la empresa.

+ La nueva area de Gres estara ubicada entre la bodega de hierro y la bodega de
cementos; compartiendo zona de embarque con la bodega de cemento; ya que

son dos tipos de productos que muy comun se venden conjuntamente.

5.4.4 Asignacion de Costos. Con el objetivo de establecer los costos inmersos
de la propuesta establecida, se solicita asesoria de la empresa ASSIST
Bucaramanga, especialista en obras civiles de tipo comercial; con quienes se
establece un presupuesto base para la ejecuciéon de la obra (véase Anexo 25), el
cual se divide principalmente en rubros por un total de $ 1.817.558.719,24 de
costos directos, mas un 10% de costos indirectos (Administracion, Contingencia,
Seguro, etc.) y 16% de IVA, para un total de $ 2.008.038.873 en un tiempo de
ejecucion de 10 meses. La ampliacion se debe realizar en etapas, ya que se
busca que la empresa no deje de operar y a medida que se vayan terminando
sectores, se adecuan y se traslada los centros de trabajo.
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5.5 PROPUETA 5. CONTROL Y SEGUIMIENTO DE LOS COSTOS
LOGISTICOS

La propuesta control y seguimiento de los costos logisticos se origina debido a que
la empresa no cuenta con una segmentacion de costos dirigidos exclusivamente a
cada uno de los procesos logisticos, por eso se busca un control y medicion

adecuado para cada uno de ellos.

El objetivo principal de esta propuesta es medir cada uno de los costos que asume
la empresa Depoésitos de materiales el Nogal S.A en el desarrollo normal de sus
actividades relacionadas con logistica, para luego dirigir su atencién en crear
estrategias para su reduccion. La implementacion de los registros de los costos
logisticos debe cumplir con los siguientes requisitos:

¢+ Se plantea la creacion de tres centros de costos, que corresponden a los
procesos de almacenamiento, aprovisionamiento y transporte.

+ El centro de costos de aprovisionamiento debe incluir los rubros de material de
oficina, costos de personal, elementos de computacion y comunicacion, entre
otros; este centro comprende operaciones hasta la recepcién y registro de
mercancias en el sistema.

+ El centro de costos de almacenamiento debe incorporar los rubros por costos
de manipulacion, costos de mantenimiento de inventario, espacios fisicos, entre
otros. Este centro engloba todas las operaciones presentes en el CEDI.

+ El centro de costos de transporte incluye los rubros de impuesto, seguros,
mantenimiento, costos de personal, reparacion del vehiculo e inconvenientes
gue surjan en el manejo de este.

+ Los costos operativos por concepto de personal se tomaran conjuntos y
posteriormente se asignaran a cada centro de costos de acuerdo a la carga
laboral.

¢ El seguimiento y medicibn de los costos logisticos queda bajo la
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responsabilidad de la jefe contable de la empresa y el Auditor Interno quien es
la persona que mejor conoce el funcionamiento de los procesos logisticos; se
plantea por parte de gerencia implementarlos a partir del siguiente afo
contable; esto con el fin de tener una mayor organizacion, capacitacion y

estructura para este nuevo reto.

5.6 PROPUESTA 6. EVALUACION DE DISTRIBUCION FiSICA PARA ZONA
DE ALMACENAMIENTO CRITICA.

De acuerdo a los objetivos planteados, se programa evaluar la Distribucion fisica
de los productos dentro de las areas de almacenamiento, con el fin de considerar
nuevas propuestas que contribuyan a la eficiencia operativa de las areas
logisticas.

En primera instancia se establece una reunion prioritaria entre las partes
interesadas, a la cual asisten el Subgerente de la empresa, el Auditor de
inventarios y el Tutor de proyecto. En dicha reunién, se dan a conocer por parte de
los autores del proyecto, las ventajas de utilizar software de simulacion para la
evaluacion de la Distribucion Fisica; asi mismo, se establece el software Flexsim,
como herramienta en la cual se llevara a cabo la simulacion. Adicionalmente, la
empresa solicita que el proceso de simulacion se realice en un ambiente lo mas
real posible y enmarcado en la ayuda de herramientas que faciliten la socializacion

con los grupos de interés.

5.6.1 Segmentacion de Bodegas. De acuerdo al diagnoéstico inicial y la
socializacion adelantada con la administracion; se establecen prioridades de
analisis en rubros esenciales de accion inmediata; para lo cual, se realiza un

sondeo junto con el Gerente de la empresa y el Auditor interno para conocer el
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estado real de las bodegas, asi mismo interactuar directamente con los operarios
en busca de conocer problematicas reales que requieran tratamiento inmediato y
debido a su complejidad, sea necesario el apoyo en software especializado de
simulacion.

De acuerdo a lo anterior, se procede a documentar las problematicas evidenciadas
y a establecer el alcance del estudio de distribucion fisica en las areas de
almacenamiento. Como se muestra en el Cuadro 16.; de acuerdo al sondeo
realizado, la bodega de PVC y Accesorios, es la zona de almacenamiento con
mayores inconvenientes en términos de orden, busqueda, preparacién de pedidos,

disponibilidad, transporte de materiales y aceptacion por parte de los operarios.

Cuadro 16. Probleméticas presentadas en las areas de almacenamiento.

PROBLEMATICAS REFERENTES ALA NIVEL DEAPORTE CRITICIDAD
- MEDIANTE (EVALUACION

DISTRIBUCION FISICAY ALMACENAMIENTO SIMULACION (1-10) EMPRESA)

PRODUCTOS Los tanques de Agua se encuentran separados de los

AGRICOLA demas productos de la bodega.

BODEGA

Existen acumulados de Productos pendientes que los
CERAMICA clientes han dejado pagos y no se han entregado; lo
que resullta en confusién en su disponibilidad.

No se cuenta con la estanteria necesaria y existe

PINTURAS L . .
desconocimiento en el manejo de los materiales.
- Son productos delicados, por lo que requieren mayor
BRI O cuidado en su almacenamiento y transporte ¢ ©
Dificultad en la busqueda de productos por la alta
cantidad de referencias manejadas, se presenta
PVC . T L
desorden y los operarios no coinciben la ubicacion de
los productos a lahora de su busqueda.
CEMENTO Apilamiento incorrecto en ocaciones.
HEERRO Dificultad para el manejo de los materiales
PATIO CENTRAL No cqntar con una estructura que proteja los 1 6
materiales.

5.6.2 Definicion del Alcance. La principal problematica identificada en el area
de almacenamiento de PVC, es la alta cantidad de referencias que se manejan

desde esta bodega (véase Anexo 26); durante los meses de Julio a Septiembre la
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empresa comercializd 53.744 unidades de producto, de las cuales 20.520
provenian de esta area, clasificadas en 439 referencias diferentes. Lo anterior,
describe el nivel de complejidad a la hora de conocer la ubicacion exacta de cada
producto.

Por otra parte, se encuentra que la empresa no tiene establecida una metodologia
para la clasificacion y ubicacion de los productos dentro de las bodegas,
simplemente son ubicados de acuerdo a la disponibilidad de espacio, lo que

genera traslados innecesarios.

5.6.3 Descripcién del Modelo. Al realizar un reconocimiento total del flujo de
materiales de la bodega, se establece como prioridad realizar el proceso de
simulaciéon de acuerdo a la distribucion fisica de los productos, con el fin de
detectar falencias y proponer mejoras de implementacion inmediata. La principal
ventaja del software de simulacién es que al poder modelar el proceso y la
distribucién fisica a escala; no es necesario realizar pruebas piloto con un alto

grado de incertidumbre.

En el modelo de Simulacion se utiliza el software Flexsim en su version estudiantil.
Cada producto dentro del sistema hace referencia a un flowitem, las entradas se
realizan mediante Source Yy las salidas con Sink . Para el almacenamiento se
utilizan Racks y las colas se representan mediante Queue. El valor agregado del
software flexsim es su interfaz 3D que permite importar archivos a escala
mediante un BasicTE, con el cual las personas pueden observar de mejor manera

el flujo de materiales y las tareas de cada operario.

El disefio base del modelo consta en seleccionar los productos a evaluar dentro de
la distribucion fisica, representarlos mediante Flowitems, generados a partir de un
source y almacenados en racks individuales, dispuestos a escala en el diagrama

3D de la infraestructura actual de la empresa...véase el numeral 5.4.3...; cada tipo
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de producto se comporta de una manera diferente de acuerdo a la realidad de la
empresa. Posteriormente se enlaza los productos para ser trasladados a la zona
de alistamiento de pedidos representada en un Queue; el operador sigue un
camino predefinido mediante NetWorkNodes. En la Figura 17. se representan los
Fixed Resources y Task Executer utilizados en el modelo para el manejo de un

flowitem

Figura 17. Modelo Basico Simulacion.

Racl
CurContent: 0
MaxContent: 0

AvgContent: 0.0

Opefatord
Qutput: 0
Status: idle

Source?
Qutput: 0 -
Blocked: 0.0% Sinkd
Input: 0

5.6.4 Recoleccion de Datos. Se obtienen los datos de ventas del periodo
correspondiente desde el 1de Julio hasta el 27 de Septiembre; compuesto por 13
semanas, para las cuales se extraen los despachos correspondientes a la bodega
de PVC (Véase Anexo 26) y se clasifican con el fin de encontrar un periodo critico
gue sea el insumo para el proceso de simulacion. De acuerdo a lo mostrado en la
Figura 18. la semana de mayor volumen de ventas correspondientes a esta
bodega, fue la comprendida entre el 25 y 30 de Agosto con un total de
$164.687.890,84.

Figura 17. Ventas por Semana — Periodo 01/Jul/2014 — 27/Sep/2014
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De acuerdo a informacion recolectada, se procede a clasificar lo productos segun
las 48 secciones donde actualmente se encuentran ubicados (véase Anexo 27);
posteriormente mediante un modelo ABC, se clasifica cada grupo; en el cual los
gue acumulen el 70% de los flujos de materiales haran parte del Grupo A, entre el
70% y 95% Grupo B y el restante el Grupo C (Véase Anexo 28). Para el proceso
de simulacién se tratardn los productos de las secciones pertenecientes al grupo

A, ya que son lo que representan la criticidad de la bodega.

Se contabilizan el nUmero de veces que cada producto es despachado por factura;
esto quiere decir que si en una factura se despachan 2 unidades de un mismo
producto, se contabiliza una vez; ya que el operario al momento de buscar,
seleccionar y transportar las 2 unidades solo lo hace en un recorrido. La
contabilizacion de los datos se realiza para los 6 dias; del total de despachos del
Grupo A, se determina el porcentaje de participacion de cada secciéon en el total
del grupo como se muestra en el Cuadro 17.

Cuadro 17. Despachos por secciones Grupo A. Periodo 25/08/2014 — 30/08/2014.

TOTAL PORCENTAIJE PORCENTAIJE
SUBGRUPO DESPACHADOS PARTICPACION PARTICIPACION EN
SUBGRUPO BODEGA GRUPO A
G0203 155 8,69% 12,16%
F0201 126 7,06% 9,88%
A0 106 5,94% 8,31%

D0102

104

5,83%

8,16%

B0102

102

5,72%

8,00%

FO0101

81

4,54%

6,35%

HO02

79

4,43%

6,20%

G0201

60

3,36%

4,71%

C0102

53

2,97%

4,16%

C0201

48

2,69%

3,76%
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5.6.4 Montaje del Modelo. Se crea un rack individual por cada seccion de
almacenamiento en la bodega; los cuales se ubican en el modelo importado de la
diagramacion en 3D de la infraestructura de la empresa. Posterior a esto, se
establece la distribucion con que se generan los flowitems desde el source; se
ubica la zona de alistamiento de productos con un Queue, se conecta el source a
cada rack y estos al queue, que a su vez da la salida del sistema mediante un
Sink. Como parte de la evaluacion de distribucion fisica, se introduce un Operator
y una red de NetWorkNodes. En la Figura 18. se representan cada una de las

actividades realizadas en el montaje del modelo en el software Flexsim.

Cuadro 18. Etapas de Montaje Simulacién — Software Flexsim.
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Importacion de Diagramacién 3D, Asignacion de Racks y Verificacion de Distribucién

Los resultados obtenidos para un tiempo de simulacion de 28.800 segundos (seis

dias / 8 horas) es que el operador recorre una distancia de 55,78 Km. Para realizar
la entrega de 1.270 productos. Posterior, a esta simulacion se propone una nueva
distribucién de los productos en la bodega, bajo la concepcion que los productos
del Grupo A por ser los de mayor rotacion, deben estar ubicados lo mas cerca
posible a la salida, esto con el fin de ahorrar tiempos de desplazamiento. En el
cuadro 19. se muestra la a comparacion entre el modelo real de distribucién fisica

y el modelo propuesto.

Cuadro 19. Distribucion Fisica Actual y Distribucidon Fisica Propuesta.

DISTRIBUCION FiSICA EVALUADA
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Los resultados obtenidos para la propuesta de distribucién fisica de las 18
secciones del Grupo A, sefialan que el operario recorri6 una distancia total de
39,63 Km. lo que reduce en un 28,95 % el desplazamiento. En el Cuadro 20. Se

muestra el resumen estadistico para el operario en los dos escenarios simulados.

Cuadro 20. Estadisticas de los escenarios evaluados.
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SIMULACION DE
ESTADISTICA DISTRIBUCION FiSICA
ACTUAL PROPUESTA
Tiempo Inactivo 77,32% 82,83%
Viajar Vacio 6,30% 3,05%
Viajar Cargado 5,01% 2,16%
Distancia Recorridd 55781,06 m 39634.1m
Staytime Prom. 12,77 s 9,74 s
Und Transportadas 1272 1270
#~ Operator30 - O # Operator3p - ©
State | idle o | | |5t e b
I:;E?ghpm Output Eal I:I;Etlghpm Output *
1270.00 1270.00 1270.00 1270.00
content - Eﬂr”rm”t Min Max  Avg Lt
0.00 0.00 1.00 0,11 0.00 0.00 1.00 0.09
R . - S R .
7.12 22.99 12.97 7.12 23.32 9.74
Total Travel | 55731.06 o Total Travel | 39634.10 b4

5.7 PROPUESTA 7. ADQUISICION DE MAQUINARIA Y EQUIPO

Con el fin de aumentar la productividad de CEDI, se propone la adquisicion de
maquinaria logistica que sera de apoyo para el proceso de almacenamiento y
preparacion de pedidos, mejorando asi sus activos fijos destinados al
cumplimiento de su mision. En el cuadro 21. Se describen cada una de las
cotizaciones realizadas a los diferentes proveedores con el fin de conocer los

costos de adquisicion de maquinaria y equipo pertinente para la empresa.

Cuadro 21. Maquinaria y Equipo Propuesto para Adquisicion.

108



EL NOGAL

Cepdsito de Materiales
S il mgracen
Lo

S ArTATEE

PROBLEMATICA

El traslado de hierros produce uno de los mayores tiempos en la
preparacion de pedidos, por esa razOn se propone la instalacion del
puente gria que permitira disminuir los tiempo, mejorar el orden en las
bodegas y hara que la manipulacion de estos materiales sea de forma
segura y sin riesgos para los trabajadores.

ESPECIFICACIONES TECNICAS
PUENTE GRUA MONORIEL e Puente grua de 16 Ton.

e Polipasto

BENEFICIOS

e Transporte rapido de material
pesado

|l « Altaresistencia

e Pinzas de alta resistencia

COSTO PROVEEDOR
$19.148.885.19 SOLO STOCKS
PROBLEMATICA
Se requiere un manejo de material rapido y apilado, para ello existen los
equipos especializados en dicha funcion.
ESPECIFICACIONES TECNICAS
2 e Capacidad: 1600 kg

e Tipo de operador: Plataforma/caminante

e Centro carga: 600 mm

e Altura maxima de elevacion ufias: 4500 mm

e Tipo de uias: Fijas/Moviles
Cuadro 20. (Continuacion)

APILADOR ELECTRICO 16-16 BENEFICIOS
ETX

e Facilta la operacion de
transporte y elevacion de carga

e Hace del trabajo una actividad
agil y econémica.
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COSTO
$ 29.500.000 sin IVA

PROVEEDOR

NIKE COLOMBIANA S.A.

PROBLEMATICA
Se encuentra que la empresa DEPOSITO DE MATERIALES EL NOGAL
S.A. requiere una renovacion en los racks utilizados, ya que algunos
presentan deterioro por las cargas que soportan. Se propone utilizar
estanteria resistente

ESPECIFICACIONES TECNICAS
*Racks de 4 niveles.

*Capacidad: 500 kg/nivel.
*Plataforma metalica.

ESTANTERIA CARGAS MEDIANA
HASTA 500 Kg/NIVEL

BENEFICIOS

e Ubicacion de los productos
por secciones.

e Contribuye al orden vy
seguridad de los productos.

e Disminuye las pérdidas por
manipulacion de material.

e Ofrece una alternativa para el
buen control de inventario y
alto flujo de stock.

COSTO PROVEEDOR
$ 120.000 SIMMA LTDA

Cuadro 20. (Continuacion)

PROBLEMATICA
4 La bodega de gres que se encuentra al aire libre, deberia tener sus
productos en estanterias resistente, que permitan su almacenamiento en
estibas.
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ESPECIFICACIONES
TECNICAS

*Acceso directo a cada estiba
almacenada.

* Posibilidad de retirar
cualquier mercancia sin
necesidad de mover o

desplazar las restantes.

* Facil control de stocks, ya
gue cada hueco pertenece a
una estiba.

*Adaptabilidad a cualquier tipo
de carga tanto por peso como
por volumen.

Ildeal para almacenamiento de
productos con gran variedad
de referencias.

*Se pueden organizar para
hacerlas de Doble Profundidad
(Double deep) wusando un
montacargas adecuado vy
aprovechar el valioso espacio.

ESTANTERIA CARGAS PESADAS

MAYOR A 500 Kg/NIVEL

BENEFICIOS

Permite el acceso al 100% de las

ubicaciones del inventario.

Permite un sencillo control

y

disponibilidad de existencias sin

tener que mover otros productos.

Disminuye las pérdidas
manipulacion de material.

por

COSTO
$ 200. 000

PROVEEDOR
SIMMA LTDA

PROBLEMATICA
En la bodega de productos agricolas, cuando se debe medir malla o
materiales en carrete, se presenta una gran ocupacion del espacio
destinado al transporte y las rutas de evacuacion. Es por esto, que se hace
indispensable la adquisicion de un tipo de estanteria especial para su

correcto manejo.

Cuadro 20. (Continuacion)
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ESTANTERIA PARA CARRETES O ESPECIFICACIONES
PORTA BOBINAS TECNICAS
Estanterias especialmente

disefiadas para almacenar
Bobinas y Carretes de
diferentes pesos y tamafos. Al
mismo tiempo su sistema
permite la preparacion de
pedidos desde la estructura.

Sus caracteristicas ofrecen una
distribucién ordenada, asi como
una gran flexibilidad de uso y
manipulacion, ya que permite
una facil regulacion de los
niveles, asi como ampliaciones
o cambios de ubicacion de
forma simple y rapida.

BENEFICIOS
e Optimo almacenamiento de materiales configurados en bobinas y
carretes.
e Permite llevar a cabo técnicas de preparacion de pedidos desde la
estructura.
e Su sistema de féacil regulacion de niveles permite acomodar
bobinas y carretes de diferentes tamafios y pesos.

COSTO PROVEEDOR
$150.000 SIMMA LTDA

De acuerdo a la informacién presentada, se establece un cronograma provisional
de inversion en la maquinaria y equipo anteriormente descritos. Cada una de las
propuestas presentadas es abordada individualmente por el gerente, quien las
programa de acuerdo a la proyecciéon econdmica de la empresa y las necesidades
gue actualmente se presentan. En el cuadro 22. Se detalla el cronograma
acordado para la inversion en adquisiciones durante los préximos 12 meses.

Cuadro 22. Cronograma de Implementacion de Nueva Maquinaria y Equipo.
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ACTIVIDADES MES 1| MES 2| MES 3| MES 4| MES 5| MES 6 | MES 7 | MES 8 | MES 9 |MES 10|MES 11|MES 12|
PLANEACION DE INVERSION
ADQUISICION DE ESTANTERIA MEDIANA
ADQUISICION DE ESTANTERIA PARA CARRETES
ADECUACION DE ESPACIOS
INSTALACION DE ADQUISICIONES
CAPACITACION DE PERSONAL
ADQUISICION DE ESTANTERIA PESADA
ADECUACION DE ESPACIOS
INSTALACION DE ADQUISICION
CAPACITACION DE PERSONAL
ADQUISICION DE TRANSPALETA ELEECTRICA
CADQUISICION DE PUESTE GRUA
ADECUACION DE ESPACIOS
INSTALACION DE ADQUISICIONES
CAPACITACION DE PERSONAL
ADQUISICION DE APILADOR ELECTRICO
ADECUACION DE ESPACIOS
INSTALACION DE ADQUISICION
CAPACITACION DE PERSONAL
SEGUIMIENTO AL ESTADO DE LAS ADQUISICIONES

Con base a lo planteado anteriormente, la empresa percibira las siguientes
mejoras a largo plazo:

+ Reduccion de los tiempos de respuesta al cliente.

+ Aumento de la productividad operativa

¢ Control estricto de inventarios

+ Mejor imagen de las bodegas.

+ Optimizacion de los procesos en cuanto a tiempo y costo.

+ Espacio apto para el desarrollo del personal y aumento de su desempeiio.
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6 SISTEMA DE INDICADORES DE GESTION LOGISTICA

En DEPOSITO DE MATERIALES EL NOGAL S.A. no se tiene implementada una
medicion y control de los procesos mediante indicadores de gestion logistica. Una
de las causas que origina esta situacion es el enfoque clasico y conservador por el
cual ha estado dirigida la empresa; sin la adopcién de buenas practicas que le
permitan buscar un mejor posicionamiento en el mercado y tener una solida
ventaja competitiva. Debido a la situacién sefialada, se hace indispensable la
implementacion de un cuadro de indicadores que permitan medir la operacion
logistica y ser soporte Util para la toma de decisiones de tipo estratégico y

operativo.

6.1 PLAN DE IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE INDICADORES

6.1.1 Desarrollo De La Propuesta. El objetivo principal de la implementacion de
Indicadores de Gestidn Logistica es garantizar el seguimiento y control de los
procesos de Aprovisionamiento, Almacenamiento y Transporte a través del
tiempo; ademas de contribuir a la toma de decisiones estratégicas, tacticas y

operativas de la empresa.

6.1.1.1 Fase 1. Reunidon con los directivos para debatir propuesta. El dia 16
de Junio de 2014 se lleva a cabo una reunion, a la cual asisten el Gerente
General, el Sub- gerente, la Jefe de Control Interno y el Auditor Interno; con el fin
de socializar y evaluar la propuesta de manera formal. Durante la reunion se
conocen las expectativas por parte de la empresa, asi mismo dan a conocer los

beneficios a mediano y largo plazo, como consecuencia de tener implementado un
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cuadro de indicadores en la empresa; por otra parte se establece la duracién para

la implementacion en cada una de sus fases, asi como se observa en el cuadro

23. Los compromisos adquiridos por parte de Gerencia son:

+ Aportar los recursos necesarios y de manera oportuna para el buen desarrollo
de la propuesta.

+ Facilitar el acceso a la informacién contable, logistica y financiera.

¢ Socializar la propuesta a los diferentes niveles de la organizacion.

+ Dar continuidad al Sistema de Indicadores implementado; para lo cual se
solicita el apoyo de SOMIC Ltda. (Proveedor software MANTIS), con el fin de
que los resultados de la propuesta sean exportados a un Modulo de Gestion de
Indicadores lo cual garantiza la trazabilidad de los mismos.

Cuadro 23. Cronograma de Actividades — Indicadores de Gestion Logistica.

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE LA PROPUESTA
ACTIVIDADES JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE
3S[4S|1S |25 |3S[4S|1S |25 |3S[4S|1S|2S|3S |4S

Reunion con los directivos para debatir puntos
de interés sobre la propuesta

Identificacién de los procesos logisticos objeto
de medicion

Analisis de la planeacion estratégica tomando
como base los procesos identificados

Formulacion de los indicadores de gestion
logistica a medir

Asignacion de responsables y frecuencia de
medicion

Definicion de las metas a alcanzar y tolerancias

Socializacién del sistema de indicadores

Implementacion del cuadro de indicadores.

6.1.1.2 Fase 2. Determinacion de los procesos logisticos a medir. Parte
fundamental del éxito en la implementacién de un sistema de indicadores de

gestion logistica radica en la correcta identificacién de las actividades a medir en
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cada proceso; asi como su inferencia en la logistica general de la empresa. A

continuacion se describe cada proceso y sus actividades representativas:

+ El proceso de Aprovisionamiento comprende las actividades de pedido de
mercancia, seleccion de proveedores, gestion de compras y recepcion de
mercancias; por lo cual se hace necesario estudiar el comportamiento de los
proveedores, el cumplimiento de los pedidos, el pronéstico de demanda, la
planeacion de requerimientos y cada uno de los factores que satisfacen las
necesidades de abastecimiento de la empresa.

+ El proceso de Almacenamiento esta compuesto por procesos de distribucion y
acondicionamiento fisico de las bodegas, preparacion de pedidos y gestién de
inventarios. Para este proceso se es pertinente medir la evolucion de los costos
y tiempos en la operatividad de las bodegas.

+ Respecto al proceso de Transporte en el que se tienen como actividades la
planeacién de embarques, despacho y gestion del transporte; es vital reducir los
costos y tiempos de operacion con el fin de disminuir su impacto en la

operacion de la empresa.

6.1.1.3 Fase 3. Andlisis de Planeacion Estratégica. La empresa DEPOSITO
DE MATERIALES EL NOGAL S.A. define su direccionamiento estratégico hacia el
cumplimiento de su objetivo misional; por lo cual, necesita de herramientas de
gestién que faciliten ese proceso y contribuyan a focalizar sus esfuerzos en pro de

la mejora continua.

Descrito lo anterior, se realiza un despliegue de estrategia, tomando como ejes la
mision y vision de la empresa, que pasan a ser proposito central y objetivo retador
respectivamente. En la Figura 18. se muestra la forma como se deben establecer
los indicadores en una organizacién. Cada indicador debe ser planteado bajo la
sustentacion de lograr medir variables que afectan la razon de ser y el querer ser

de la empresa. Los indicadores no solo buscan medir, sino gestionar los
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resultados obtenidos para una correcta toma de decisiones.

Figura 18. Despliegue de Estrategia Organizacional.
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Tomando como base lo anterior, se adapta el modelo de gestion para aplicarlo a la
estructura estratégica de la empresa DEPOSITO DE MATERIALES EL NOGAL

S.A. como se muestra en el cuadro 24.

Cuadro 24. Despliegue de Indicadores a partir de la Estrategia Organizacional.

VISION(Objetivo Retador) OBJETIVOS INDICADORES LOGISTICOS

Hacer de depésito EI NOGAL al 2015 el Lograr un posicionamiento fuerte en
distribuidor lider de materiales para la el mercado
construccion en las provincias guanentina'y
comunera con una expansion y mejora en
infraestructura para la comodidad de sus
clientes.

Volumen de Compra

Brindar bienestar a sus clientes | Nivel de cumplimiento en despachos
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Cuadro 24. (Continuacion)

MISION (Propésito Central)

Depdsito de materiales EI NOGAL se dedica a la
comercializacion de materiales para la
construccion buscando contribuir al
mejoramiento de la de la calidad de vida de los
habitantes de las provincias guanentina y
comunera, a través de un amplio portafolio de
productos de la mejor calidad que satisfacen las
necesidades de los clientes con un valor
agregado.Gracias a la eficiencia en sus
procesos , una asesoria permanente y
personalizada de un equipo humano

ELNOcAL

OBJETIVOS

Brindar una asesoria permanente y
personalizada

an
EONSUNTSE

INDICADORES LOGISTICOS

Nivel de cumplimiento en despachos

Ofertar un amplio portafolio de
productos de la mejor calidad

Volumen de Compra

Entregas perfectamente recibidas

Responder a las necesidades de
los clientes con un valor agregado

Nivel de cumplimiento en despachos

competente, apoyados en una infraestructura
comercial y logistica, Depdsito de materiales EL
NOGAL busca enfocar sus esfuerzos bajo la
filosofia de mejora continua.

Buscar la eficiencia de sus
procesos

Costo por metro cuadrado

Valor Econémico del Inventario

Costo de Transporte vs. Venta

Apoyar las operaciones en una
infraestructura adecuada para las
funciones comercial y logistica

Costo por metro cuadrado

Adicionalmente se incluye el Costo de pendientes almacenados, Nivel de

transporte subcontratado y Nivel de disponibilidad de la flota, los cuales son

indispensables para conocer el desempefio general de los procesos logisticos.

6.1.1.4 Fase 4. Formulacién de indicadores logisticos. Segun la planeacién

estratégica y los procesos definidos anteriormente, se procede a formular los

indicadores logisticos, para lo cual se establecen fichas técnicas para cada

indicador (Véase Anexo 29), donde se relaciona informacion necesaria para su

identificacion, como: definicion, expresidon matematica, unidad de medida, objetivo,

periodicidad, fuente de informacién, tendencia, linea base o valor estandar dentro

de los parametros normales, meta, tolerancia y responsables de seguimiento y de
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cumplimiento. En el cuadro 25. se relacionan los indicadores a implementar.

Cuadro 25. Relacion de Indicadores de Gestion Logistica.

Volumen de compra
APROVISIONAMIENTO Calidad de las 6rdenes

Entregas inconformes

Valor econémico del inventario

ALMACENAMIENTO Valor Econémico de pendientes

Costo metro cuadrado
PREPARACION DE PEDIDOS Nivel de cumplimiento en despachos

Nivel de disponibilidad de la flota
TRANSPORTE Y DISTRIBUCION Costo transporte vs Venta

Nivel de Transporte subcontratado

A continuacion se presenta la formula definida para cada uno de los indicadores

por proceso, asi mismo la fuente de informacién de la que se obtuvieron los datos:

+ Calidad de las érdenes de compra

Célculo:

Ordenes de compra generadas sin problemas
Valor = - * 100%
Total pedidos generados

Fuente de Informacion: Listado 6rdenes de compra generadas por el Jefe de

Compras y lectura de observaciones relacionadas al respaldo del mismo.

+ Volumen de compra
Célculo:

Valor de compra
Valor = * 100%
Total de las ventas
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Fuente de Informacion: Modulo de ventas y valores mensuales de las compras
realizadas en la empresa, informacion tomada del Sistema de Informacion
MANTIS.

+ Entregas inconformes
Célculo:

Pedidos inconformes
Valor = - * 100%
Total 6rdenes de compra generadas

Fuente de la Informaciéon: Como la informacion no se encuentra disponible se
propone la implementacion de un formato de recepcién de mercancia (Véase
Anexo 30), con el cual se pretende controlar la llegada de material, verificando la
conformidad de los pedidos, ademas de comparar la consistencia entre la factura
de venta del proveedor con la orden de compra generada. La jefe de compras es
la encargada de realizar control sobre la informacion para la obtencion de los

datos.

+ Valor econdmico del inventario
Célculo:

Valor inventario fisico
Valor = * 100%
Compras del mes

Fuente de Informacion: Relacion de compras y valorizacion de inventarios de los

modulos correspondientes en el software MANTIS.

+ Costo pendiente almacenado
Célculo:

Valorizado de pendientes
Valor = - - —x 100%
Valorizado de inventario
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Fuente de Informacion: Datos obtenidos del reporte de valorizacion de inventarios
arrojado por MANTIS.

¢ Costo metro cuadrado

Calculo:

Costo total operativo bodega
Total area de almacenamiento

Valor =

Fuente de la Informacion: Se solicita la ndmina operativa en la oficina de

contabilidad y el plano fisico del area de Almacenamiento.

+ Nivel de cumplimiento en despachos
Célculo:

Numero despachos cumplidos a tiempo
Valor = - - * 100%
Numero total despachos requeridos

Fuente de la Informacion: Al no contar con el mecanismo para la recoleccion de la
informacién necesaria, se propone la inclusion de una casilla de verificacion en el
registro del nimero de entregas o despachos realizados, cuyo diligenciamiento es

llevado a cabo por el Jefe de Patio.

+ Nivel de transporte subcontratado
Célculo

Numero de despachos de vehiculos subcontratados
Valor = *100%
Total de despachos

Fuente de Informacion: Reporte detallado de cargues, generado por el Auditor

Interno.

+ Nivel de Disponibilidad de la flota
Célculo
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Acumulado dias de no disponibilidad
Valor = ~ - * 100%
Numero total de vehiculos

Fuente de Informacion: Listado de la flota de transporte disponible y relacion de

vehiculos en reparacion, solicitados al Auditor Interno.

6.1.1.5 Fase 5. Asignacion de responsables y frecuencia de medicion. En

esta fase se definirAn los responsables de mediciéon y evaluacion de los

indicadores. Estos se asignaron de acuerdo al area en el trabajan dentro de la

empresa y su nivel de responsabilidad en el tratamiento de datos. A continuacién

se relacionan los indicadores asignados a cada responsable:

+ Jefe de Compras: Volumen de Compra, Calidad de las 6rdenes de compra y
Entregas inconformes.

¢ Auditor de Inventarios: Valor Econdémico del Inventario, Valor econémico de
pendientes y Costo metro cuadrado

¢ Auditor Interno: Costo Transporte Vs. Venta, Nivel de cumplimiento en
despachos, Nivel de transporte subcontratado y Nivel de disponibilidad de la

flota.

Para garantizar el mantenimiento del sistema de indicadores se conformé el
Comité de Gestion, integrado por el Jefe de Compras, el Auditor de Inventarios, el
Auditor Interno y el Gerente. Este cuerpo de la organizacién tendré las siguientes
funciones:

+ Realizar la toma de datos oportuna de las variables.

+ Brindar seguimiento y evaluar el sistema de indicadores.

¢ Generar un reporte de evolucion mensual del sistema.

+ Disefiar estrategias de mejora de los procesos criticos.

Frecuencia de Medicion: Se propone realizar la medicibn mensualmente, debido a
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la disponibilidad de obtencién de la informacion. Se toma una medicion inicial en el
mes de Junio para tener una referencia del comportamiento del indicador.
Posteriormente se realizan mediciones durante los tres meses siguientes, en los
cuales se hizo el seguimiento y acompafiamiento a cada responsable. En busca
de garantizar la trazabilidad en la medicién de los indicadores, se debe tener un

estricto cumplimiento del ingreso de los datos en las fechas establecidas.

6.1.1.6 Fase 6. Definicién de las metas y tolerancias. Debido a que la empresa
nunca ha trabajado con los indicadores planteados, no conoce la meta Optima
para controlar la medicién; por lo cual a partir de la primera medicién, junto con el
Comité de Gestibn se establecen las tolerancias, alertas y metas para cada

indicador, descritas en el cuadro 26.

Cuadro 26. Metas y Tolerancias para cada indicador.
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TOLERANCIA

INDICADOR META

ROJO(Peligro)

80% < X < 85%;

0 %
Volumen de Compra 82% X< 80%; X>90 | onor % < 90%

X> 80 ; X< 90%

Entregas Inconformes 2% | ... <=8% | ...
Calidad de las 6rdenes
85% X< 70% 70%<= X<= 80% X > 80%
de compra
Valor econémico del 40%< X< 45%;
. . % X< 40%:; X > 60% ' X < 55%
inventario 50% 0% 60% 55%< X< 60% 55%
Val dmi
alor economico de 6% X > 15% 10%< X < 15% X< 10%
pendientes
1500 <=X
Costo metro cuadrado | $1000/m2 X > $2000 $ X< $1500
<=$2000
Nivel de cumplimiento
V umpimi 100% X< 90% 90%< X< 95% X > 95%
en despachos
Nivel de transporte
V P 10% X> 25% 15%< X< 25% X< 15%
subcontratado
Costo transporte vs
porte v 1% X>1.7% | 1.3%< X< 1.7% | X< 1.3%
venta
Nivel de disponibilidad
P 100% X< 90% 90%< X< 95% X > 95%
de la flota

Segun los parametros de control establecidos para cada indicador, a continuacion

se describe la razén por la cual se adjudicaron dichos valores:

+ Volumen de Compra, se traz6 una meta del 82% debido a que se requiere
controlar los costos por compra y el objetivo es mantener este valor estable,
cercano a la meta.

+ Entregas perfectamente recibidas, se establece una meta del 2% del indicador,
debido a que se requiere una reduccion de las no conformidades en los
pedidos que se reciben del proveedor, garantizando la calidad de los productos
gue se ofrecen.

+ Calidad de las Ordenes de Compra, se establece una meta de 85%, debido a
gue se necesita que los pedidos que se generan no estén impactados por

factores el fin de garantizar una adecuada gestion de las compras como
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proceso importante de la logistica interna.

Valor Economico del Inventario, la meta es del 50%, ya que la empresa debe
velar por la estabilidad de su inventario respecto a las compras, es decir,
mantener un equilibrio para no incurrir en costos asociados por inventario
acumulado, lo cual representa pérdida de utilidad.

Costo metro cuadrado, la meta definida es de $1000/m?, un valor aceptable que
la empresa espera alcanzar, tratando de disminuir los costos operativos sin
afectar directamente su eficiencia.

Valor Econémico de Pendientes tiene por meta 6%, este valor se estipula por la
empresa debido a que se busca disminuir considerablemente el valor de
inventarios por pendientes de manera urgente, siendo la acumulacion de
mercancia en bodega, un problema que se genera porgue el cliente no se lleva
el producto del Centro de Distribucion. Con la adquisicion de la nueva bodega
se mitigara el impacto de la existencia de pendientes en inventario.

Nivel de cumplimiento en despachos es del 100%, debido principalmente a que
la empresa quiere garantizar la satisfaccidbn de sus clientes, entregando los
productos exactos en el momento indicado a través de la optimizacion del
proceso de despacho.

Nivel de Transporte Subcontratado, se espera alcanzar una meta del 10%
porque la empresa quiere reducir los costos de subcontratacién y manejar la
entrega con sus flotas propias.

Costo de Transporte vs Venta, se establece una meta del 1%, porque es
prioridad para la empresa minimizar los costos relacionados, con esto lograra
optimizar el proceso de transporte y a su vez su contribucion en logistica.

Nivel de Disponibilidad de la Flota, tiene una meta del 100%, con lo que se
quiere asegurar que todas las unidades de transporte estén a disposicion de la

empresa, es decir, que su utilizacion sea la maxima.

6.1.1.7 Fase 7. Socializacion del Sistema de Indicadores. Para esta fase se
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lleva a cabo una reunién, en la cual se expone a la directiva el sistema de
indicadores propuesto con cada una de las acciones a ejecutar. A la reunién
asisten el Gerente General, el Sub-gerente, la Jefe de Control Interno, el Auditor
Interno, la Jefe de Compras y el Auditor de Inventarios, quienes dan su aprobacion
para la etapa de medicion y se comprometen a facilitar los recursos necesarios

para tal fin.

6.1.2 Implementacion de los Indicadores de Gestion Logistica (Medicion). En
primera instancia se realiza una prueba piloto para dar a conocer el
funcionamiento de los indicadores de gestidén logistica aplicados a la empresa.
Esta prueba permite familiarizar al personal con la nueva herramienta que se
planta, determinar limitantes en su uso y corregir errores para facilitar su
comprension. Se realiza una capacitacion en el procedimiento de ingreso de
datos, el entorno de trabajo, la forma de calculo, las fechas de ingreso, la vista del
comportamiento de los datos en histogramas y la exportacién de la informacién

que requiere cada usuario para la evaluacién y seguimiento.

Posterior a la prueba piloto, se lleva a cabo el acompafiamiento a los responsables
del alistamiento de la informacion antes de iniciar la medicién de cada indicador y
su ingreso al aplicativo planteado en el software Excel del paquete de office de la
empresa (Véase Anexo 31) mediante conexioén de red corporativa. Trascurridos
dos dias de la actividad, se revisa junto con el gerente la informacién introducida
para corroborar que se ingresaron los datos correctos y en las fechas

establecidas.

6.1.3 Resultados del proceso de medicidon. Los resultados del calculo de los

indicadores por proceso se muestran en cuadro 27.
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Cuadro 27. Cuadro de Control — Indicadores de Gestion.

JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE
INDICADOR |Medicioén Inicial | Estado SegL_m.(?o Estado Terf:e.r,a Estado Cu"_”_t? Estado
Medicion Medicion Medicion
Volumen de 86,76% O 81,80% Q 96,62% ‘ 38,88% ‘
Compra
_ Entregas 4,98% Q 5,86% Q 4,80% O 5,10% O
inconformes
Calidad de las
6rdenes de 75,42% Q 77,24% Q 78,18% O 82,65% Q
compra
Costopormetro| oy 544 55 O $2.120,35 . $1.512,41 Q $1.340,25 Q
cuadrado
Val oJull
alor economico| g gao, O 9% O 7,98% Q 11,52% O
de pendientes
Valor economicol g 55, ‘ 73,07% ‘ 45,04% O 133,58% .
del Inventario
Nivel de
cumplimiento en 97,34% O 99,57% Q 99,52% O 99,57% O
despachos
Costo
Transporte vs 1,14% O 1,30% Q 1,07% O 1,33% Q
Venta
Nivel de
Subcontratacion 24,86% ‘ 30,80% . 13,08% O 13,55% Q
de Transporte
Nivel de
disponibilidad 99,58% Q 99,58% O 99,17% Q 99,17% O
de la Flota

Durante la etapa de implementacion se evidencid en un primer momento,
desconocimiento total de la importancia del sistema de indicadores como
herramienta de control operativo y mejora de los procesos. Algunos empleados
reaccionan al cambio, porque su vision del programa es muy limitada y no
comprenden los beneficios de aplicar esta herramienta de gestion. Cabe resaltar el
apoyo brindado por la gerencia que permitid llevar a cabo la ejecucién de la
propuesta; ademas del compromiso en la asignacién de recursos necesarios en su
aplicacion y la automatizacion de esta herramienta en el Sistema de Informacion
utilizado (MANTIS) a partir del mes de enero de 2015.

6.1.4 Estrategias para la Mejora Continua de los Procesos Logisticos. Los
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fuertes cambios de las condiciones del mercado y la alta competitividad obligan a

las empresas a buscar enfoques innovadores para agregar valor a sus
operaciones. En este sentido, DEPOSITO DE MATERIALES EL NOGAL S.A.

ademas de evaluar y medir sus procesos con indicadores de gestion logistica,

debe acoger las estrategias lideradas por gerencia, que garanticen la continuidad

de la herramienta planteada. De acuerdo a esto, se establecen las siguientes

estrategias:

*

Verificar y ajustar los objetivos relacionados en el cuadro de indicadores
periddicamente.

Capacitar continuamente al personal responsable de su uso y consolidacion.
Extraer la informacion necesaria y completa de las bases de datos del sistema
de informacion MANTIS, informes historicos, entrevistas abiertas o alguna otra
fuente confiable de informacion.

Utilizar la informacion que arrojan los indicadores para formular estrategias
encaminadas a mejorar la eficiencia de los procesos logisticos.

Transmitir por medio de reuniones periddicas con el personal, la importancia de
este modelo de medicion y control.

Seleccionar y crear nuevos indicadores de gestion que contribuyan a la

medicion y control de los procesos.
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7 CONCLUSIONES

+ El desarrollo de propuestas a partir del diagnostico de los procesos logisticos;
permite establecer planes integrales definidos a corto, mediano y largo plazo; lo
gue a su vez se traduce en eficiencia en la planeacion de recursos de inversion.
El plan de mejoramiento logistico propuesto para la empresa Depdsito de
Materiales “EL NOGAL”, se desarrolla sobre tres tipos de propuestas: de
medicion y control, inversibn mejoramiento de procesos; lo que permite

aminorar las problematicas detectadas de manera oportuna.

+ Mediante el diagnéstico inicial y el estudio del nivel de implementacion de las
estrategias 5S’s, se determina la necesidad de implementar politicas que
mejoraren las condiciones de higiene y seguridad en los lugares de trabajo. A
través de las etapas de clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y
disciplina se logra adquirir el compromiso de la direccién de la empresa y de los

trabajadores en pro de lograr un mejor lugar de trabajo.

+ Con la adquisicion de un software que requiere altas inversiones econémicas,
infraestructurales y de capital humano, se busca la eficiencia de los procesos y
la disminucion del error humano; paradojicamente en la empresa Depdsito de
Materiales “EL NOGAL”, médulos como el de valorizacion de inventarios en el
sistema de informacion implementado se catalogan como ineficientes debido a
la desactualizacion de sus bases de datos. Sincronizar los datos reales con los
datos en sistema se convierte en beneficios en toda la operatividad de la
empresa, ya que los inventarios hacen parte integral de cada uno de los

procesos de la empresa.

+ A través de simulacion en software especializado se logra probar las mejoras

consecuentes de la implementacion de metodologias de clasificacion de
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inventarios y politicas de almacenamiento, sin necesidad de consumir tiempo y
recursos en pruebas piloto dentro de la empresa. Adicionalmente, la utilizacion
de software de diagramacion 3D permite presentar de manera detallada y grata

cada propuesta de distribucion fisica y mejoras infraestructurales.

La implementacion de un sistema de indicadores de gestion logistica se hace
indispensable para una empresa como Depésito de Materiales “ELNOGAL”, ya
que permite conocer el comportamiento de cada uno de sus procesos a través
del tiempo; brindando informacion veraz y oportuna para la toma de decisiones
y formulacién de planes de accién en busca de la optimizaciéon de riesgos

inmersos de la operacion.
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8 RECOMENDACIONES

¢+ Ante la propuesta de ampliacion de las areas de almacenamiento de la
empresa, se recomienda realizar la ejecucion de las obras civiles en etapas
individuales; esto con el fin de realizar adecuaciones a medida que se vayan
supliendo las necesidades de cada tipo de bodega e impactar de la menor

manera la operacion normal de la empresa.

¢ Se recomienda a la empresa Depdsito de Materiales “EL NOGAL”
estandarizar, documentar y dar continuidad a las auditorias de inventarios de
manera periédica, con el objetivo de crear alertas ante posibles inconsistencias
entre las bases de datos y las existencias reales en las éareas de

almacenamiento

¢+ Con la implementacién del sistema de indicadores de gestion logistica, se
brinda herramientas de control y medicién de los procesos; por tal motivo se
sugiere la optimizacion del aplicativo propuesto, exportando los datos
recolectados y solicitando su estructuracion en un moddulo de Gestion de
Indicadores en el software mantis. Por otra parte se invita a cada uno de los
responsables de la consolidacion de informacién a cumplir con las fechas
establecidas y los parametros de los indicadores; esto con el fin de garantizar la

trazabilidad de los datos.

+ Teniendo en cuenta la rotacién de personal y la continuidad de las propuestas
implementadas en la empresa, se recomienda capacitar continuamente a los
trabajadores y directivos en temas de seguridad y salud en el trabajo,
indicadores de gestion logistica, planeaciéon estratégica, manejo de materiales,
cumplimiento de normatividad y programas de mejoramiento de clima y cultura

organizacional.
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