PLAN DE MEJORAMIENTO LOGISTICO PARA EL CENTRO DE DISTRIBUCION
DE LA EMPRESA “REPRESENTACIONES LEON GOMEZ LTDA.”

JORGE ENRIQUE HERNANDEZ QUINTERO
LUIS CARLOS CASTELLANOS CASTANEDA

UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER
FACULTAD DE INGENIERIA FISICO — MECANICAS
ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES
BUCARAMANGA 2015



PLAN DE MEJORAMIENTO LOGISTICO PARA EL CENTRO DE DISTRIBUCION
DE LA EMPRESA “REPRESENTACIONES LEON GOMEZ LTDA.”

JORGE ENRIQUE HERNANDEZ QUINTERO
LUIS CARLOS CASTELLANOS CASTANEDA

Proyecto de Grado para optar por el titulo de:

Ingenieria Industrial

Director

MBA. Juan Pablo Pimiento Martinez

UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER
FACULTAD DE INGENIERIA FISICO — MECANICAS
ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES
BUCARAMANGA 2015



REPRESENTACIONES

LEON GOMEZ LTDA

CONTENIDO

Pag.

INTRODUCCION ..ottt 17
TABLA DE CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS......cciiiveieeeieeeeeteeeeeee e eeeeeeneinns 19
1 GENERALIDADES DEL PROYECTO .....cocioiiiieeteeeeeteeetee e, 21
1.1 JUSTIFICACION DEL PROYECTO ....oouiiiieieieieeeeteee et 21
1.2 OBJIETIVO GENERAL ..ottt 22
1.3 OBJETIVOS ESPECIFICOS ..ottt 22
1.4 ALCANCE DEL PROYECTO .....oiuiieiieeieeeeeeeeee et 23
DESCRIPCION DE LA EMPRESA ......ooooiiiieiieeeeeeeee e 24

2.1 IDENTIFICACION Y RAZON SOCIAL ....ooviveeeeeeeeeeeeeeeee e, 24
2.2 LOCALIZACION DE LA EMPRESA ......ovoieeeeeeeeeeeee e, 25
2.3 PROPOSITO CENTRAL (MISION) ... 26
2.4 OBJETIVO RETADOR (VISION).....coooviiieiieeeeeeeeeeeee e 26
2.5 DESCRIPCION DEL SECTOR FERRETERO ......cccocooeviveeeeeeeeeee e, 26
3  MARCO TEORICO ....coiuiiiiieceeeeee e, 29
3.1 LOGISTICA ..ottt 29
3.2 DIAGNOSTICO LOGISTICO.....cuocuiiieeiecieeee et 30
3.3 GESTION DE ABASTECIMIENTO......coiiiiiieieeeeeeeeeeee e, 32
3.4 GESTION DE INVENTARIOS ......ooiieeiieeeeeeeeeeeeeeee e, 33
3.5 GESTION DE ALMACENAMIENTO.......ooviiieeeiee e, 34
3.5.1 Zona de AlIMACENAJE.......ccooe e 35
3.5.2 Clasificacion de Inventarios ABC. ........ooooviiiii i 36
3.6 DISTRIBUCION FISICA (LAY-OUT) ...ooiiiiieieeceeeeeeee e, 37
3.7 PREPARACION DE PEDIDOS (PICKING) ......cccooevieieieeeeeeeeeeee e, 38



REPRESENTACIONES

LEON GOMEZ LTDA

3.8 INDICADORES DE GESTION LOGISTICA (KPI'S) ....ocvvveveeeeeereeeeere 39
3.9 MANUAL DE PROCESOS Y PROCEDIMIENTOS .......cccoviiiiiiiiiieeeeeeenn 39
4 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA ... .o 41
4.1 DIAGNOSTICO PRELIMINAR ..ot 42
4.1.1 Funciones Logisticas en DNA LOQIStIK ............uiiiiiiiieiiiiiiiciie e, 43
4.2 DIAGNOSTICO DE PROCESOS.......ooveieeeeeeeeeeeeee e eee e 45
4.2.1 ADASTECIMIENTO. ...eiiiiiiiitie et e e e e 45
4.2.2 AIMACENAMIENTO. .....ciiiiiiiiiiiiiiiee et 51
4.3 LEAN MANUFACTURING ..ot 63
4.4 DIAGNOSTICO ESTRATEGIAS 5S'S .....ocveeeiveeeceeeeeeeeeee e, 66
4.4.1 DIiagnOStCO INICIAL .....uuueiiiee e e e e e 67
4.5 SOFTWARE SHGO ... 68
4.6 AUDITORIA DE INVENTARIOS ..ot 70
4.7 PROBLEMAS CRITICOS IDENTIFICADOS ......ccocoveeeeiecieeeeceeeeeee e 71
5 BENCHMARKING SECTOR FERRETERO BUCARAMANGA .......ccccoeeeeennn. 74
6 FORMULACION DE PROPUESTAS DE MEJORA ......cccoveveeeieeee e, 79
6.1 PROPUESTA 1. GESTION DE INVENTARIOS ......cccovecveeieceeeeieeeeeenn 80
6.2 PROPUESTA 2. DISTRIBUCION FISICA Y ROTULACION. ..........c......... 81
6.3 PROPUESTA 3. ESTRATEGIA DE 5S’S......uuiiiiiiieiiiie e 82
6.3.2 CaAPACILACION. ... ..cceiiiieiicee e e 82
6.4 PROPUESTA 4. SENALIZACION Y DEMARCACION DE ZONAS DE
ALMACENAMIENTO ..ttt e et e e e e et e e e e eeba s e e e eeanneaeeees 84

6.5 PROPUESTA 5. MANUAL DE ALMACENAMIENTO Y MANUAL DE

PROCEDIMIENTOS. ... eutttiitititiiiiititttteeeeesaaeaeeaeaeeeseaeaessaessaeseseessesassssssssssssssnnnssnnnes 85
6.5.1 Propuesta para un adecuado almacenamiento .........ccccceeeevevviieeeeeiinneeeeennnn. 85
6.5.2 Propuesta Manual de Procedimientos de Bodega. ...........cccevvevviiiiieeeennnnn. 85

6.6 PROPUESTA 6. PLANIFICACION EN LA RECEPCION DE MATERIALES

8



REPRESENTACIONES

LEON GOMEZ LTDA

(APROVISIONAMIENTO) ...ttt 86
6.7 PROPUESTA 7. SINCRONIZACION SISTEMA DE INFORMACION ...... 87

6.8 PROPUESTA 8. CONTROL Y SEGUIMIENTO DE LOS COSTOS

LOGISTICOS ...ttt 89
7  IMPLEMENTACION PROPUESTAS DE MEJORA......c.ccoeeveieeeeeeeeeeeeenns 91
7.1 GESTION DE INVENTARIOS ......ooiiieceececeeceeeee et 91
7.2 DISTRIBUCION FiSICA Y ROTULACION ......ccooiriririririininieieenesesieeenenes 93
7.3 ESTRATEGIAS DE 5S7S ..cciiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 96
7.3.1 Primera S-SEIRI (ClIasifiCar):........coooiiiiieeeee e 96
7.3.2 Segunda S- SEITON (Organizar): .......ccooeeeieeeeeeeeeeeeeeeeeee e 96
7.3.3 Tercera S- SEISO (LIMPIAC). ..oooveuiiiiiiiie e e e 97
7.3.4 Cuarta S- SEIKETSU (Bienestar Personal).........ccccceeevvvviiiiiiiiiee e, 98
7.3.5 Quinta S- SHITSUKE (DiSCIPliNG).......cceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 99
7.3.6 Medicion y Evaluacion de Resultados. ..........ccccceeeeeeeieieeee 100
7.4 DEMARCACION DE ZONAS DE ALMACENAMIENTO........cccceeveennne... 101
7.5 MANUAL DE ALMACENAMIENTO Y DE PROCEDIMIENTOS............. 102
7.6 PLANIFICACION EN LA RECEPCION DE MATERIALES..................... 104
7.7 SINCRONIZACION SISTEMA DE INFORMACION .......ccccovveveevecrennne, 106
7.7.1 Auditoria de VerifiCacion...........coooueeeeiii i 106
8 INDICADORES DE GESTION LOGISTICA ......coooviiiiieiciecieeee e, 108
8.1 PLAN DE IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE INDICADORES .. 108
8.1.1 Reuniodn con los directivos para debatir propuesta............ccccceeeeeeeeeeeenennnn, 108
8.1.2 Determinacién de los procesos logisticos a medir. ..........ccccccceeeeeeeeeiinnnnn, 110
8.1.3 Andlisis Estratégico y Formulacion de Indicadores. ..........ccccceeeiveeeeerenennns 110
8.1.4 Método de CAICUIO KPI'S. ....cccoiiiiieeiiie e e e eeeeees 112
8.1.4.1 Calculo Indicadores Proceso de Aprovisionamiento. ...........ccccceeeeeeeennns 112
8.1.4.2 Calculo Indicadores Proceso de Almacenamiento. ...........ccceeeeeeeeeeeennn. 114
8.1.6 Definicion de las metas y tolerancias. ... 117

9



REPRESENTACIONES

LEON GOMEZ LTDA.

8.1.8 Implementacion Sistema de Indicadores...........ccccceeeeeeeeeiii e 120
8.1.9 Resultados ODtENIAOS .......oiiiieiiiiieiiiiie et eeeeees 120
8.1.10 Mejora Continua de l0S ProCESO0S. ......cceeeiviiiiiiiiiiii e eee e eeeeeeaans 122
O CONCLUSIONES .....oiitiiiiiiee ettt e e e e e e e s e e e e e e e e e s annnnenees 123
10 RECOMENDACIONES.......cooi ittt 125
BIBLIOGRAFIA. ...ttt ettt eae e eae e 126

10



Figura 1.
Figura 2.
Figura 3.
Figura 1.
Figura 2.
Figura 3.
Figura 4.
Figura 5.
Figura 6.
Figura 7.
Figura 8.
Figura 9.
Figura 10

Figura 11.
Figura 12.
Figura 13.
Figura 14.
Figura 15.
Figura 16.
Figura 17.
Figura 18.
Figura 19.

REPRESENTACIONES

LEON GOMEZ LTDA

LISTADO DE FIGURAS

Pag.
Clasificacion mediante actividad (CHU)........ccoovvieeiiiiiiiiiiiiee e, 294
(oo ol L= F= W = g o] £ ST VO 25
Localizacién Representaciones Ledn GoOmez Ltda.. ........ccccevvvvvveveeeennnn. 25
Modelo DNA en LOQISHK® .........ccovviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 42
Relevancia del Aprovisionamiento en la Cadena de Suministro. ........... 43
Relevancia del Proceso de Almacenaje en la Cadena de Suministro.... 44
Compras Mes de Abril de 2014. ..........uuuumiiiiiiiiiiiiiiiiiieees 46
Compras Mes de Mayo de 2014. ..........uuuuuummmmimimiiiiiiiiiiiiiiiieeiinneeeieeeeeees 47
Compras Mes de Junio de 2014. .......ccoovrriiiiiiiee e a7
Pareto de Compras por Proveedores (01/Abril/2014 — 31/Junio/2014).. 49
Area de EXhibIiCION Y VENTAS. .......ccoooveeeeeieeeeeeeeeeeeeee e 52
Almacenamiento en Piso — MOdUlO 1. ..........ccccevvvviiviiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeee 54
. Area de Descargue — MOAUIO 2...........ccueiiieeiiiieee e 55

Inconsistencias en Inventarios del Software SIIGO..........cccccccvvvvveennnn. 56
Mejores Practicas — Resultados Benchmarking. ............ccccccveeeeennnnnn. 77
Capacitacion y Socializacion Estrategias 5S’s. ..........ccccvvviiiiiiiiiiinnnins 83
Ejemplo de codificacion y ubicacién de productos. ...........ccccccceeeeeennnn. 95
Evidencia de carteles informativos — Estrategias 5S’s. .........cccco........ 100
Formato Programacion Recepcion de Materiales. ...........cccccceeeeennnns 104
Cronograma de Actividades — Indicadores de Gestion Logistica. ...... 109
Pantallazos Herramienta Propuesta.........ccccccvvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinennn, 119

Pantallazos Herramienta Propuesta............ccccceeiiiieiiiiiieeeciiiee e 120

11



Cuadro 1.
Cuadro 2.
Cuadro 3.
Cuadro 4.
Cuadro 5.
Cuadro 6.
Cuadro 7.
Cuadro 8.
Cuadro 9.

Cuadro 10.
Cuadro 11.
Cuadro 12.
Cuadro 13.
Cuadro 14.
Cuadro 15.
Cuadro 16.
Cuadro 17.
Cuadro 18.
Cuadro 19.
Cuadro 20.
Cuadro 21.

REPRESENTACIONES

LEON GOMEZ LTDA

LISTADO DE CUADROS

Pag.

Prov. Indispensables para la Operacién (Abril, Mayo y Junio 2014) .... 50

Area Construida y Distribucion en Planta............c.ccceeeeeeviveeceieeeenennen, 51
Ventas del 01 de Abril a 30 de Junio de 2014 ..........ccoevvvvvvviiiiiiieiennnnn. 58
Recursos de Maquinaria y Equipo proceso de Almacenamiento.......... 60
Evaluacion de Despilfarros BMQS. ........coooviiiiiiiiiieeeeeeeiee e, 66
Grado de cumplimiento 5S’s — Diagnastico Inicial................cccceevvvnnnnnn. 68
Resultados Auditoria Inicial de Inventarios. ..........cccccvvvvviiieeiierennnnnnnnnn. 71
Problemas criticos Proceso de Abastecimiento..........ccccccoevvcivviiieeennnn. 72
Problemas criticos Proceso de Almacenamiento................uuvvvveevinnnnnnns 73
Pasos para la ejecucion del Benchmarking. ...........cccccccviiiiiiiiiennnnnnn, 74
Clasificacion de Propuestas ...........coocuuviieiiieeeeeiiiiiiiiieeee e 79
Metodologia para el Calculo del Porcentaje de Participacion............. 80
Resultados de la Clasificacion ABC..............uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinnnnes 91
Identificacion de Niveles y MOAUIOS. ..............ceiiiiiiiiiiiiiicie e, 93
Evidencia Implementacion SEISO .........cccccoviiiiiiiiiiiiieeeeeeiiiieeeeenn 97
Resultados Obtenidos — Implementacion 5S’s. ..........cccoveiiieeeinnnn.n. 100
Sefalizaciéon y Demarcacion de Zonas de Almacenamiento. ........... 102
Comparativa Resultados de Auditorias de Inventario....................... 107
Formulacion de Indicadores LOgiStiCOS. .......ccccuvvvieeeeeeeeeiiiiiiiieeeennn 111
Metas y Tolerancias para cada indicador. .........cccccoeeevvveeiiiiiiinneeenn. 117
Cuadro Reporte — Indicadores de Gestion. ............cooevvvviieieeeeeeeennnn, 121

12



ANEXO 1.

ANEXO 2.

ANEXO 3.

ANEXO 4.

ANEXO 5.

ANEXO 6.

ANEXO 7.

ANEXO 8.

ANEXO 9.

ANEXO 10

ANEXO 11.

ANEXO 12.

ANEXO 13.

ANEXO 14.

ANEXO 15.

ANEXO 16.

ANEXO 17.

ANEXO 18.

REPRESENTACIONES

LEON GOMEZ LTDA

LISTADO DE ANEXOS

Cuestionarios DNA Logistik

Diagrama de Flujo Proceso de Abastecimiento
Relacion de Compras 01 de Abril a 30 de Junio de 2014
Relacién de Proveedores Registrados

Diagrama de Flujo Proceso de Almacenamiento

Planos de Planta de la Empresa

Referencias de Productos Comercializados por la Empresa
Diagrama de Flujo Procedimiento de Picking

Relacion de Ventas 01 de Abril a 30 de Junio de 2014

. Lista de Chequeo 5MQS

Lista de Chequeo - Estrategias de 5S’s

Resultados Encuesta Satisfaccion Software SIIGO
Diagrama de Causa y Efecto — Espina de Pescado
Formulario Benchmarking

Resultados Obtenidos en el Benchmarking

Asistencia Capacitacion Estrategias de 5S’s
Clasificacion ABC

Cronograma Propuesta de Distribucion Fisica y Rotulacion

13



ANEXO 19.

ANEXO 20.

ANEXO 21.

ANEXO 22.

ANEXO 23.

ANEXO 24.

ANEXO 25.

ANEXO 26.

ANEXO 27.

ANEXO 28.

ANEXO 29.

ANEXO 30.

REPRESENTACIONES

LEON GOMEZ LTDA

Normas de Aseo y Limpieza — Distribucién de Turnos

Resultados Verificacidon Estrategias 5S’s

Cotizaciéon Sefializacion y Demarcacion Zonas de Almacenamiento
Manual de Almacenamiento

Manual de Procedimientos

Circular a Proveedores

Programacion de Recepcion de Productos (5 — 10 de enero 2015)
Formato Toma de Datos — Existencias en Bodegas

Auditoria de Inventarios — Resultados Sincronizacion en SIIGO
Fichas Técnicas Indicadores de Gestion Logistica

Formato Propuesto — Registro de Ordenes de Compras

Herramienta Propuesta — Sistema de Indicadores de Gestion

14



REPRESENTACIONES

LEON GOMEZ LTDA,

RESUMEN

TITULO: PLAN DE MEJORAMIENTO LOGISTICO PARA EL CENTRO DE DISTRIBUCION DE LA
EMPRESA “REPRESENTACIONES LEON GOMEZ LTDA.”.*

AUTORES: JORGE ENRIQUE HERNANDEZ QUINTERO, LUIS CARLOS CASTELLANOS
CASTANEDA. **

PALABRAS CLAVES: MEJORAMIENTO, LOGISTICA, ABASTECIMIENTO,
ALMACENAMIENTO, PROCESQOS, INDICADORES, BENCHMARKING.

El presente proyecto de grado se fundamenta en el mejoramiento de los procesos de Abastecimiento
y Almacenamiento del Centro de Distribucion de la empresa REPRESENTACIONES LEON GOMEZ
LTDA.; la cual, esta dedicada a la comercializaciéon de articulos y prestacion de servicios para el
sector de la construccion, ferreteria y decoracién del hogar en el nororiente Colombiano.

La primera etapa, hace referencia al diagnéstico logistico inicial, mediante la descripcién y estudio
de los procesos involucrados, determinando los puntos criticos a intervenir dentro de la cadena de
abastecimiento. Posteriormente, se definen las etapas de analisis de datos, evaluacién de criticidad
y evaluacion de entorno, las cuales contribuyen a la generacion de propuestas de mejora; que
enmarcadas en la planeacion estratégica y el mejoramiento continuo, representan la optimizacién de
la operacion logistica a corto y mediano plazo. El plan de mejoramiento logistico se disefia y ejecuta
de acuerdo a las disposiciones econdmicas y operacionales programadas por la empresa con el fin
de dar cumplimiento a los objetivos planteados previamente.

De acuerdo al alcance planteado en el proyecto, se brindan herramientas conceptuales y practicas
para el mejoramiento logistico desde el enfoque en procesos; colocando asi, un precedente en la
gestién integral de las empresas del sector ferretero en la region.

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

TITLE: IMPROVEMENT PLAN FOR THE DISTRIBUTION CENTER COMPANY
“REPRESENTACIONES LEON GOMEZ LTDA.” .*

AUTHORS: JORGE ENRIQUE HERNANDEZ QUINTERO, LUIS CARLOS CASTELLANOS
CASTANEDA. **

KEYWORDS: IMPROVEMENT, LOGISTICS, SUPPLY, STORAGE, PROCESS INDICATORS,
BENCHMARKING.

This graduation project is based on the improvement of supplying processes and storage from the
distribution center of the company REPRESENTACIONES LEON GOMEZ LTDA; which is dedicated to
the commercialization of goods and providing services for the sector of construction, hardware, and home
decoration in the northeast of Colombia

The first stage refers to the initial logistical diagnostic, through description and study of the processes
involved, determining the critical points to take part inside the chain of supply. Later, they define the
stages of analysis of data, criticality assessment and environment evaluation, which contribute to the
generation of proposals of improvement, framed in strategic planning and continuous improvement,
representing the optimization of the logistics operation short and medium term. The logistics
improvement plan is designed and implemented according to economic and operational
arrangements planned by the company in order to comply with the objectives previously.

According to the scope proposed in the project, provide conceptual and practical tools for improving
logistics from the focus on processes; thus placing a precedent in the comprehensive management
of companies in the ironmongery sector in the region.

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

A través de la historia se ha considerado la logistica como un proceso de
planificacion y control de flujo de materiales, es decir un conjunto de tareas
complementarias que no agregan valor a un bien o servicio; sin embargo la alta
competitividad de los mercados y las exigencias de los consumidores han
posicionado este concepto como una serie de actividades fundamentales que crean
valor para los clientes, esto por supuesto ha generado una necesidad y mas que
una necesidad, una exigencia para las empresas que compiten para cautivar los

mercados actuales.

En la actualidad, las compafias deben decidir cuél es la mejor forma de almacenar,
inventariar y mover sus productos y servicios, de manera que estén a disposicion
de los clientes en el momento, lugar, cantidad y forma adecuada. En este sentido,
algunas empresas consideran a la logistica como la administracion de inventarios,
otras como el transporte de bienes y otras como un sistema de entrega de
mercancias pero en el ambito de gestion y organizacion empresarial, la Logistica es
la interdisciplina que pretende, mediante una gestion integral de los flujos de
materiales e informacién, optimizar, en calidad de servicio y costo, los procesos
correspondientes a las siguientes actividades: gestion de materiales, produccion y
distribucién, permitiendo a las empresas ser mas eficientes y productivas en los

diferentes procesos del sistema de suministro.

La alta competitividad de los mercados y las exigencias de los consumidores han
repercutido en los planes estratégicos de las empresas; lugar donde la gestion
efectiva de los procesos logisticos desde los sistemas de informacion, la
administracion de recursos y la dinamizacién de las comunicaciones toma mayor

importancia como ventaja competitiva.
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Los procesos logisticos de Abastecimiento y Almacenamiento abordados en el
presente proyecto, son de vital importancia para la organizacién, ya que el
mejoramiento e intervencion oportuna acarrean la optimizacion de los recursos de
la empresa. Por ello a partir del diagnostico realizado y revision bibliografica se
plantean los objetivos con el fin de abordar los puntos criticos detectados y
evidenciar oportunidades de mejora que permitan plantear propuestas adecuadas y
asi contribuir con el crecimiento de la empresa “Representaciones Ledn Gomez
Ltda.”, siguiendo la metodologia trazada para aumentar su operacion y mejorar su

efectividad en el sector ferretero de la region.
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1 GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1 JUSTIFICACION DEL PROYECTO

Al ser “Representaciones Ledén Gomez Ltda.” una comercializadora de materiales
para la construccion posicionada en el nororiente colombiano, cabe mencionar que
uno de los objetivos primordiales para esta organizacion es mantener al cliente
satisfecho, cumpliendo dia a dia las metas en todas las areas; es por ello que se
hace necesario realizar las entregas de manera oportuna y eficiente, siendo los
procesos logisticos los principales factores influyentes para cumplir dicho propdsito.
Al realizar el diagndstico general del funcionamiento logistico de la empresa, se
hace requiere la intervencidn oportuna de los procesos Abastecimiento y
Almacenamiento, de tal forma que repercuta de manera positiva en el
funcionamiento operativo de la empresa, asi como en el buen uso de todos los

recursos.

Por lo anterior, la realizacion de este proyecto es fundamental para que la empresa
mantenga la satisfaccion de sus clientes, buscando plantear mejoras en el sistema
logistico, relacionando directamente actividades como recepcién de mercancias y
la gestion de inventarios, que influyen en gran proporcion en el alistamiento de
pedidos; de acuerdo a lo mencionado, es visible la problematica que vive esta
compafia, por ello se propone analizar detenidamente el sistema actual de
almacenamiento con el objetivo de disminuir los tiempos en alistamiento — picking,
tener mayor organizacion en la bodega y establecer trazabilidad en dichos procesos,
lo cual permitan un mejor control, generando eficiencia ante el cliente, entregando

pedidos en menor tiempo.

De acuerdo con esto, el presente proyecto coloca un precedente dentro de los
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sistemas logisticos caracteristicos del sector ferretero de la region, ademas plantea

bases para la gestion de futuros proyectos de mejoramiento de procesos y centros

de distribucion.

1.2 OBJETIVO GENERAL

Formular e implementar un plan de mejoramiento logistico para los procesos de

Abastecimiento y Almacenamiento en el centro de distribucién de la empresa
“REPRESENTACIONES LEON GOMEZ LTDA.”.

1.3 OBJETIVOS ESPECIFICOS

*

Realizar un diagnéstico de la logistica interna actual de la empresa
“‘Representaciones Ledn Gomez Ltda.” incluyendo analisis de: procesos,
indicadores de gestion, infraestructura, distribucion de planta y recurso humano.
Realizar un benchmarking de las mejores practicas logisticas en el Sector
Ferretero en Bucaramanga.

Disefiar un plan de mejoramiento para los procesos de Abastecimiento y
Almacenamiento de la empresa.

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

Sincronizar la Gestion Logistica de inventarios con el sistema de informacion de
la empresa.

Elaborar el manual de procesos y procedimientos para el sistema de
Almacenamiento y Abastecimiento de la empresa.

Disefiar e implementar un sistema de indicadores de gestion logistica para los
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procesos de Abastecimiento y Almacenamiento en la empresa, con base en el

uso de herramientas ofiméaticas.

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 vy
Almacenamiento, desde las actividades de requisicion de mercancia, seleccion de
proveedores, recepcidn, gestion de inventarios (stocks), disposicion fisica (lay- out)
y preparacion de pedidos (picking). El plan de mejoramiento estara integrado por
propuestas de mejora para los dos procesos anteriormente descritos, estas
propuestas estaran disefiadas para implementar a corto, mediano y largo plazo;
donde, bajo la direccion 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 y
validacion de propuestas. Cada una de las etapas del proyecto estan dirigidas a las
areas directamente enlazadas con los procesos, 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

REPRESENTACIONES LEON GOMEZ LTDA., es una empresa dedicada a la
comercializacion al por mayor y detal de articulos para el sector de la construccion;
su Centro de Distribucién ubicado en la ciudad de Bucaramanga, centra sus
operaciones en brindar la mayor variedad de productos, de las marcas mas
reconocidas al menor precio. Dentro de los objetivos estratégicos planteados por la
empresa; centran sus fuerzas en la generacion de valor agregado hacia los clientes,
siempre bajo la premisa del mejoramiento continuo. De acuerdo a lo anterior, para
el 2014, la Gerencia plante6 intervenir los procesos misionales de la empresa,
buscando encontrar brechas que reflejaran oportunidades de crecimiento y

consolidacion dentro del sector ferretero de la region.

2.1 IDENTIFICACION Y RAZON SOCIAL

REPRESENTACIONES LEON GOMEZ LTDA. con NIT: 900 178 252 — 9, se
clasifica segun su actividad mediante el CllU 4663 (Cédigo 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 calefaccién. 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 mediante actividad (CIIU).

14651 Comercio al por mayor de computadores, equipo periferico y programas de informatica

14652 Comercio al por mayor de equipo, partes y piezas electronicos y de telecomunicaciones

14653 Comercio al por mayor de maquinaria y equipo agropecuarios

14659 Comercio al por mayor de otros tipos de maquinaria y equipo n.c.p.

14661 Comercio al por mayor de combustibles solidos, liquidos, gaseosos y productos conexos

14662 Comercio al por mayor de metales y productos metaliferos

4663 Con1§|'cio al por mayor de maten:ales de (:on;tl'uccion. articulos de ferreteria, pinturas, productos de vidrio,
lequipo y materiales de fontaneria y calefaccion

o Come_rcio al por mayor de p{'oductos quimicos basicos, cauchos y plasticos en formas primarias y productos
quimicos de uso agropecuario

14665 Comercio al por mayor de desperdicios, desechos y chatarra
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Nombre Comercial: REPRESENTACIONES LEON GOMEZ LTDA.

Representante Legal: DENNYS LEON SANCHEZ.
PBX: (57) (7) 6448114 Celular: (57) 3158223668

Logo: Presentado en la Figura 2.

Figura 2. Logo de la Empresa.

REPRESENTACIONES

LEON GOMEZ LTDA.

TODO LO RELACIONADO CON LA CONSTRUCCION

2.2 LOCALIZACION DE LA EMPRESA

REPRESENTACIONES LEON GOMEZ se encuentra ubicado en la Calle 61 # 17 E

— 79 Bucaramanga, Santander como se muestra en la Figura 3.

Figura 3. Localizacion Representaciones Leon Gomez Ltda..
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2.3 PROPOSITO CENTRAL (MISION)

Representaciones Leon Gomez LTDA., Desde 1985 es una empresa familiar
honesta y comprometida en la venta, comercializacion y distribucion de articulos de
ferreteria y materiales para la construccion de excelente calidad a precios justos,
disponiendo de personal calificado y comprometido en la prestacién de un servicio
oportuno para con los clientes; Con un Horario de atencién de lunes a sabado desde
las 06:30 a.m.

2.4 OBJETIVO RETADOR (VISION)

Perdurar por varias generaciones como lideres del mercado regional en la venta,
comercializacién y distribucion de articulos de ferreteria y materiales para la
construccion, con responsabilidad social y comercial que nos garantiza solidez

financiera y crecimiento sostenible.

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 en 2,5%. Se espera un
panorama moderadamente optimista en los proximos afios, de acuerdo a algunos
autores que afirman que este sector abastece a los demas, el cual es 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 esta, se ve en
los productos que deja en inventario®.

1 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>.
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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 instalaciéon 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
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 mudltiples soluciones. El sector constructor, asociado al
inmobiliario, se ha convertido en foco vital de generacién de empleo que mueve el
desarrollo del pais. Segun el Dane, a julio se generaron en el pais 76.000 empleos

2 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>.
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derivados del sector constructor que se suman a los generados a traves de la
vivienda nueva, que incide en por lo menos 30 sectores de la economia asociados
a productos y servicios, segun el presidente de la Lonja de Propiedad Raiz de
Bogoté, Jorge Enriqgue GOmez; siendo el sector ferretero una fuente generadora de
empleo que atrae la inversion impactando directamente los hogares de la poblacién
colombiana.®

Representaciones Leon Gomez LTDA. es una empresa destacada en la region por
ofertar un amplio portafolio de productos que dan solucion 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 29 afos de experiencia
en la actividad, lo cual la consolida como una de las lideres en su campo.

3 DINERO.COM. Construccién se consolida como generadora de empleo [en linea]. Noviembre 2014
[citado el 15 de diciembre de 2014]. Disponible en internet: <http://www.dinero.com/pais/
articulo/generacion-empleo-colombia-desde-sector-constructor/202006>.
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3 MARCO TEORICO

3.1 LOGISTICA

La palabra Logistica, que etimolégicamente 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 empezé a emplear partir de la Primera
Guerra Mundial como funcion 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, distribucién y servicio al
cliente necesarios y basicos para la supervivencia, crecimiento, productividad y

competitividad empresarial.

La logistica comprende la planificacion, la organizacion y el control de todas las
actividades relacionadas con la obtencion, el traslado y el almacenamiento de
materiales y productos, desde la adquisicién hasta el consumo, a través de la
organizacién y como un sistema integrado, incluyendo también todo lo referente a
los flujos de informacién implicados. El objetivo perseguido es la satisfaccion de las
necesidades y los requerimientos de la demanda, de la manera mas rapida y eficaz
y con el minimo coste posible®. Por otra parte; Mora Garcia®, define la logistica como
una actividad interdisciplinaria que vincula las diferentes areas de la compaiiia,

desde la programaciéon de compras hasta el servicio postventa; pasando por el

4 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.

5 CUATRECASAS ARB’S, Lluis. Organizacion de la Produccion y Direccion de Operaciones. Madrid:
Ediciones Diaz de Santos, 2012. 775 p. ISBN 978 84 7978 997 8.

6 MORA GARCA, Luis Anibal. Gestion Logistica Integral. Bogota D.C.: EcoEdiciones, 2010. p. 6.
ISBN 978-958-648-572-2.
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aprovisionamiento de materias primas; la planificacién y gestion de la produccion;
el almacenamiento, manipuleo y gestibn de stock, empaques, embalajes,
transporte, distribucion fisica y los flujos de informacién. Con la logistica se
determina y coordina en forma Optima el producto correcto, el cliente correcto, el

lugar correcto y el tiempo correcto.’

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 manipulacion,

asi como agilizar el servicio y el nivel de fiabilidad™.

3.2 DIAGNOSTICO LOGISTICO

El enfoque primordial de un diagnostico 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. Segin ANAYA. Julio Juan y POLANCO. Sonia?, Un
diagnoéstico logistico tiene como misién detectar aquellos factores criticos
(disfunciones), que generan situaciones no deseables y que repercuten de forma

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

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

8 ANAYA, Julio Juan. La gestién Operativa de la empresa. Un enfoque de logistica integral. Espafa:

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

10 ANAYA y POLANCO. Op. Cit.
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severa en el margen bruto de la empresa. ANAYA. Julio Juan y POLANCO. Sonia'?,

plantean una metodologia para el desarrollo del diagnéstico logistico, en la cual

definen las areas concretas de la compafiia y de esta forma realizan una

segmentacion de los problemas tanto en términos de producto/mercado como en

términos de areas afectadas. Para ello plantean las siguientes etapas previas para

realizar un buen diagnéstico 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 para el diagnostico logistico, se
utiliza la herramienta DNA Logistik® para la conceptualizacién 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,
Produccién, Almacenaje, Transporte, Comercio Internacional y Punto de Venta). El
Portal DNA en LogistiK propone a las empresas un marco estructurado de Sistemas
de Informacién especializada en Logistica y Cadena de Suministro.1? Cabe destacar

que el portal “Diagnostico Net Anahuac en LogistiK” es uno de los proyectos de

11 1bid.

12 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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industria que la SE (Secretaria de Economia — México) apoy0 a través del fondo
Prologyca, y que fue desarrollado por la Universidad Anahuac y la empresa
NetLogistik.

3.3 GESTION DE ABASTECIMIENTO

El proceso de abastecimiento, abarca todas aquellas actividades que posibilitan la
identificacion y la compra de los bienes y de los servicios que una empresa u otra
entidad necesita para funcionar. La direccion del area de abastecimiento necesita
conocer a fondo la estrategia del negocio de manera de seleccionar la gestién que
mas coadyuve con los objetivos estratégicos de la empresa. Es decir, que las
actividades competitivas de la funcibn de abastecimiento (costos, calidad,
flexibilidad, niveles de servicio de los proveedores) deben seleccionarse y responder
alineadamente en funcion de la estrategia de competencia del negocio

(diferenciacioén, operacion a bajo costo, etc.).!3

En términos de gestion y control de operaciones relacionadas con los flujos fisicos
de materiales, las compras se constituyen en la primera funcion 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

13 INSTITUTO TECNOLOGICO DEL EMBALAJE, TRANSPORTE Y LOGISTICA. PSE -
GLOBALOG. Guia para ser mas competitivos a través de la Logistica. Madrid: ITENE, 2011. 60 p.
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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 éptima los requerimientos de adquisiciéon de la empresa.l*

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 organizacion. Para realizarla, existen
diversos sistemas que pueden ser empleados en funcién de multiples 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,
gue 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

14 MORA GARCA. Op. Cit., p. 39.

15 SARABIA VIEJO, Angel. La investigacion operativa. Universidad Pontifica Comillas. 1996. p. 431-
433.

16 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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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 distribucién de probabilidades).

Los inventarios son recursos utilizables que se encuentran almacenados en algun
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 perderda 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 GESTION DE ALMACENAMIENTO

El almacenamiento consiste en la ubicacién de los productos recibidos en el lugar
qgue les corresponda, de acuerdo con su modulo de almacenaje, pues conviene
disponer, mediante la sefializacion de los pasillos, de un codigo de ubicacién. Un
tipo muy utilizado es: Pasillo, posicion y altura. Con el fin de ahorrar trabajos de

manutencion, asignara los puestos de almacenaje mas préximos a la entrada y

17 ROJAS; GUISAO y CANO, Op. Cit, p. 36.
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salida del almacén (y a menor altura) a los productos con un mayor volumen de
movimientos; y los productos con menor rotacion de ubicaran en las ubicaciones

mas lejanas (y a mayor altura).*®

3.5.1 Zona de Almacenaje. 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, tamafio, configuracién, origen y destino
de la mercancia que se deba almacenar, ésta podra 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

+ Varios origenes y varios destinos: estanterias

Almacenamiento en pilas: El almacenamiento en pilas o apilado es el que se realiza
mediante la colocacién de las unidades de carga unas sobre otras directamente, es
decir, sin mas intermediacién 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

18 PEREZ. HERRERA. Mariano. Almacenamiento de materiales. Valencia: Marge Books, 2006. p.
47-52. ISBN 97 884 8668 459 4.
19 1bid. p. 47-52.
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colocacion de unas estructuras metélicas, formadas bésicamente por pilares y
travesafios, debidamente arriostrados, que configuran una estructura multicelular,
de tal forma que permiten la colocacion 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 6ptimo del volumen de almacenamiento disponible, pero presenta

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

3.5.2 Clasificacion de Inventarios ABC. El sistema de control A B C nos muestra
como manejar el inventario de acuerdo con la clasificacion 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
especialmente en el area de produccidn una de ellas es el andlisis ABC, también
llamado respuesta de esfuerzo, analisis de respuesta o analisis 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 reduccion de sistemas de trabajo que disminuiran costos.
Por esta raz6n 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 nimero de
elementos pertenece a este grupo y los pedidos se realizan por cantidades exactas

0 con base en las solicitudes hechas por los clientes.
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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 realizacién 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 revision 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 DISTRIBUCION FiSICA (LAY-OUT)

La distribucién en planta consiste en la ordenacion fisica de los factores industriales
que participan en el proceso productivo de la empresa, en la distribucion del area,
en la determinacion de las figuras, formas relativas y ubicacion de los distintos
departamentos. EIl principal objetivo es que esta disposiciébn de elementos sea
eficiente y se realice de forma tal, que contribuya satisfactoriamente a la
consecucién de los fines por la empresa; siendo un compromiso entre los recursos

que se poseen Yy los bienes y/o servicios que se requieren proporcionar.?°

De acuerdo a FUENTE GARCIA, Miguel de lay FERNANDEZ QUESADA, Isabel?,
sea cual sea la situacion 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.

20 FUENTE GARCIA, David de lay FERNANDEZ QUESADA, Isabel. Distribucion en planta. Oviedo:
Universidad de Oviedo, 1997. p. 3. ISBN 84 7468 990 2.
21 |bid.
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+ Reordenacion de una distribucion ya existente.

+ Ajustes menores en distribuciones ya existentes.

3.7 PREPARACION DE PEDIDOS (PICKING)

Una vez que los productos han sido almacenados llegara 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. Segun
URZELAI, en su texto “Manual basico de logistica integral” el picking (del verbo
inglés to pick) “consiste en seleccionar y extraer de sus lugares de almacenaje las

referencias que han sido solicitadas por los agentes posteriores de la cadena”.??

Entre las operaciones mas comunes que componen la tarea de preparaciéon de
pedidos se podrian destacar:?®

+ Captura de datos

+ Lanzamiento de 6rdenes de picking

+ Picking

+ Embalaje

+ Pesaje

+ Acomodamiento de unidades de manipulacion

+ Precintado y Etiquetado

+ Preparacion de documentos para el transporte

22 URZELAIL. Aitor. “Manual basico de logistica integral” .Ediciones Diaz de Santos S.A. 2013. Madrid.
Capitulo 8. P4g. 115-118.
23 URZELAI INZA, Aitor. Manual basico de logistica integral. Madrid: Ediciones Diaz de Santos, S.A.,

2006. p. 115. ISBN 968 84 9969 552 5.
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3.8 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
variaran en funcién de cual sea el proceso o actividad a considerar, y que
proporcionara una cuantificaciéon 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 funcién de posicionamiento.?*

Uno de los factores determinantes para que todo proceso, llaAmese 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 informacién que

permita medir las diferentes etapas del proceso logistico.?®

3.9 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 constituciéon politica de un pais, ya que al igual que en esta, el manual de

24 SANCHEZ GOMEZ, Gema. Cuantificacién de valor en la cadena de suministro. Ledn: Del Blanco
Editores, 2008. p. 37. ISBN 978 84 96227 03 3.
25 MORA GARCA. Op. Cit., p.228.
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procedimientos redne 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 gestidon de la organizacion.

Las ventajas de contar con manuales de procedimientos son:

L 4

*

Auxilian en el adiestramiento y capacitacion del personal.

Auxilian en la induccién 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.

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
desempeiios de los empleados involucrados en un determinado procedimiento.

Son guias del trabajo a ejecutar.
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4 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

REPRESENTACIONES LEON GOMEZ LTDA., es una empresa dedicada a la
comercializacion al por mayor y detal de articulos para el sector de la construccién;
su Centro de Distribucién ubicado en la ciudad de Bucaramanga, centra sus
operaciones en brindar la mayor variedad de productos, de las marcas mas
reconocidas al menor precio. Dentro de los objetivos estratégicos planteados por la
empresa; centran sus fuerzas en la generacién de valor agregado hacia los clientes,
siempre bajo la premisa del mejoramiento continuo. De acuerdo a lo anterior, para
el 2014, la Gerencia planted intervenir los procesos misionales de la empresa,
buscando encontrar brechas que reflejaran oportunidades de crecimiento y
consolidacion dentro del sector ferretero de la regién. Al tratarse de una empresa
comercializadora, los procesos logisticos de Abastecimiento, Almacenamiento y
Preparacion de pedido se presentan de manera critica en el correcto funcionamiento

y eficiencia de la Cadena de Suministro.

Se hace necesario comprender en detalle el funcionamiento de los procesos de la
empresa mediante el uso, de manera conjunta, de metodologias, herramientas y
técnicas desarrolladas por expertos e instituciones con dominio del tema. Para ello,
el desarrollo del diagnostico logistico REPRESENTACIONES LEON GOMEZ, se
plantea de manera cualitativa y cuantitativa, lo que permite el tratamiento de datos

conforme a la linea de andlisis requerida.

Para determinar el estado de los procesos que integran la logistica de la empresa;
se plantea una etapa de recoleccion, clasificacion y tratamiento de la informacion;
para posteriormente analizar los elementos que interactian en cada una de las

actividades relacionadas en el desarrollo de la cadena de valor de la organizacion
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conforme lo plantea ANAYA, Julio y POLANCO, Sonia.?® en “Innovacién y mejora
de procesos logisticos”. Adicionalmente se complementa el analisis con la
metodologia DNA en LogistiK®; la cual genera la Radiografia Logistica de acuerdo
a 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, Produccién, Almacenaje, Transporte, Comercio Internacional y

Punto de Venta) como se muestra en la Figura 1.

Figura 1. Modelo DNA en Logistik®
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Fuente: Portal DNA Logistik®

4.1 DIAGNOSTICO PRELIMINAR

Con base en la metodologia DNA Logistik®, desarrollada por la Universidad de

Anahuac México para la evaluacion logistica de los procesos misionales en las

26 ANAYA, Julio Juan y POLANCO, Sonia. Innovacién y mejora de procesos logisticos. Madrid: ESIC.
Editorial 2005. P4g. 143-153
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organizaciones; se diligencian los formularios propuestos en el portal web para cada
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blogue de la Cadena de Suministro (véase Anexo 1.), segun el alcance definido para
el proyecto y la linea de negocio de la empresa (Aprovisionamiento vy

Almacenamiento).

4.1.1 Funciones Logisticas en DNA Logistik®. Alingresar a la plataforma virtual
del DNA Logistik®, se encuentran 6 mddulos para cada uno de los procesos
logisticos propuestos en el modelo; que para el caso de estudio en la empresa
“‘Representaciones Ledn Gomez Ltda.”, aplican principalmente Aprovisionamiento y
Almacenamiento. En cada modulo tratan temas generales sobre las caracteristicas
propias de los procesos y sus actividades, pardmetros de entrada y salida; asi como
la valorizacién de inventarios y los recursos utilizados. Al ingresar la informacion, el
sistema arroja un diagrama del grado de relevancia (Moderada, Significativa, Alta)
de la funcioén logistica en la Cadena de Suministro, asi como un diagrama de Grado
de Madurez para las actividades de cada proceso en una escala de Inmaduro,
Funcional e Integrado y de Nivel de Riesgo, en una escala de Bajo, Medio y Alto,

como se muestra en la Figura 2 y Figura 3.

Figura 2. Relevancia del Proceso de Aprovisionamiento en la Cadena de Suministro.

LEON GOMEZ LTDA
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Seleccion de Producto de Proveedores Linea de Producto y Abasto de Producto

Aprovisionamiento

Fuente: Portal DNA Logistik®.
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En el proceso de Aprovisionamiento, cabe resaltar que las seis actividades

principales se encuentran en nivel Inmaduro como se muestra en la figura 2.
Aunque, la Seleccidon y Desarrollo de Proveedores, asi como la Descontinuacion
de Producto son las de menor grado de madurez; por otra parte, se observa como
los KPI's se ubican en el rango de inmaduro, ya que no se encuentran
implementados ni estandarizados. Lo anterior se debe principalmente a que la

empresa ejecuta cada una de las actividades sin realizar una planeacién detallada.

Figura 3. Relevancia del Proceso de Almacenaje en la Cadena de Suministro.

LUIS CARLOS LEON GOMEZ LTDA
d Mi cuenta | Cerrar sesid|
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®
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Recibo de Almacenamiento Control de Surtido de Embarque de Servidios de

( Aprovisionamiento Mercancia de Mercancia Inventario Mercancia Mercancia Valor Agregado Lo

Fuente: Portal DNA Logistik®.

En la Figura 3. se muestra un nivel significativo de Relevancia del proceso de
Almacenamiento dentro de la Cadena de Suministro de la empresa. Por otra parte
se evidencia el Grado de Madurez y Nivel de Riesgo de cada una de las actividades
del proceso de almacenamiento, al que pertenecen las actividades relacionadas con
las areas de bodegas; donde el Surtido de Mercancia y Embarque de Mercancia
presentan el menor grado de madurez, asi como la Gestion de KPI's para el
proceso. Ademas, la evaluacién DNA Logistik®, establece que las actividades de
Almacenamiento de Mercancia y Surtido de Mercancia representan el mayor riesgo

para los procesos de la funcién logistica.
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4.2 DIAGNOSTICO DE PROCESOS

Las actividades caracterizadas dentro de los procesos de Abastecimiento,
Almacenamiento y Preparacion de pedidos en REPRESENTACIONES LEON
GOMEZ LTDA. son: requisicién de mercancia, gestién de compras, seleccion de
proveedores, recepcion de mercancia, gestién de inventarios (stocks), disposicion
fisica (lay- out), alistamiento y transporte interno. Haciendo uso de la metodologia
propuesta por ANAYA, Julio y POLANCO, Sonia?’, en la etapa de diagnéstico de
procesos se hace un analisis detallado de cada uno; para lo cual se interactud
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 observacion y toma de datos desde el software implementado en la
empresa, ademas de informacion levantada en el area de trabajo, se logra la
obtencién de informacion veraz y consistente para medir, caracterizar, diagnosticar

y determinar el alcance de cada proceso logistico.

4.2.1 Abastecimiento. Se identifican como actividades esenciales del proceso de
abastecimiento; la requisicion de mercancia, gestibn de compras, recepcién de
mercancia y seleccidén de proveedores (véase Anexo 2.), las cuales son el inicio de
la cadena de suministro 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 abastecimiento y se puede dar desde dos puntos dependiendo de
quién identifique el faltante de producto (jefe de compras o jefe de bodega).

27 ANAYA y POLANCO. Op. Cit.
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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
gue no se ha estandarizado el procedimiento, ni se han establecido formatos de
requisicion de productos; por otra parte no se ha implementado actividades de

control, alertas y lotes 6ptimos de inventario.

4.2.1.2 Gestion de Compras. En Representaciones Leon Gomez Ltda., el Jefe de
Compras es la persona responsable del procedimiento de identificar las cantidades
a pedir y realizar la compra. En la Figura 4, Figura 5 y Figura 6 se identifican los
montos de compras para los meses de Abril,b, Mayo y Junio de 2014
respectivamente; donde se llevaron a cabo un total de 3.347 compras con un valor
total de $ 2.351.679.199 y devoluciones por $ 5.067.900 (véase anexo 3.).

Figura 4. Compras Mes de Abril de 2014
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En la figura 4 estan registradas un total de 994 compras realizadas en el mes Abril
por un total de $ 711.769.222. Cabe mencionar que por temporada de Semana
Santa la empresa disminuyd sus operaciones y no se realizaron compras en el

periodo del 16 al 20, aunque con tendencia de crecimiento en los siguientes dias.
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Figura 5. Compras Mes de Mayo de 2014
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Figura 6. Compras Mes de Junio de 2014
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En la figura 5 estan registradas un total de 1.319 compras realizadas en el mes

Mayo de 2014 por un total de $ 922.582.475 y en la Figura 6 un total de 1.087

compras en el mes de Junio por un total de $ 717.327.502. Durante cada mes las

compras mantienen un nivel de baja variacion, pero al final se presentan picos en

aumento de hasta 18 puntos porcentuales como inicio al ciclo de abastecimiento
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mensual. En “Representaciones Ledn Gomez Ltda.”, se utiliza un formato de

pedidos realizado en Excel, el cual esta configurado para cada proveedor y donde

se relacionan las cantidades solicitadas para despacho (véase Anexo 2.). En el
procedimiento de compras se caracterizan dos modelos de ejecucion, los cuales se
describen a continuacion:

+ Compra de Emergencia por faltantes: Es la soluciéon inmediata cuando un cliente
hace un pedido o se identifica la inexistencia de productos. Problema presentado
de manera frecuente, afectando el cumplimiento de entregas y la venta inmediata.

¢+ Compra Regular: Es el procedimiento que se lleva a cabo en condiciones
normales cuando se tienen existencias y se pide de acuerdo al concepto propio
del jefe de compras, quien se basa en histéricos para calcular de manera tentativa
los niveles de compras lo que ha generado en ocasiones pedidos excesivos o

pedidos consecutivos por insuficiencia de la cantidad de compra.

4.2.1.3 Recepcion de Mercancia. Una de las actividades asociadas al proceso
logistico de Abastecimiento es la recepciébn de mercancia, cuyo responsable
actualmente es el auxiliar de dicho proceso. Inicialmente se recibe el material de un
respectivo proveedor, el cual llega sin previo aviso y en ocasiones son lotes de gran
volumen de mercancia, generando represamiento de la misma en la mayoria de los
casos, debido a que ingresan simultaneamente dos o tres proveedores al mismo

tiempo.

Al ingresar la mercancia a bodega, se verifica con la orden de compra que los
materiales hayan sido solicitados, el lugar de procedenciay quien solicité el material.
Posteriormente, se pide la guia de la empresa transportadora junto con la
documentacion enviada por el proveedor y se procede a la revision del material
recibido, es decir que corresponda en items, referencia, codigo y cantidades a los
expresados en el documento enviado por el proveedor, ya sea remision, nota de

entrega, o cualquier otro documento que este solicite como comprobacion de la
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entrega a satisfaccion. Asi mismo se chequea el cumplimiento en el formato de

pedido de la empresa (véase Anexo 2.).

4.2.1.4 Seleccién de Proveedores. La empresa tiene registrados en su base de
datos 613 proveedores con los que ha tenido negociaciones (véase Anexo 4.), los
cuales suministran alrededor de 6.291 referencias de productos para comercializar
y asi lograr satisfacer la demanda existente en el mercado. En los ultimos tres
meses se han efectuado un total de 3.347 compras a 156 proveedores...véase el
numeral 3.2.1.2... con un promedio de negociaciones mensuales de 100
proveedores (90/Abril, 112/Mayo y 98/Junio). La extensa lista de proveedores de la
empresa se debe por lo general a que no cuentan con un método de evaluacion y
seleccién de proveedores que permita establecer alianzas estratégicas en las
principales lineas de productos que comercializan. En la Figura 7. se pueden
observar la participacién en términos econdmicos de los proveedores en periodo
comprendido del 1 de Abril al 31 de Junio de 2014.

Figura 7. Pareto de Compras por Proveedores (01/Abril/2014 — 31/Junio/2014)
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En el Diagrama de Pareto de la Figura 7. se puede observar la identificacién de los
proveedores esenciales en la operacion de la empresa; se establece que aquellos
gue acumulan el 80% de las compras son los proveedores con quienes se requiere
fortalecer los vinculos comerciales. En el Cuadro 1 se relacionan los 21 proveedores
identificados como indispensables para la operacion de la empresa de acuerdo al

Diagrama de Pareto.

Cuadro 1. Proveedores Indispensables para la Operacion (Abril, Mayo y Junio 2014)

NOMBRE PROVEEDOR COMPRAS ABR- PARTICIPACION PARTICIPACION

MAY-JUN COMPRAS ACUMULADA
ALFAGRES S.A. $  201.454.990 8,6% 8,6%
CERAMICA ITALIA S.A. $ 161.875.176 6,9% 15,5%
PINTUCO COLOMBIA S.A. $ 139.448.108 5,9% 21,4%
DISTRIBUCIONES COLOMBIA LTDA. $ 123.085.150 5,2% 26,7%
RAMOS CAICEDO JORGE ENRIQUE $ 108.316.681 4,6% 31,3%
INVERSIONES CASCABEL S.A. $ 106.340.000 4,5% 35,8%
TEXCOMERCIAL S.A.S $ 97.451.117 4,2% 40,0%
CEMEXCOLOMBIA S.A. $ 90.346.200 3,9% 43,8%
CEMENTOS ARGOS S.A. $ 86.028.600 3, 7% 47,5%
DIACO S.A. $ 85.160.993 3,6% 51,1%
CONSTRUCCIONES S.A. $ 82.508.836 3,5% 54,6%
AJOVER S.A. $ 76.762.900 3,3% 57,9%
SKINCO COLOMBIT S.A. $ 76.240.927 3,2% 61,2%
ARPE INGENIERIA S.A.S $ 63.362.066 2,7% 63,9%
GALVIS JUAN DE JESUS / FERRETE $ 61.125.766 2,6% 66,5%
PABLO GALVIS / LA CONSTRUCTORA | $ 60.231.743 2,6% 69,0%
GYPLAC S.A. $ 41.976.300 1,8% 70,8%
REY NAVARRO GILBERTO $ 37.849.132 1,6% 72,4%
TUBOTEC S.A.S $ 35.646.935 1,5% 73,9%
INDURRUEDAS LTDA. $ 35.502.909 1,5% 75,5%
INVERSIONES RUGO LTDA $ 33.818.400 1,4% 76,9%
COLOMBIANA DE COMERCIO S.A. $ 29.600.912 1,3% 78,2%
EL COMPETIDOR ELECTRICO LTDA. $ 27.954.595 1,2% 79,4%
VARGAS MORAN CARLOS $ 26.173.400 1,1% 80,5%

Los principales proveedores de la empresa son ALFAGRES S.A. y CERAMICA
ITALIA S.A. con un 8,6% y 6,9% respectivamente, lo que destaca en la empresa
que su principal linea de negocio es la comercializacion de Tabletas, Gres,

Enchapes y Ceramica tipo 1 a 5.
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4.2.2 Almacenamiento. A partir de la Recepcion de Mercancias, se inicia el proceso

de Almacenamiento, al que pertenecen las actividades referentes a Bodegas,

Preparacion de Pedidos y Gestion de Inventarios (Véase Anexo 5.).

4.2.2.1 Descripcién Fisica de Areas de Almacenamiento El centro de

distribucion de la empresa “Representaciones Ledén Goémez Ltda.” esta conformado

por tres (3) médulos de cuatro (4) niveles cada uno; con un total de 1°188.957 m?

de terreno construido y 4'438.494 m? de area total por los 4 niveles que conforman

la estructura (Véase Anexo 6.). El area construida por cada nivel en cada modulo

se relaciona en el Cuadro 2.

Cuadro 2. Area Construida y Distribucion en Planta

NIVEL MODULO ‘ AREA CONSTRUIDA ‘ DISENO 3D
MODULO 1 309,88 M2
NIVEL
1 MODULO 2 342,68 M2
MODULO 3 536,40 M2
MODULO 1 186,24 M?
NIVEL
5 MODULO 2 210,79 M2
MODULO 3 473,12 M?
MODULO 1 321,18 M2
NIVEL
3 MODULO 2 347,23 M2
MODULO 3 537,12 M2
MODULO 1 313.,52 M2
NIVEL
4 MODULO 2 340,15 M2
MODULO 3 520,18 M?2
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Cada modulo tiene caracteristicas especificas, de acuerdo al producto que
almacena, la distribucion al interior de cada modulo 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. A continuacion se describen cada uno de los tres médulos

y sus respectivos niveles:

+ Modulo 1. En este modulo se encuentra la sala de exhibicion, administracion y
areas de almacenamiento distribuidas a lo largo de los 4 niveles. En el primer nivel
como se observa en la Figura 8. esta ubicada la sala de exhibicién. En todo el centro
de la sala de exhibicidn se encuentra un mostrador tipo isla, el cual esta conformado
por una vitrina en forma rectangular sobre la cual se encuentran ocho (8)
Computadores. Del area de exhibicion cabe destacar el compromiso del recurso
humano por atraer al cliente y ofrecerle la mayor variedad de productos, con el fin

de que no salgan del establecimiento sin realizar una compra.

Figura 8. Area de Exhibicion y Ventas.
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Alrededor del mostrador se encuentra exhibida gran parte de la mercancia en
vitrinas junto a las paredes, empezando desde herramienta bésica para
construccion y hogar, hasta bafos, lavaplatos, pinturas y lo relacionado con pisos

de diferentes tipos, los cuales estan exhibidos en mostradores tipo persiana.

En el nivel 1 también se encuentra ubicada la Zona de Caja, la cual cuenta con una
sola ventanilla de pago que tiene reja de seguridad y evita que el cliente tenga
contacto cercano con los cajeros. Diagonal a ésta, se encuentran ubicados varios
exhibidores de paneles para cerdmicas y enchapes para vivienda. Justamente al
lado de los exhibidores se encuentra ubicada la zona de despacho, la cual consta
de un porton que se mantiene abierto para que el cliente a la hora de comprar pueda
facilmente transportar la mercancia a su direccion. Ademas se encuentra ubicada

la escalera de acceso al segundo nivel de este médulo.

En el segundo nivel a mano derecha de las escaleras de acceso, se encuentra una
bodega enrejada, la cual es utilizada para el almacenamiento de gran parte de las
pinturas. En esta misma bodega se encuentra ubicada la maquina para preparar
colores que la empresa Pintuco le dio en Comodato a Representaciones Leodn
Gomez Ltda. Adicionalmente, se cuenta con otra zona destinada para el
almacenamiento de pinturas. Al tener acceso directo al nivel de ventas y vinculos
directos con el cliente, en este nivel se encuentra la Oficina de Administracion,
Contabilidad y Recursos Humanos, la cual cuenta con seis (6) computadores,
cuatro (4) impresoras, nueve (9) escritorios y catorce (14) sillas. También se
encuentra ubicado el Servidor, el cual esta dentro de una torre metalica de 2m de
alto por 0,5 m de ancho y un archivo fisico de todo lo relacionado con facturacion,
cartera, compras, etc., de los ultimos 3 afos. Frente a esta oficina se encuentra

ubicada la escalera que conecta con el tercer nivel de este modulo.

En el tercer nivel se almacenan tuberias, sanitarios y demas accesorios para bafos.

En la parte derecha se encuentra estantes verticales pegados a la pared, en los
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cuales se almacenan gran parte de enchapes para bafos; adjunto sobre el suelo en
cajas de carton se encuentra todo lo relacionado con tuberias para bafios y tanques
de agua de varios tipos como se muestra en la Figura 9.; ademas se almacenan
todo tipo de sanitarios, combos y accesorios. Aqui se cuenta con dos escaleras para

acceder al cuarto nivel, una de ellas esta ubicada en la misma linea de la escalera

de acceso a este nivel, y la segunda escalera esta ubicada en el centro del nivel.

Figura 9. Almacenamiento en Piso — Modulo 1.

En el cuarto nivel se almacena todo lo relacionado con cocinas (lavaplatos, griferia,
etc.), se puede afirmar que es el nivel donde se evidencia mayor desorganizacion
en los productos y su forma de almacenamiento, debido a que es un nivel de muy

poco acceso y por tanto, de bajo control.

+ Médulo 2. En este médulo se encuentran el area de descargue de mercancia y
el almacenamiento principalmente de Cemento, Teja y Ladrillo. En el primer nivel
como se observa en la Figura 10. se encuentra la zona de descargue de los
proveedores de materiales pesados como ceramicas, lavaderos, ladrillos, etc..
Ademas, se almacena la ceramica ordenadamente segun el proveedor, la cual se

distribuye en tres filas separadas por pasillos para que los empleados transiten.
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Figura 10. Area de Descargue — Médulo 2.

En los niveles 2, 3 y 4 de éste mddulo se encuentra almacenado material pesado,
tales como tejas, laminas, lavaderos, ladrillos, tanques de agua, cemento.
Adicionalmente, en el Gltimo nivel se almacena todo lo relacionado con cartén y teja

usada, material que es vendido posteriormente.

+ Médulo 3. En este médulo se encuentra la zona de descargue de proveedores
de cemento, arena, metales, alambre y tubos grandes para construccion. Aqui se
encuentra una bascula, la cual es utilizada para pesar y separar por cantidades
alguna mercancia. Este modulo es poco utilizado por los empleados. En el segundo
Nivel se encuentra la oficina de archivo antiguo, la cual tiene un alto grado de
desorganizacion y abandono, ademas se tiene puntos criticos sobre la estructura
donde hay humedad y muy poca iluminacién. En el tercer y cuarto nivel se encuentra

almacenada mercancia de poca rotacion.

4.2.2.2 Gestion de Inventarios. Los inventarios son parte critica en la operacion
de una empresa, las tareas correspondientes a la administraciéon de un inventario
se relacionan con la determinacion de los métodos de registro, la determinacién de
los puntos de rotacion, las formas de clasificacion y el modelo de re-inventario

determinado por los métodos de control (el cual determina las cantidades a
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ordenar). En Representaciones Leon Gomez Ltda. no se cuenta con una politica de
inventarios estandarizada, asi como tampoco se ha levantado un manual de
almacenamiento y control de inventarios; lo que ha generado una serie de
dificultades en el manejo integral de los diferentes productos (deterioro,
vencimiento, accidentes de trabajo y pérdidas no controladas); ademas la empresa
carece de un método exacto para pronosticar la demanda, lo que ante oscilaciones
en la demanda genera faltantes de productos por periodos prolongados, asi como
almacenamiento excesivo en casos opuestos. Por otra parte desde la gestion no se
cuantifican los costos por almacenamiento generados por inventario de baja

rotacion.

Al dia 12 de Julio de 2014 existia en bodegas 3.737 referencias de productos,
registrados en el software SIIGO de la empresa (Véase Anexo 7.); el cual no logra
calcular la valorizacién de toda la mercancia por su alta desactualizaciébn. Como se
muestra en la Figura 11. en el software existen productos registrados que al
consultar su disponibilidad en bodega, se encuentran en negativo (rojo), dando a
entender que la empresa ha vendido productos que en bodega no existen; pero al

consultar fisicamente, en bodega se comprueba su existencia en otras cantidades.

Figura 11. Inconsistencias en Inventarios del Software SIIGO.
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El jefe de bodega es la persona que conoce la existencia de la mayor cantidad de
productos, pero manifiesta que es dificil poder tener claridad de la gran cantidad de
referencias que se manejan y menos cuando hay altos flujos de mercancia. Por otra
parte, la gerencia estd preocupada principalmente por mercancia que los
vendedores dan como inexistente al cliente, cuando en bodegas se esta perdiendo
debido al tiempo que lleva almacenada, asi mismo la empresa coloca como
prioridad la sincronizacién del inventario fisico con las bases de datos del software,

algo que no han logrado hacer en los ultimos 8 afios.

4.2.2.3 Preparacion de Pedidos. El procedimiento de picking (Véase Anexo 8.)
tomado en algunas empresas como un proceso independiente dentro de la cadena
de abastecimiento; para “Representaciones Ledn Goémez Ltda.” hace parte del
proceso de Almacenamiento, ya que este se encuentra bajo la responsabilidad del
jefe 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 planificacion
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 la empresa este proceso no esta estandarizado y por manejarse un alto nimero
de referencias, se generan retrasos en las entregas, un factor que percibe

facilmente el cliente.

Actualmente, la empresa utiliza un método de preparacion de pedidos tradicional,
en el cual el cliente hace su pedido, se genera la factura de venta, donde se
relacionan las especificaciones del articulo, referencia, marca y cantidad solicitada;
luego se envia al jefe de patio, quien notifica a los auxiliares para que inicien el
alistamiento de la mercancia. El 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 bodega hace el consolidado, verificando que sean los productos

57



REPRESENTACIONES

LEON GOMEZ LTDA.

correctos en las cantidades, finalmente, ese pedido puede ser entregado al cliente.
En “Representaciones Ledn Gomez no se presta el servicio de transporte, asi que
el cliente es el encargado de conseguirlo y colocarlo a disposicion de los auxiliares
para el respectivo cargue. Durante el periodo comprendido del 1 de Abril al 30 de
Junio de 2014 se despacharon $ 2.722’967.568 en mercancia, representados en
583.097,76 unidades de productos (Véase Anexo 9.). En el Cuadro 3. Se relacionan
los niveles de ventas en el periodo de Abril a Junio con la participacion de los

productos de mayor valor econdémico en ventas.

Cuadro 3. Ventas del 01 de Abril a 30 de Junio de 2014

MES VENTAS
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PR, CEMEX USO GRIS X 25 KILOS P ORCELANICO GRIS | MT SEG.TRAPEZOID
GENERAL x50 KILOS | PEGANTE CERAMICO X 25 KILOS AZUL SIN GARANTIA
e VENTAS 42.112.817,00 24.825.718,00 19.356.542,00 12.153.260,00 11.786.895,00 11.493.565,00
@ PARTICIPACION a4,3% 2,5% 2,0% 1,2% 1,2% 1,2%
TOTAL VENTAS (UND) 209.759,24
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Cuadro 3. (Continuacion)

MES VENTAS

40.000.000,00 5,0%

%
35.000.000,00 4,5

4,0%
30.000.000,00
3,5%

25.000.000,00

20.000.000,00 2,5%
15.000.000,00 2,0%
1,5%

10.000.000,00
1.0%
5.000.000,00 - 0,5%
0,00 0,0%
PEGACOR
os

JUNIO

ULTIPEGA LEON
CEMENTO GRIS MULTIPEQA LEON
CEMENTO GRIS e ALFA PEGALISTO GRIS X 25 KILOS LADRILLO H-10 Ccor
3 50 K . . SR 25 KILO! P )
ARGOS X 50 KILOS . FNER DA GRIS x 25 KILOS EGANTE 10CMx33CM

R GRIS

CERAMICO
e VENTAS 34.819.112,00 23.710.911,00 17.048.255,00 11.975.539,00 10.258.858,00 1
PARTICIPACION 4,3% 2,9% 2,1% 1,5% 1,3% 1,2%

TOTAL VENTAS (COP) $ 813.026.598
TOTAL VENTAS (UND) 216.971,40

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 sefalizados o referenciados, una situacion que
afecta directamente el despacho de los productos ya que genera pérdida de
tiempo y transporte interno innecesario en la busqueda de los productos.

¢ Los productos no estan etiquetados mediante un método de codificacion
estandar, lo cual dificulta la validacién de la informacion 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 del Area de Almacenamiento. Dentro del proceso de
almacenamiento se registran las principales actividades cruciales para
“‘Representaciones Ledn Gomez Ltda.”; a esto se le suma que el software SIIGO no

aporta beneficio en el control de inventarios. Por otra parte se puede evidenciar el
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mal manejo de las herramientas con que cuenta el proceso, repercutiendo de esta
manera en el normal desempefio de la empresa. Para brindar una imagen clara del
proceso, en el cuadro 4. se describen los principales recursos de Maquinaria y

Equipo utilizados en el proceso.

Cuadro 4. Recursos de Maquinaria y Equipo proceso de Almacenamiento

ELEMENTO ESPECIFICACIONES TECNICAS

Magquina dosificadora, que mezcla tintes

SANTINT .
de colores necesarios para sacar

cualquier tonalidad que se le ordene, por

medio de un computador

e Modo a Dispensar: Autom. secuencial

¢ Flujo: 0.45 litros/minuto

e Tamafio del Canister: 2.3litros

e Numero de Canister: 12/14/16

e Diametro del inyector: 3.0mm/ 4.2mm

e Precision: 1/384Y (0.077ml)

e Tamafio de Bomba: 40ml|

¢ Velocidad revolvedora: 20 ciclos /min.

e Tamafio max. (ancho x alto) 320X450
mm.

e Tamafo min. (ancho x alto) 80X100

mm.
ESTIBAS Se cuenta con cerca de 100 estibas, para
- manejar todos los productos

almacenados en arrumes al piso, tienen
una capacidad de 1.000 kg antes de
deformarse y sus dimensiones de 1,00 x
1,20 mts.
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= B
Industrial de
Santander ‘
Cuadro 3. (Continuacion)

ELEMENTO ESPECIFICACIONES TECNICAS

BASCULA

Sistema usado para pesaje de bultos o

articulos en bolsas.

Usa pesos corredizos para calcular el

peso aproximado.

Tiene alta sensibilidad.

BASCULA Monobloque: Una Celda de Carga,
Shear Beam: 4-6-8 Celdas, Tipo S:

Colgante.

Plataformas: Desde 30 x 30cms Hasta
3mts x18mts.

Plataformas en Lamina Alfajor o Acero
Inoxidable 304.

+Motor: Opcion entre motores tipo
Universal (1,5 kW). Velocidad de
rotacion: 36 (Universal) o conmutado

+Mandril:  Automatico con cuatro
mordazas forjadas reversibles.

+Dispositivo de centrado trasero:
Automatico, sélo centrante. Cortadores:

N° 820, tipo de rodillo, autocentrante,

+Cuchilla de corte optativa N° 821.
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= D
Cuadro 4. (Continuacion)

ELEMENTO ESPECIFICACIONES TECNICAS

ESCALERAS

Escaleras de aluminio tipo tijera, y

escaleras de madera rectas de seis
peldafios, son utilizadas en cada uno de
los niveles como apoyo a la labor de
picking.

Capacidad promedio de 200 Kg.

Altura total: 1500mm

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

Peso: 20 Kg

ESTANTES
Los estantes poseen forma rectangular,

se componen por 2 o 3 divisiones
verticales y poseen las siguientes
dimensiones.

Ancho: 3 m

Alto: 3 m

Largo: 6 m
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= D
Cuadro 4. (Continuacion)

ELEMENTO ESPECIFICACIONES TECNICAS

PRENSA DE HORQUILLA.

+ Horquilla y base resistentes; de hierro
fundido.

¢+ Mordazas de aleacion de acero
templado.

¢+ COmodo apoyo para tubos y curva-

tubos.

Teniendo en cuenta las caracteristicas del area de almacenamiento, descritas
anteriormente, es necesario resaltar que la demarcacién de pasillos y de areas en
general para cada uno de los pisos, en su mayoria no cumplen con los estandares
estipulados en el decreto 2400 segun la American Standar Association (ASA) en el
articulo 202 y 20328,

4.3 LEAN MANUFACTURING

La filosofia de Lean Manufacturing se enfoca en reducir y eliminar los desperdicios

o despilfarros y maximizar o utilizar exclusivamente actividades que afiadan valor

28 Portal GARAVITO. Edwin. [Citado el 23 de noviembre de 2014]. Disponible en internet:
<http://gavilan.uis.edu.co/~garavito/docencia/asignatural/pdfs/ 2400.pdf>.
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desde la perspectiva del cliente; lo cual establece que mediante la eliminacion de
despilfarros, se busca mejorar la velocidad del flujo del proceso, con el minimo costo
total.?® En el presente proyecto se analizé uno de los objetivos de esta filosofia, el
cual propone eliminar o minimizar cualquier caracteristica innecesaria del producto;
para ello, la identificacibon de despilfarros en los procedimientos como
almacenamiento y preparacion de pedidos, ayuda en el planteamiento de
propuestas de mejora, que pueden ir desde la sensibilizacion de las personas, hasta

la eliminacion de sus causas.

El analisis de despilfarro en la empresa Representaciones Ledn Gomez, se realizé
con base en los resultados de la lista de chequeo elaborada (véase Anexo 10.),
teniendo en cuenta la clasificacion 5MQS (Man, Material, Machine, Methods,
Management, Quality, Security). La escala utilizada para la valoracién de la lista de
chequeo, varia de 1 a 4, utilizando 1 si el despilfarro es inexistente, 2 si el despilfarro
es bajo, 3 si el despilfarro es medio y 4 si el despilfarro es alto, y las respectivas
preguntas disefladas para cada una de las fuentes: personas, maquinas, material,

direccion, métodos, calidad y seguridad.

A partir de inspeccién detallada por parte del grupo de trabajo y la aplicacién de la
herramienta propuesta, entre Julio 1 y 2 de 2014, se obtuvieron resultados que
evidenciaron altos niveles de despilfarro por cada tipo (5MQS), segun lo mostrado

en el Cuadro 5. y descritos a continuacion:

+Métodos: Se evidencian pérdidas de tiempo en el descargue de mercancia, ya
gue no se cuenta con una planeacion previa ni estrategias estandarizadas que

permitan establecer el proceder segun el tipo de producto; adicional existen

29 CABRERA. Rafael. “Manual del Lean Manufacturing” [Citado el 20 de diciembre de 2014].
Disponible en internet:  <http://www.academia.edu/5205722/Manual_de_Lean_Manufacturing_
TPS_Americanizado>
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demoras al momento de buscar productos para el alistamiento de pedidos, debido
a que existe mercancia sin ubicacion fija. No se tiene implementada y

estandarizada la metodologia 5S’s.

+Materiales: Existen despilfarros en materiales obsoletos y deteriorados, y con el
tiempo ésta mercancia se dafia, lo cual al darse de baja no es sincronizada con el

sistema.

*Maquinaria: Debido a la naturaleza de la empresa, existe maquinaria y equipo de
uso incorrecto como los estibadores, las escaleras y estanteria multinivel, se
desaprovechan los beneficios que ofrecen. Adicionalmente en algunas actividades
de medida como venta de cemento en kilos, cables y pintura, no se cuenta con la

maquinaria o equipo idéneo para tal fin.

+Personas: Los auxiliares de bodega realizan los procedimientos de recepcion de
mercancia sin ningan control o evidencia fisica, lo que en ocasiones genera
recepcion de material en condiciones y cantidades incorrectas. En el procedimiento
de almacenamiento, se presenta que los auxiliares de bodega ubican productos en
los lugares disponibles que ellos consideran y no existe una distribucién

estandarizada.

+Direcciéon: La direccibn busca establecer procesos de mejora y estan
comprometidos con los proyectos y planes que contribuyan a una estandarizacion

y reduccion de costos de operatividad.

+Calidad: No se cuenta con estandares de calidad que rijan los procesos de la
empresa; aunque cabe destacar que siempre se trata de brindar el mejor producto

al cliente.

+Seguridad: Actualmente no se cuenta con un adecuado sistema de salud

ocupacional, lo que aumenta la probabilidad de accidentes de trabajo por falta de

65



Universidad

3 e
REPRESENTACIONES

LEON GOMEZ S

sefializacion y comunicacion. A la hora de alistar la mercancia, algunos auxiliares
de bodega no utilizan los elementos de proteccion personal generando actos
inseguros. En cuanto a iluminacion existen secciones de bodega que no poseen

iluminacion correcta, lo que dificulta al operario a la hora de buscar los productos.

Cuadro 5. Evaluacion de Despilfarros 5MQS

TOTAL TOTAL A
TIPO POSIBLE | OBTENIDO VALOR GRAFICO
METODOS 16 15 93,8% @
MATERIALES 16 13 81,3% . METODOS
3,5 —3,75
MAQUINARIA 16 11 68,8% SEGURIDAD, -~ - -‘MATaE,ilEI’ALES
PERSONAL 16 13 81,3% @ i ‘
325~ [/ K o L_—275
DIRECCION 16 6 37,5% . CALIDAD ¢ ’ ~ JMAQUINARIA
CALIDAD 16 13 81,3% @ 15
DIRECCION
SEGURIDAD 16 14 87,5% @
. Despilfarro Muy Alto . Despilfarro Alto Despilfarro Medio . Despilfarro Bajo

4.4 DIAGNOSTICO ESTRATEGIAS 5S’s

Las 5S’s es una metodologia practica para estableces y mantener el lugar de trabajo
bien organizado, ordenado y limpio, a fin de mejorar las condiciones de seguridad,
calidad en el trabajo y la vida diaria de la empresa. La metodologia general esta
enmarcada en el cumplimiento de 5 estrategias, que tienen como objetivos los

siguientes:

* Primera S: Clasificar elementos en necesarios e innecesarios. Remover de las
areas de trabajo como bodegas, puntos de atencion y oficinas, los materiales que

Nno son necesarios para la operacion.
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¢ Segunda S: Disponer de 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 &rea 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, en condiciones éptimas 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 précticas.
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 él sea proactivo sin necesidad de ser

supervisado o controlado.

La aplicacién las 5 estrategias 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°.

4.4.1 Diagnostico inicial. Con el fin de medir el nivel de utilizacién de las
estrategias de 5S’s, se realiza una lista de chequeo (Véase Anexo 11.); la cual es
aplicada mediante observacion directa en el lugar de trabajo o zonas de
almacenamiento el dia 21 de octubre de 2014. Las preguntas se formuladas de

30 Presentacion Metodologia 5S’s. Curso Andlisis de Procesos. | semestre 2012.
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acuerdo a la naturaleza de la empresa, para las cuales se establece una escala de
medicion con 5 posibilidades de respuesta: MUY MAL, MAL, PROMEDIO, BUENO,
MUY BUENO, asignandole puntajes de 0, 1, 2, 3, y 4 respectivamente. En el Cuadro

6. se relacionan los resultados obtenidos.

Cuadro 6. Grado de cumplimiento 5S”s — Diagnéstico Inicial.

TOTAL PUNTAJE GRADO DE 7
ESIRATECLA POSIBLE OBTENIDO CUMPLIMIENTO GRAFICO
(Clilszill‘?(!ar) 20 9 45,00 % GRAFICO DE RED - 58's
SEIRI
SEITON 0

(Ordenar) 20 11 55,00 %

(LSirlilpsi(a)r) 20 13 65,00 % SHITZUKE i?—m
SEIKETSU

(Bienestar 20 12 60,00 %

personal)

SHITSUKE 0 e iﬂso
(Disciplina) 16 6 37,50 %

En consecuencia el promedio de implementacion de las estrategias es de 53,13%
(51/96), que en términos generales es bajo e insuficiente por el nivel de importancia

que tienen las zonas de almacenamiento en la operacion de la empresa.

4.5 SOFTWARE SIIGO

SIIGO - Sistema Integrado de Informacion Gerencial Operativo, es un software
genérico administrativo que permite llevar un registro detallado de las operaciones
de la empresay en general de todos los aspectos relacionados con la administracion
de negocios. Su mercado objetivo son las medianas y pequeiias empresas de los

sectores industrial, comercial y de servicios, que utilizan computadores bajo los
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sistemas operacionales DOS, WINDOWS, LINUX o REDES.

SIIGO por ser un software totalmente integrado, solo requiere que los documentos
y en si, las transacciones, sean registradas una sola vez para obtener la informacion
de la empresa. De esta manera, la empresa se evita la doble o triple digitacion de
las cifras o transacciones en las bases de datos.

SIIGO Estandar incluye 14 mddulos administrativos que permiten controlar en
detalle todas las areas de la empresa, ejerciendo asi una gerencia integral, que
disminuye la posibilidad de que en cualquier area se presente una fuga de
utilidades. Este programa contable permite en cualquier momento, sin importar la
fecha y hora, disponer de toda la informacién contable y financiera de su empresa,
totalmente actualizada. Ademas, en SIIGO cada operacién que se hace en cualquier
maddulo de sistema, lo deja actualizado en todos sus médulos; no hay que volver a
re-digitar informacion; lo que garantiza contar con informacién precisa y confiable

de manera permanente.

En Representaciones Ledn Gémez Ltda. El software fue implementado en 1998 en
DOS; en el afio 2006 se trasladd el software a WINDOWS y en el afio 2012 se
adquirié el servidor propio por parte de la empresa para el alojamiento del software.
De acuerdo a lo establecido en el planteamiento general; se realiz6 una entrevista
con la gerencia general; asi mismo se desarroll6 una encuesta a todos los operarios
con acceso al sistema de informacion para determinar niveles de implementacion,
aceptabilidad y funcionalidad de SIIGO con las caracteristicas operacionales de la

empresa.

De los resultados obtenidos en la encuesta (Véase Anexo 12.) se establece que la
empresa a pesar de contar con el software hace mas de 15 afios, los 13 usuarios
directos que tienen acceso no se encuentran conformes con la funcionalidad e

interfaz del software; ya que sienten que no le brindan valor agregado a la empresa
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y en ocasiones dificulta la operacion de la misma. En términos generales los 8
trabajadores encuestados calificaron el software de 1 a 10 (1=deficiente,
10=excelente) con un promedio de calificacion de 6,6. Lo cual para el Gerente es

un valor menor al esperado (8,5).

4.6 AUDITORIA DE INVENTARIOS

Para Representaciones Ledn Gomez Ltda., la sincronia 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.

Dentro de las herramientas de diagndstico, se propone realizar una auditoria de
inventarios, con el fin de establecer la variabilidad con el sistema de informacion.
Para la realizacion de la auditoria se cuenta con el apoyo del Jefe de Inventarios y
la autorizacion de gerencia. En primera instancia, se genera una valorizacion de los
productos desde el modulo de “INVENTARIO”, seccion reportes de auditoria del
software SIIGO; posteriormente, se selecciona una muestra significativa de 30
articulos 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 las areas de almacenamiento, 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; sélo 12 concuerdan
con los datos del sistema de informacion (40%); ademas se obtiene una diferencia
promedio del 5,6 % en los productos, como se muestra en el Cuadro 7. Por lo tanto
se establece como prioridad disminuir las brechas identificadas con el fin de tener

un mayor control sobre los productos almacenados en bodegas.
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Cuadro 7. Resultados Auditoria Inicial de Inventarios.

-
izt

REPRESENTACIONES

MEDIDA VALOR MEDIDA VALOR

TOTAL VARIACION (UND) 123,27 |VARIACION PROMEDIO (%) 5,6%

VARIACION PROMEDIO (UND) 4,109 |VARIACION MAXIMA % 50,0%

PRODUCTOS CON VARIACION (UND) 18 VARIACION (MEDIANA) % 0,6%

PRODUCTOS CON VARIACION (%) 60,00% |VARIACION MINIMA % 0,0%

rrem | aLEATORIO N SCRIECIO] s GreEs COMPROM| TOTAL TOTAL |VARIACION|VARIACION
ETIDO |SISTEMA|CONTADOS| (UND) (%)

1 672 CODO SANITARIO 45 C*E 1.1/2" GERFOR UND 120 0 120 122 2 O 1,7%
2 2468 |TUBO CUADRADO 3/4" CL20 (0.80 MM) * 6 MTS UND 48 0 48 46 2 () 4,2%
3 315  |BUJE SANITARIO SOLDADO 2" * 1.1/2" GERFOR UND 143 0 143 140 3 O 2,1%
4 547  |CENEFA DELFINES AZUL P. FLECHA 8 * 25 UND 107 0 107 69 38 D  35,5%
5 2704  |VINILTEX 1528 ROJO COLONIAL 1/16 DIE 9 0 9 9 0 @ 0,0%
6 2590 |VARILLA CORR5/8" * 6 MTS (No.5) UND 901 50 951 947 4 (@] 0,4%
7 2618  |VINILTEX 1538 BLANCO HUESO CANECON * 4,1 GAL CAN 3 0 3 3 0 D 0,0%
8 98 ALAMBRE GALV. CAL. 18 KLG 373 30 403 405 2 (] 0,5%
9 575 CINTA DE ENMASCARAR 24MM ROLLO * 40M 3M UND 58 0 58 54 4 D  6,9%
10 476  |CERRADURA OF-5 UND 1 0 1 1 0 @ 0,0%
1 373 |CABALLETETZLGALV. 0.60*2*0.45 CL26 ACESCO UND 87 3 90 90 o @ 00%

PESO 4,17
12 1180  |KIT SIFON + LLAVE LVM GRIVAL UND 1 0 1 1 0 @ 0,0%
13 726 CODO PF+UAD 1/2" PAVCO UND 922 0 922 915 7 (] 0,8%
14 602  |CLAVO ACERO ESTRIADO 3/4" LB LB 94 0 94 84 10 D  10,6%
15 330  |BUJE SOLDADO 1" * 3/4" PRESION PAVCO UND 25 3 28 27 1 () 3,6%
16 2105 |TAPON COPA GALV 2.1/2""" UND 4 0 4 2 2 @ 50,0%
17 227 BARRA CORR NO.10 KILO 1.1/4" KLG 33,82 0 33,82 34 0,18 @ 0,5%
18 1208 [KORAZA 2658 MARFIL CANECON * 4,1 GAL CAN 6 0 6 6 0 @ 0,0%
19 2060 ;ir:gus ECOPLAST 1000 LTS SIN TAPA NEGRO PESO UND 5 o 5 5 o @ 00%
20 2263  |TEJATRANSL. N5 P7 MARFIL LIVIANIT UND 28 0 28 28 0 @ 0,0%
21 2159  |TEE PRESION DE 1/2" GERFOR UND 2396 0 2396 2354 42 ) 1,8%
22 2096 |TAPON MACHO GALV 1.1/4" UND 19 0 19 17 2 D  10,5%
23 2538  |UNION REPARACION 2.1/2" RDE 21 PAVCO UND 4 0 4 3 1 D 25,0%
24 2754  |YEE SANITARIA DE 3" PAVCO UND 17 0 17 17 0 @ 0,0%
25 261 TUB*o MUEBLE REDONDO DE 3/4" EN (0.80 MM) CL UND 77 0 77 77 0 ® 00%

21 *6 MTS
26 496  |CENEFA FIORI PUNTA REDONDA VERDE 8 * 25 UND 47 0 47 45 2 () 4,3%
27 997  |ENCHAPE HAWAII ROJO 20,3 *30,5 MT2 1,41 0 1,41 1,5 0,09 D  6,4%
)8 1412 8M4/-l\;Ll/(\GELECTRO M-378 Q-8 (8.5 MM) 15*15 PESO UND 20 0 20 20 0 ® 00%
29 932 |ALAMBRE THHN NO.12 COBRE AISLADO NEGRO MTS 50 0 50 49 1 O 2,0%
30 681  |COMBO SHELBY VERDE PASTEL SANITARIO UND 17 0 17 17 0 D 0,0%

4.7 PROBLEMAS CRITICOS IDENTIFICADOS

De acuerdo al diagnéstico realizado, se identifican

problemas criticos en los

procesos de abastecimiento y almacenamiento; estructurados en un Diagrama de

Causa y Efecto (véase Anexo 13.). A partir de los resultados obtenidos, se
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caracterizan cada una de la problematicas, las cuales seran el insumo para el
planteamiento de propuestas de mejora y el plan logistico general. En el Cuadro 8.

se detallan las problematicas identificados en el proceso de Abastecimiento y el

Cuadro 9. las problematicas del proceso de Almacenamiento.

Cuadro 8. Problemas criticos Proceso de Abastecimiento.

PROBLEMA GENERAL

Represamiento de materiales
en el &reade recepcion de
mercancia.

Esto se debe porque se recibe el material de un respectivo
proveedor, el cual llega sin previo aviso y en ocasiones son
lotes de gran wvolumen de mercancia, generando
represamiento en la mayoria de los casos, debido a que
ingresan simultaneamente dos o tres proveedores al mismo
tiempo.

PROBLEMAS ESPECIFICOS

Falta de personal en
recepcion de mercancia.

Actualmente el jefe de recepcion cuenta con un auxiliar, y en
ocasiones no realizan su labor correctamente al no revisar el
material que se recibe, cuando llegan varios proveedores al
tiempo.

No se cuenta con muelles de
cargay descarga.

El area de gestion de recibo se encuentra ubicada en el
segundo piso de la bodega, lo que genera incomodidad cuando
el volumen de material es muy grande. Cuando la mercancia
es transportada en camiones, no existen muelles que faciliten
el cargue o descargue de la mercancia.

Generacioén de colas parala
recepcion de mercancias

La llegada de proveedores a través de transportadoras es
ejecutada sin previo aviso, por ello se genera congestion de los
mismos cuando llegan varios al tiempo. Esta situacion ocurre
porque no se programa anticipadamente con los proveedores
horarios para el descargue del material.

Registro manual del formato
de recepcidon de mercancia.

El jefe de recepcién diligencia el formato de recepcion de
mercancia en fisico, generando pérdida de tiempo al transcribir
las cantidades recibidas, transportadora, proveedor, entre
otras.

Falta de alimentacion al
sistema SIIGO al momento de
recepcion de mercancia.

Como el formato se diligencia manual, luego es llevado al
auxiliar de compras, para que éste ingrese al sistema el
material recibido, generando retrasos en algunas ocasiones.

Debido a la infraestructura

de labodega, el recibo de

algunos materiales genera
riesgo.

De acuerdo a la distribucién del Layout, al momento de
ingresar tuberia no existe sefalizacion, lo que genera riesgo en
el personal, porque cuando el auxiliar carga el material pierde
visibilidad frontal y lateral, ya que la longitud de los tubos es de

506m.
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Cuadro 9. Problemas criticos Proceso de Almacenamiento.

PROBLEMA GENERAL

No existe demarcacion de
areas de almacenamiento.

Representaciones Ledn Gomez Ltda. maneja alrededor de
3.737 referencias pero no todas se encuentran activas en el
sistema SIGO, por ello los productos no se encuentran
localizados de forma fija en la bodega, ya que éstas no estan
demarcadas ni sefialadas en planta fisica.

PROBLEMAS ESPECIFICOS

Algunos productos no
aparecen registrados en el
sistema SIIGO

Se evidencia que un gran volumen de mercancia no aparece
registrada en el sistema y su control por parte del area de
inventarios en las auditorias es deficiente, lo cual demuestra
falta planeacion y organizacion en la ubicacion de los
productos.

Articulos de la misma

referencia ubicados en

distintos lugares de la
bodega.

Esto sucede por la limitante de espacio y la falta de ubicacion
fija para cada producto, ya que no se ha estandarizado la
posicion para cada articulo, por consiguiente los auxiliares
descargan la mercancia en cualquier sitio segun existan
espacios disponibles en cada piso.

Falta de capacitacion en
manipulacién de materiales.

Algunos de los auxiliares no tienen conocimiento de los
estandares que existen para preservar los productos y evitar
su deterioro al momento de almacenarlos, es decir no siguen
respectivas normas que contribuyen a un adecuado

almacenamiento.
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5 BENCHMARKING SECTOR FERRETERO BUCARAMANGA

El benchmarking consiste en comparar las métricas clave de un area de la empresa
contra las de sus competidores. La importancia del benchmarking radica en que
ofrece un contexto de comparacién inmediato con respecto a los iguales
(competidores directos e indirectos) permitiendo saber si se estd haciendo bien las
cosas 0 bien, se tiene margen para mejorarlas. Ademas, supone un ejercicio
perfecto para detectar oportunidades, amenazas asi como debilidades y fortalezas

gue provienen del entorno de competidores.

Para Representaciones Ledén GoOmez Ltda. se hace primordial el analisis y
mejoramiento de los procesos de almacenamiento y abastecimiento; por lo cual, la
planeacién y ejecucion de las actividades relacionadas al Benchmarking se centran
en recopilar la mayor cantidad de informacion de los procesos mencionados, en las
principales empresas del sector ferretero en la ciudad de Bucaramanga. En el
Cuadro 10. se relacionan los pasos que se llevaron a cabo para dar cumplimiento a

la planeacion, ejecucion y cierre del Benchmarking.

Cuadro 10. Pasos para la ejecucion del Benchmarking.

PLANEACION

CIERRE
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El instrumento de medida seleccionado para la implementacion del Benchmarking
fue la encuesta directa (véase Anexo 14.) con el gerente o administrativo
responsable de la gestion en cada una de las empresas seleccionadas. Junto con
el Administrador de Representaciones Ledn GOmez Ltda. se establecieron que las
principales empresas de referencia en el sector ferretero para Bucaramanga son:
FERRETERIA ALDIA S.A., DISTRIBUCIONES COLOMBIA LTDA., INVERSIONES
BALLESTEROS RUEDA S.A.S., RODAR OBRAS CIVILES E HIDRAULICAS
S.A.S., FERRETERIA REINA S.A. y HOMECENTER; de las cuales las 4 primeras

empresas accedieron a brindar su colaboracion en el trabajo por realizar.

A patrtir de los resultados obtenidos en las encuestas aplicadas (Véase Anexo 15.),

se logran establecer las siguientes conclusiones:

+ La evolucion de los sistemas de informacion en las empresas ferreteras en
Bucaramanga de acuerdo al estudio realizado es el siguiente: SIIGO, MANTIS, y
SIBERIAN. Los sistemas de informacion de acuerdo al estudio que se realizé en
las empresas, se encuentran mejor sincronizados, no absolutamente pero en un
mayor porcentaje. La FERRETERIA ALDIA S.A., afirma concentrar la mayor
cantidad de esfuerzos en mantener el sistema de informacion sincronizado, esto
con el fin de garantizar la trazabilidad de las operaciones, para lo que han
disefiado un cronograma sistematico de auditoria de inventarios.

+ En la mayoria de las empresas que fue generado este estudio se notd que los
pedidos se realizan con una orden de compra via email; y cuando llega el pedido
es verificado con la orden de compra, haciéndose manualmente. Para realizar
pedidos hay algunas empresas que tienen sistematizados modelos de inventarios
en el sistema de informacion, generando con esto no incurrir en sobrecostos por
almacenamiento, mantenimiento y orden de compra.

+ En el estudio a las empresas ferreteras se observo que a la hora de hacer una
compra se selecciona al proveedor mas adecuado, es decir, aquel que cumpla

con los requisitos de calidad, disponibilidad, condiciones comerciales, precio y
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variedad de producto. Por otra parte, las empresas afirman que uno de los
mayores logros es crear convenios de cooperacion con los proveedores y asi
tener planes de contingencia ante eventualidades no contempladas.

En las empresas que se hizo el estudio, los responsables de la gestion
respondieron que lo mas importante de los procesos logisticos es saber con
certeza los inventarios con los que dispone la empresa y que estos se encuentren
sincronizados con el sistema de informacion.

La clasificacion de la mercancia a la hora de almacenar en estas empresas es
distinta para todas, ya que todas tienen diferentes dimensiones de bodega y sala
de exhibicion, cabe resaltar que también los productos que mas rotan son los
mas cercanos a la salida de las instalaciones.

Las auditorias de inventarios que realizan en estas empresas varian mucho los
tiempos, en algunas solo se hace una vez al afio, otra cada 3 meses, y en otra
constantemente pero sin un dia en especifico.

La mayoria de las empresas del sector ferretero utilizan un modelo parecido a la
hora de entregar la mercancia a sus clientes. Y el proceso se realiza de la

siguiente manera:

Llega el cliente, este es atendido por un vendedor al cual el cliente le indica
los productos a comprar, el vendedor genera la factura apoyandose en el
sistema de informacion. Esta factura es cancelada en caja por el cliente;
después de esto, la factura llega al jefe de bodega, donde es delegada a un
bodeguero o auxiliar para que reuna y deje en la sala de despachos los
productos para que el cliente haga disposicion de estos, ya sea para llevar

en su propio vehiculo o en el ofrecido por la empresa.

Las opiniones de la competencia entre estas empresas se encuentra dividida, las
mas grandes se sienten lideres y ellos dicen que es por su organizacion; las mas
pequefias dicen que se esfuerzan cada dia para ser mejores competidores en

este sector.
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En la Figura 12. se relacionan las principales lineas de aplicacion destacadas en los

resultados obtenidos previamente. Las cuales, son utilizadas en la planeacion de
estrategias conjuntas para el Plan de Mejoramiento Logistico a implementar en la

empresa Representaciones Ledn Gomez Ltda.

Figura 12. Mejores Practicas — Resultados Benchmarking.

Auditorias de
Inventarios

Sincronizacio
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Infrmacion

Distribucion
ABC

FERRETERIA
ALDIA S.A.

Convenios de
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Proveedores

Preparacion
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BALLESTEROS
RUEDA S.A.S.

Tecnologia,
Maquinaria
y Equipo

Programacion
de Recepciéon
de Mercancia

Auditorias de
Inventarios

Dentro de las empresas encuestadas cabe destacar por su tamafio y participacion
en el mercado a la Ferreteria ALDIA, donde la Sra. Angela Rueda Santos,
perteneciente al departamento de mercadeo, manifestd, que uno los principales
diferenciadores de ventajas competitivas con las demas empresas del sector son
los convenios de cooperacion o los convenios a nivel de servicio. Pero por otra parte,
revela que las empresas como Ferreteria ALDIA estan llamadas a invertir en la
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construccion mediante planes de vivienda, edificios de apartamentos, oficinas, entre
otros; ya que al ser una empresa del sector ferretero, tiene a su disposicién todos
los materiales necesarios a costo de proveedores, o que aumenta el margen de
utilidad y amplia el nicho de mercado siguiendo el concepto de empresa extendida,
ejemplo de ello, son los edificios residenciales Torres del éxito, Tulipanes y
Orquidea Real que se vienen construyendo en el centro de la ciudad de

Bucaramanga.

Para el Sr. José Luis Ballesteros, Representante legal de Inversiones Ballesteros
Rueda S.A.S., una de las principales probleméaticas que debe afrontar el sector, son
la dependencia total de la malla vial de acceso a Santander; ya que el principal
producto que abastecen en la ferreteria es el cemento y tanto Holcim Colombia S.A.,
como Cementos Boyaca S.A., que son sus aliados estratégicos se encuentran
ubicados en el departamento de Boyaca, asi mismo ocurre con Acerias Paz del Rio,
proveedor de hierros; que en varias ocasiones se han vistos perjudicados por el
cierre de vias. Por otra parte, también manifiesta su preocupacion con la ampliacién
de zonas restrictivas para el transporte de materiales y carga en el area
metropolitana; para lo que habria que generar estrategias de reubicacion de los
centros de distribucion, alejandolos significativamente de los clientes.
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6 FORMULACION DE PROPUESTAS DE MEJORA

De acuerdo a la informacion recolectada en la etapa de “Diagnostico” sobre las
caracteristicas y comportamientos propios de cada una de las actividades de los
procesos logisticos de la empresa Representaciones Leon Gomez Ltda. ...véase el
numeral 3.2... y la etapa de “Benchmarking” en sector ferretero en la ciudad de
Bucaramanga ...véase el numeral 5... 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 la direccién de la empresa y los integrantes del proyecto. Las
propuestas de mejora se establecen de acuerdo a cada proceso logistico y se
clasifican en tres tipos: Mejoramiento de Procesos, Estandarizacion de Procesos y

Medicion y Control como se muestra en el Cuadro 11.

Cuadro 11. Clasificacion de Propuestas

TIPO DE PROPUESTA
ITEM PROPUESTA MEJORAMIENTO  ESTANDARIZACION MEDICION Y RESPONSABLE SUPERVISION  APROBACION | PLAZO
DE PROCESOS DE PROCESOS CONTROL
1 Gestidn de Inventarios X Bz Proyeclto ¥ |Gerente Administrativo Gerente Corto
Jefe de Inventarios
2 Distribucion Fisica y Rotulacion G Provec.to V" |Gerente Administrativo Gerente Mediano
Jefe de Inventarios
A q Equipo de Proyectoy - .
3 Estrategia de 5S's " _ " |Gerente Administrativo Gerente Corto
Auxiliar Administrativo
Sefializacion y Demarcacion de i
4 y i B EDeLe e Dy Gerente Administrativo Gerente Corto
Zonas de Almacenamiento Jefe de Bodega
q Equipo de Proyectoy [Director Administrativo
5 Manual de Almacenamiento o yeeoy Gerente Corto
Jefe de Bodega y Contable
- Equipo de Proyectoy |Director Administrativo
6 | Manual de Procedimientos LI O Gerente Corto
Jefe de Bodega y Contable
Planificacion de la Recepcion de i
7 i P X EEDCR Ay Jefe de Compras Gerente Mediano
Materiales Jefe de Bodega
Sincronizacion del Sistema de i i inistrati
8 Eq}l,po de PAro‘yectoAy Director Administrativo Gerente Mediano
Informacion Auxiliar Administrativo y Contable
Sistema de Indicadores de ) '
9 ., i Equipo de proyecto Sub-Gerente Gerente Mediano
Gestion KPI's
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6.1 PROPUESTA 1. GESTION DE INVENTARIOS

+ Objetivo: Gestionar de manera eficiente los inventarios de la empresa de acuerdo

a su relevancia para la operacion de la empresa.

La propuesta consiste en efectuar un andlisis de los inventarios, estableciendo
capas de inversion o categorias, con objeto de lograr un mayor control y atencion
sobre los inventarios; que por su himero y monto merecen una vigilancia y atencion
permanente. Para el andlisis de los inventarios es necesario establecer 3 grupos: A,
B y C; los grupos se establecen de acuerdo a la valorizacion del total de ventas
entre los meses de Abril, Mayo y Junio de 2014. Generalmente el 80% del valor de
ventas esta representado por el 20% de los articulos y el 80% de los articulos

representan el 20% de la inversién (Analisis de Pareto).

De acuerdo a esto, se exportan los datos del software SIIGO, detallando las
cantidades vendidas y el valor total de ventas. Los porcentajes de cada producto se
determinan a partir de su participacion en el total de ventas del periodo. En el Cuadro
12. se describe la manera en que se hallan los porcentajes de participaciéon en la
operacion de la empresa; de acuerdo a cada producto.

Cuadro 12. Metodologia para el Calculo del Porcentaje de Participacion.

PRODUCTOS \L:ENI:I[I))?Eﬁi \;rECI:IT-?ALS % DE PARTICIPACION

Producto 1 Und V. $S Ventas - $S Ventas / >.8S Ventas
Producto 2 Und V. SS Ventas - SS Ventas / >.8S Ventas
Producto 3 Und V. $$Ventas — > $S Ventas / 2 $S$ Ventas
Producto 4 Und V. $S Ventas - SS Ventas / 2.8S Ventas
Producto 5 Und V. SS Ventas - SS Ventas / >.8S Ventas
Producto 6 Und V. S$SVentas — > SS Ventas / 2.8S Ventas o%
Producto 7 Und V. S$S Ventas — SS Ventas / 2.8S Ventas °
Producto 8 Und V. $S Ventas — $S Ventas / >.8S Ventas

—
Producto n Und V. $$Ventas — > $S Ventas / 2.8 Ventas
>SS Ventas
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A partir de los porcentajes de participacion, se ordenan de mayor a menor, llevando
un acumulado de cada producto. Para la clasificacion, el Grupo A lo integran los
productos que generan el 80% de ventas, el Grupo B lo integran el 15% y el Grupo
C el 5%.

6.2 PROPUESTA 2. DISTRIBUCION FiSICA Y ROTULACION

+ Objetivo: Facilitar el flujo de los productos y el control de los mismos, con el fin
de mejorar la eficiencia al momento de surtir la mercancia en la posicion correcta
y agilizar el proceso de preparacion de pedidos.

+ Tiempo de ejecucion: 27 dias.

De acuerdo a los resultados obtenidos en la propuesta de Clasificacion de
Inventarios ABC, se busca realizar una reestructuracién completa de las zonas de
almacenamiento para facilitar el flujo de los productos y el control de los mismos.
Con el fin de disminuir los recorridos de los operarios de acuerdo a los productos de
mayor rotacion y relevancia para la empresa, se propone que por cada nivel y
mddulo de almacenamiento, se redistribuyan los productos de acuerdo al grupo que

pertenecen en la clasificacion ABC propuesta.

Para la demarcacion del Lay-out de la bodega se debe establecer que todas las
zonas de almacenaje deben estar perfectamente identificadas, por lo cual se
propone una codificacion por estanterias, la cual especifica que cada estanteria
debe tener asociada una codificacion correlativa, al igual que sus bloques deben
estar identificados con una numeracion, asi mismo las alturas de la estanteria,

comenzando por el nivel inferior y asignando nameros correlativos conforme se
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asciende en altura.3! El siguiente paso planteado para la codificacién por estanteria,
es identificar el lugar en el que encuentra ubicado el producto dentro de cada
estanteria o lugar de almacenamiento, dependiendo la seccion y el nivel sobre el

piso.

6.3 PROPUESTA 3. ESTRATEGIA DE 5S’s

+ Objetivo: 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

+ Tiempo de ejecucion: 23 dias.

De acuerdo al diagndstico elaborado ...véase el numeral 4.4... donde se evidencia
un insuficiente nivel de implementacion de las estrategias de 5S’s (52,50%), se
propone difundir y promover los conceptos necesarios para una eficiente aplicacion
de las estrategias y asi garantizar un adecuado lugar de trabajo en la empresa. La
propuesta consiste en 2 etapas principales; una primera de capacitacién con el
personal operativo y una segunda de implementacién de los conceptos aprendidos.

6.3.2 Capacitacion. 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 se capacita al personal administrativo y

operativo de planta, se brinda la asesoria completa en la importancia de la

31 SALAZAR. Bryan. “Disefio y layout de almacenes y centros de distribucion”. Disponible [en linea]
en http://ingenierosindustriales.jimdo.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial
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propuesta y se da a conocer los beneficios de cada estrategia, posteriormente,
cuando cada trabajador comprenda los conceptos bésicos, se da a conocer la
importancia del trabajo en equipo, las funciones de cada miembro en la ejecucion
del programa y cuales son los pasos a seguir para cumplir y garantizar la
permanencia de estas estrategias. El dia 20 de Noviembre de 2014, se realiza la
reunion de capacitacion y socializacion, a la cual asiste el equipo de implementacion
del programa (personal de apoyo administrativo asignado) como se muestra en la
Figura 13.; con quienes se inicia la labor de difundir el conocimiento de a 2
empleados a la vez, de manera que se garantice su total entendimiento. Durante 2
jornadas de trabajo (21 y 22 de Noviembre de 2014) se logra capacitar a 29 de los

37 empleados directos de la empresa, de los cuales la mayoria tienen funciones

operativas o de contacto directo con las areas de almacenamiento (Véase Anexo
16.).

=5 b
il
dii7i

A partir de los conocimientos brindados al personal de la empresa

Representaciones Leon Gomez Ltda., se da inicio a la etapa de puesta en marcha
de las actividades especificas por cada una de las 5 estrategias, a cargo de cada
operario y por un periodo de 2 semanas. Al finalizar este periodo de implementacion,

se realiza de manera comparativa, la evaluacion de las estrategias de 5S’s.
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6.4 PROPUESTA 4. SENALIZACION Y DEMARCACION DE ZONAS DE
ALMACENAMIENTO

+ Objetivo: Definir e implementar las sefializaciones y demarcaciones en el area de
trabajo de acuerdo a la normatividad vigente y en busca de mitigar los riesgos
laborales para los empleados.

+ Tiempo de ejecucion: 1 mes.

+ |nversion econdmica: $ 1’965.000 m/cte.

En una bodega, suele haber siempre maquinaria en movimiento, estanteria y otros
equipos que generan un peligro para la integridad de los trabajadores, que dia a dia
realizan sus labores sin percatarse de los riesgos a los que estan sometidos. Por
esta razon, las zonas de operacion deben tener sefializados (con un achurado de
color amarillo con negro) los lugares de precaucién y transito de las personas, para
que se constituyan en zonas seguras de desplazamiento. Para la demarcacion, se
debe pintar una senda enmarcada en lineas amarillas cruzada de lineas negras. En
cambio, las areas por donde deben transitar los vehiculos propios del
funcionamiento de una bodega, se debe hacer con una linea continua de color

amarillo, paralela a la estanteria y separada, por lo menos, a 20 cm de estos.

A partir de la definicidn fija de lugares de almacenamiento y la implementacion de
estrategias de orden y limpieza; se pueden definir los lugares de transito de
montacargas, estibadores, carretes y elevadores, asi como la ubicacion de
estanteria fija, lugares de almacenamiento a granel a nivel de piso y apilamiento de
productos. Por otra parte, se definen los lugares de alto riesgo y la ubicacion de
elementos de seguridad (botiquin, extintores, etc.). Posterior a esto y teniendo en
consideracion la normatividad aplicable, se establece con el proveedor del servicio,
la metodologia, especificaciones técnicas, cantidades, materiales y el cronograma

de las actividades a realizar, con el fin de cumplir el objetivo propuesto.
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6.5 PROPUESTA 5. MANUAL DE ALMACENAMIENTO Y MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS.

+ Objetivo: Estandarizar las préacticas logisticas en las areas de recepcion de
mercancia y almacenamiento de la empresa, de manera accesible y de facil
comprension.

+ Tiempo de ejecucion: 21 dias.

Dando continuidad al programa de 5S’s y la estandarizacién de las actividades que
se realizan en los procesos logisticos; se proponen la consolidacién y publicacion
de las metodologias de trabajo en el area operativa mediante los manuales de

Almacenamiento y Procedimientos.

6.5.1 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 méas eficaz. Con este manual no solo se
cuidaran los productos sino también la seguridad en el trabajo que se debe regir

para la proteccion de los trabajadores.

6.5.2 Propuesta Manual de Procedimientos de Bodega. Los manuales son a la
organizacién, 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,

32 ALVAREZ TORRES, Martin G. Manual para elaborar manuales de politicas y procedimientos.
Panorama Editorial. México. 1996. 24 p.
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los pasos y operaciones que deben seguirse para la realizacion de las funciones de

una unidad administrativas33.

La propuesta de crear un manual de procedimientos 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 informacion obtenida con anterioridad

sea completa, con este paso se llegd a una indagacién definitiva.

Para la construccién tanto del manual de almacenamiento como el manual de
procedimientos; se programa realizar las actividades de levantamiento de
informacion in-situ y revision de la documentacion entregada por los proveedores
durante una semana (10 — 15 de enero de 2015). Posteriormente, se hace una
desagregacion de la informacién y se inicia la redaccion y estructuracion de los
manuales (17 — 22 de enero de 2015), para dar paso a los correcciones y

socializacion al personal operativo de la empresa.

6.6 PROPUESTA 6. PLANIFICACION EN LA RECEPCION DE MATERIALES

+ Objetivo: Disminuir el tiempo de espera para los proveedores y eliminar el

33 RODDRIGUEZ VALECIA, Joaquin. Como elaborar y usar los manuales administrativos. Tercera
edicioén. International Thomson Editores. México. 2002. 100 p.
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represamiento de materiales en el area de gestion de recibo, aumentando la
eficiencia en el desarrollo de las actividades de aprovisionamiento.

+ Tiempo de ejecucion: 1 mes.

Esta propuesta consiste en realizar una programacion del dia y hora exacta para la
recepcion de mercancia enviada por los proveedores a través de transportadoras o
flota propia. Para la propuesta, se propone realizar la planificacion de recepciones
de mercancia mediante un formato de actualizacién constante, responsabilidad del
Jefe de Compras, que permita el registro de fecha, transportadora, proveedor,

unidades que seran entregadas y la hora que se le asignara para su llegada.

Basicamente esta propuesta busca que el jefe de compras en el momento de
realizar una negociacion con un proveedor establezca mediante mutuo acuerdo las
condiciones de recepcion y asi, el Jefe de Bodega y Jefe de Inventarios puedan
planificar y programar previamente el personal, equipo de trabajo e instalaciones
requeridas para tal fin. Con la implementacion de esta propuesta, se busca dar
solucién a los siguientes inconvenientes:

+ Represamiento de materiales en el area de recepcion de mercancia.

+ Falta de personal en recepcién de mercancia.

+ Generacién de colas para la recepcion de mercancias.

+ Acumulacion de horas extras.

6.7 PROPUESTA 7. SINCRONIZACION SISTEMA DE INFORMACION

+ Objetivo: Garantizar la sincronia entre el sistema de informacion SIIGO y los
productos almacenados en bodega.

+ Tiempo de Ejecucion 3 meses.
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Para Representaciones Ledn Gémez, la Sincronizacion 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.

A patrtir de los resultados obtenidos en la auditoria de inventarios ...véase numeral
4.6..., donde se obtiene que el 40% de los productos auditados presentan variacion
entre lo real y lo registrado en el sistema de informacion; se hace necesaria la
intervencién de las cantidades registradas en el sistema de informacion a partir de
la verificacion en bodegas. La metodologia propuesta consiste en realizar una
medicion inicial, desagregar secciones de productos, controlar las salidas y
entradas, realizar conteo y actualizacion 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. La propuesta se plantea para un periodo de tres meses
(Octubre, Noviembre y Diciembre de 2014); en los cuales se hace seguimiento a la
sincronizacion continua y la actualizacidn de registros mediante Auditorias de

Inventario.

La etapa de recoleccion de datos se propone realizar en 2 meses; al iniciar cada dia
de esta etapa, 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 debe realizar en compafiia del jefe de Inventarios de la
empresa y se 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
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
actualizar los datos en el sistema. Se recomienda iniciar la sincronizacion de datos
de acuerdo a los resultados de la clasificacibon ABC, ademas se sugiere que los
productos con altas cantidades en almacenamiento, realizar el conteo en horas de

bajo movimiento con el fin de afectar en lo menor posible la operacion.
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6.8 PROPUESTA 8. CONTROL Y SEGUIMIENTO DE LOS COSTOS
LOGISTICOS

+ Objetivo: Medir cada uno de los costos que asume la empresa Representaciones
Ledn Gémez Ltda. en el desarrollo normal de sus actividades relacionadas con
la logistica; para luego dirigir su atencion a los segmentos criticos y crear
estrategias para su reduccion.

+ Tiempo de ejecucion: 2 meses.

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 medicién

adecuado para cada uno de ellos. Para la implementacion de los registros de los

costos logisticos se recomendd seguir las actividades descritas a continuacion:

1. Desagregar los costos logisticos segun las categorias establecidas
(Aprovisionamiento y Almacenamiento).

2. Establecer las bases de célculo de cada uno de los elementos de los costos

logisticos por categoria (Formulacion).

Elaborar el informe de costos y servicios logisticos (Desagregacion).

Hacer analisis de los resultados.

Validar los resultados.

o 0 bk~ w

Elaborar un plan de mejoramiento incluyendo indicadores de costos logisticos.

El centro de costos de aprovisionamiento debe incluir los siguientes rubros, entre

otros:

*

Material de oficina

*

Costos de personal

L 4

Elementos de computacion y comunicaciones

L 4

Fletes y Transporte de materiales
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+ Depreciacion de Maquinaria utilizada en el descargue de materiales
+ Costos adicionales por devolucién de materiales

¢ Seguros de carga

+ Sobrecostos de transporte

+ Mantenimiento y servicios publicos de Zona de Recepcién

+ Programas de Seguridad y Salud en el trabajo

El centro de costos de almacenamiento debe incorporar los siguientes rubros, entre
otros:

+ Material de oficina

+ Costos de personal

+ Elementos de computacion y comunicaciones

+ Depreciacion de Maquinaria utilizada en el movimiento de materiales
+ Depreciacion de Estanteria

+ Depreciacion de Construccion

+ Mantenimiento y servicios publicos de Zonas de Almacenamiento

+ Perdida o baja de materiales

+ Variacion de Inventarios

+ Elementos para la preservacion de materiales

+ Control de Plagas

+ Programas de Seguridad y Salud en el trabajo

Los costos operativos por concepto de personal y demas incurridos en los dos
procesos, se tomaran conjuntos y posteriormente se asignaran a cada centro de
costos de acuerdo a la carga laboral o ponderacion. El seguimiento y medicion de
los costos logisticos queda bajo la responsabilidad del Director Administrativo y
Financiero de la empresa. Se plantea por parte de gerencia implementar la iniciativa
a partir del segundo semestre de 2015 debido a que la empresa se encuentra en
periodo de transicién de normas contables NIIF, segun reglamentacién por parte de
la DIAN.
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7 IMPLEMENTACION PROPUESTAS DE MEJORA

7.1 GESTION DE INVENTARIOS

Para la adecuada gestion de inventario, se establecio la propuesta de realizar una
clasificacion ABC de acuerdo al nivel de relevancia de los productos almacenados
sobre la operacion de la empresa (véase Anexo 17.); de lo cual se obtienen los

resultados descritos en el Cuadro 13.

Cuadro 13. Resultados de la Clasificaciéon ABC.

GRUPO CANTIDAD DE % DE VALOR (COP) % ) % ACUMULAI?O
REFERENCIAS REFERENCIAS VENTAS PARTICIPACION | PARTICIPACION
A 489 12,35% $ 2.177.109.489,00 80,02% 80,02%
B 896 22,63% $ 407.444.090,00 14,98% 95,00%
C 2574 65,02% $ 136.005.733,00 5,00% 100,00%
TOTAL 3959 $ 2.720.559.312,00

De los 489 Referencias del Grupo A, las 5 de mayor participacién son 3 tipos de
Cemento Gris y 2 Tipos de Pegante Ceramico; entre los cuales tienen una
participacion de mas de 11% y representan la mayor linea comercial que maneja la
empresa Representaciones Leén Gomez Ltda. Las principales recomendaciones de

acuerdo a cada grupo de productos se establecen a continuacion:

+ GRUPO A: Las unidades pertenecientes al grupo "A" requieren del grado de rigor
mas alto posible en cuanto a control. Esta zona corresponde a aquellas unidades

que presentan una parte importante del valor total del inventario, donde se
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destacan las lineas de cemento, hierros y pinturas. Para esta clase de productos,
el jefe de compras pueden celebrar contratos o acuerdos a nivel de servicios
(SLA) con los proveedores que aseguren un suministro constante y en cantidades
que equiparen la proporcion de utilizacion, tomando en cuenta medidas
preventivas que mitiguen el riesgo como los llamados "proveedores B" o
“proveedores de respaldo”. El grupo "A" en cuanto a Gestidén del Alimacenes debe
de contar con ventajas de ubicacion y espacio respecto a las otras unidades de
inventario, estas ventajas son determinadas por el tipo de almacenamiento que
se utilice; para lo que se recomienda seguir el criterio de que los productos mas
relevantes se encuentren a la menor distancia de la zona de despacho.

Se considera esencial lograr acuerdos con las empresas distribuidoras de la linea
de cementos (Holcim Colombia S.A. y Cemex Colombia S.A.), ya que es el
producto de mayor repercusion en la operatividad de la empresa; asi mismo se
recomienda en los productos tipo accesorios gama alta, tener un control mas

constante sobre su inventario existente y el estado en que se encuentren.

GRUPO B: Los productos “B” se recomienda ser seguidos y controlados
mediante el sistema de informacion (SIIGO) con revisiones perioddicas por parte
del jefe de bodega y jefe de inventarios. Los controles y seguimiento del modelo
de inventario son analizados con menor frecuencia que en el caso de las
unidades correspondientes al grupo "A". Los costos de almacenamiento deben
disminuirse, ya que por su baja rotacién y relevancia, estaran almacenados por
mayor tiempo; para ello se recomienda ubicar en opilaciones maximas vy
aprovechamiento de fondos en las estanterias. En términos de inventarios de
seguridad, los niveles deben ser establecidos mas bajos que el grupo “A”, pero
con un control periodico de los estados fisicos y fechas de caducidad de los

productos.

GRUPO C: Esta es la zona con mayor numero de unidades de inventario, por

ende un sistema de control periédico o de rutina es adecuado para su
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seguimiento. Un sistema de punto de re-orden que no requiera de evaluacion

fisica de las existencias suele ser suficiente; pero se debe hacer énfasis en la
verificacion de la integridad y caducidad de los productos debido a los largos

periodos de almacenamiento.

7.2 DISTRIBUCION FISICA Y ROTULACION

A partir de la aprobacién de la propuesta por parte de Gerencia, se establece el
grupo de trabajo y el cronograma de actividades (véase Anexo 18.) con una
duracion total de 27 dias. (18/Nov/2014 — 19/Dic/2014). Para establecer la
codificacion de secciones dentro de las &reas de almacenamiento de la empresa,
se identifico cada nivel con un nimero (de manera ascendente, iniciando en 1) y
cada médulo con una letra del abecedario (de manera ascendente, iniciando en A),
para lo cual la asignacion de cédigos queda establecida de acuerdo a lo relacionado

en el Cuadro 14.

Cuadro 14. Identificacién de Niveles y Modulos.

NIVELES ‘ SENALIZACION ISOMETRICA

] o . SECCION
MODULO 1 od
309.880 m?2 LEoNcomez Lo SECCION 1A .
> . SECCION 1B
NIVEL | R N/ 1
MODULO 2 5
1 342.68 m? LEONGoMEZLTDA
] e SECCION
MODULO 3 SR
536.40 m? wEDGomeztion,
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Cuadro 14. (Continuacion).

1 %
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NIVELES SENALIZACION ISOMETRICA
i SECCION
MODULO 1 )
186.24 m? B ﬂ SECCION SECCION 28
; SECCION 2C
NIVEL | MODULO 2 SECCION :
210.78 :
2 9 m? 15BN cowez Lioa
) SECCION
MODULO 3 ;
473.12 m? LEON GOMEZ LIDA
) SECCION
MODULO 1
321,18 m? LFEN Gouez oA SECCION 34 T
SECCION Sheciim X
SIEEL MODULO 2
3 347,23 m? moﬁeaﬁﬁfﬁm
) SECCION
MODULO 3
537,12 m? moﬁ%‘&iﬁé‘i”ﬂf“m
) SECCION
MODULO 1
313,52 m2 R i I[sEccion 48
SECCION 4C
NIVEL ] SECCION
MODULO 2 e
4 340,15 m? LEON GOMEZ LTDA
) SECCION
MODULO 3
520,18 m? i M

Luego de identificar cada seccidn, se realiza la codificacién de estanterias o sitios

de almacenamiento por cada mdédulo del lay-out, donde se asigna a cada estanteria
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un nimero (# #). La asignaciéon de los numeros se realiza de izquierda a derecha

-
.

cumpliendo una distribucion tipo U, para facilidad del recorrido.

El siguiente paso planteado para la codificacion por estanteria, es identificar el lugar
en el que encuentra ubicado el producto dentro de cada estanteria o lugar de
almacenamiento. Para las estanterias con productos de tamafio pequefio, cada
seccion vertical se identificO por letras del abecedario siguiendo parametro
ascendente, es decir “A”, “B”, “C” y asi sucesivamente; para cada seccion vertical,
se identificd con nimeros de manera ascendente desde la parte inferior (sin contar
el piso). Para los lugares de almacenamiento en piso, granel o Unicos productos
(mayor tamafio) se identificaron con letras del abecedario de manera ascendente y
seguidas de la letra “U”, haciendo referencia a “Unica ubicacién”. En la Figura 15. se
detallan un ejemplo de la codificacion y ubicacién de los productos en las zonas de

almacenamiento.

Figura 15. Ejemplo de codificacion y ubicacion de productos.

UBICACION: PISO 2 - MODULO 3 - ESTANTERIA 3

CODIFICACION:

2C-03-C1
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7.3 ESTRATEGIAS DE 5S’s

Para la implementacion por parte de los operarios capacitados en la empresa
Representaciones Leén Gomez Ltda. se establecen las siguientes actividades por
cada una de las 5 estrategias, ademas de recomendaciones y resultados
evidenciados durante el periodo evaluado. Todas las actividades se realizaron entre

el periodo del 15 de noviembre de 2014 y el 7 de enero de 2015.

7.3.1 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 periédicamente es llevado al &rea dispuesta en las
bodegas para su posterior manejo. En las areas de almacenamiento de la empresa
existen elementos como productos descontinuados, vencidos y mercancia inactiva,
gue 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.

7.3.2 Segunda S- SEITON (Organizar): Se asigna un lugar para cada elemento
necesario en la operacion de la empresa, como las herramientas, mercancias,
mecanismos de transporte interno y demas documentos, con el fin de que se
mantengan ordenados y puedan ser identificados facilmente al momento de su
utilizacién. Para lograr llevar a cabo la propuesta se inicia un proceso de
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 ubicacién sea lo mayor visible. Se

rotula para identificar cada seccibn de bodega, herramientas, zona de
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almacenamiento del inventario, mecanismos de transporte interno, puntos de
seguridad y limpieza, extintores, recipientes de manejo de residuos, lo cual sirve de

abastecimiento para el planteamiento de la Propuesta 4 ...numeral 6.4...

7.3.3 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 iluminacion.

+ 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
se encuentra en el suelo de las bodegas.

+ Lubricar y limpiar los dispositivos de apertura como las puertas y ventanas.

+ |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 15. Para garantizar la continuidad de estas medidas, se establecen unas
normas basicas de Aseo y Limpieza; asi como una distribucién de turnos para liderar

las posteriores jornadas (Véase Anexo 19.).

Cuadro 15. Evidencia Implementacion SEISO.
ANTES _ DESPUES
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Cuadro 15. (Continuacion).
ANTES ,, DESPUES
w o = ofr

7.3.4 Cuarta S- SEIKETSU (Bienestar Personal). Mediante su implementacion

se busca garantizar la buena imagen del personal, respeto por las normas de

seguridad, promocion 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 proteccidn personal que se entregan

con la dotacion.

+ Cuidado personal (bafio diario, aseo, peinado, buena presentacion, etc.)

+ La prevencion de enfermedades laborales con la solicitud de citas médicas
periddicas y acompafiamiento de la ARL.

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

Segun 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
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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 recomendo a 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 periédicamente en higiene y seguridad en el trabajo.

7.3.5 Quinta S- SHITSUKE (Disciplina). Con la implementacién de esta
estrategia, se busca mantener los resultados de las demas estrategias
implementadas; por lo tanto se requiere que el trabajador se familiarice con el
programa de 5S’s, por esto, se es necesario mantener informado constantemente
a los trabajadores mediante el uso de volantes, carteleras y comunicaciones como
los evidenciados en la Figura 15.; los cuales, ayudan a su efectiva aplicacion y
continuidad. Por otra parte se definié que el primer lunes de cada mes (iniciando el
dia 5 de enero de 2015) se impartiran charlas informativas sobre los hallazgos y
lecciones aprendidas (mes anterior) referentes a seguridad, orden y aseo en el lugar
de trabajo. A las charlas es de caracter obligatorio asistir el personal de bodegas y
area de ventas, dichas charlas seran impartidas por el jefe de bodega, quien es el

responsable de velar por el cumplimiento y aplicacion de las 5 estrategias.
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7.3.6 Medicion y Evaluacion de Resultados. Con la implementacion de las
estrategias se observa un cambio de aspecto para mantener el habito de limpieza,
orden y aseo en las bodegas. A partir del diagndstico inicial en cuanto la utilizaciéon
de las estrategias de 5S’s ...véase el numeral 4.4..., se procedid a efectuar
nuevamente la lista de chequeo para las estrategias de 5S’s (véase Anexo 20.), con
el fin de contrastar los resultados y evidenciar mejoras en la apropiacion de normas,

practicas y rutinas que permitan tener un lugar de trabajo acorde a las necesidades.

Cuadro 16. Resultados Obtenidos — Implementacién 5S’s.

- MEDICION FINAL
MEDICION .
ESTRATEGIA TG SUNTAIE GRADO DE GRAFICO
OBTENIDO CUMPLIMIENTO

(CIisEi!‘Fizclar) 45,00 % 15/20 75,00 % DIAGRAMA DE RED - 58's

SEITON oo
(Ordenar) 55,00 % 16/20 80,00 %

SEISO SHITZUKE SEITON

(Limpiar) 65,00 % 19/20 95,00 %
SEIKETSU

(Bienestar 60,00 % 15/20 75,00 %

personal) SEIKETZU
SHITSUKE
(Disciplina) 37,50 % 15/16 93,75 %

100



REPRESENTACIONES

LEON GOMEZ LTDA,

En el Cuadro 16. Se relacionan los resultados obtenidos de la medicién final, junto
a los resultados obtenidos en el diagnostico. Cabe destacar que aunque se
evidencia mejora en cada una de las estrategias, con un resultado promedio de
aplicacion del 83,33% (80/96), se deben seguir implementando actividades que las

consoliden, principalmente en la clasificacion y el bienestar personal.

7.4 SENALIZACION Y DEMARCACION DE ZONAS DE ALMACENAMIENTO

A partir del visto bueno dado por la empresa, se inician las gestiones en busca del
proveedor del servicio; para esto, el equipo de proyecto se contacta con la empresa
“Medios Activos Publicitarios S.A.S.” de la ciudad de Bogota, con el fin de establecer
asesoramiento directo sobre la utilizacion de sefializacion y demarcacion de
seguridad en bodegas con Pintura EpoOxica y Cinta ToughStripe para pisos de trafico
pesado, sefalizacion de zonas de almacenamiento y prevencion de riesgos. La
empresa, después de analizar las necesidades presentadas, remite una cotizacion
por valor total de $ 1°885.000 m/cte. (véase Anexo 21.), que junto a la adquisicién e
instalacion de 2 acrilicos informativos por parte de la empresa “Publioriente” por
valor de $ 80.000 m/cte. (véase Anexo 21.), se obtiene una inversion total $
1’965.000 m/cte.; los cuales son aprobados por gerencia, asignando un tiempo de
ejecucion de 1 mes. En el Cuadro 17. Se relaciona evidencia fotografica del proceso

de demarcacion y sefalizacion realizado por la empresa proponente.

Dentro de los beneficios de la propuesta se destacan: la reduccién de accidentes
de trabajo, cumplimiento de legislacion vigente (Ley 9 Enero 24 1979, Resolucion
2400 mayo 22 de 1979, Resolucién 1016 marzo 31 de 1989, Ley 55 de 1993 y el
decreto 1609 de 2002) y atencion de normatividad aplicable (NTC 1867, NTC 1461.
1987, NTC 1700, NTC 1931, etc.).
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Cuadro 17. Sefializacién y Demarcacion de Zonas de Almacenamiento.

ANTES DESPUES

EMPRESA

Medios Activos Publicitarios

7.5 MANUAL DE ALMACENAMIENTO Y MANUAL DE PROCEDIMIENTOS.

Para la realizacién del Manual de Almacenamiento (Véase Anexo 22.), se procedi6
a realizar un chequeo en bodegas, donde se pudo observar como la empresa se
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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 consolidar un 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 Seguridad3®
y la Resolucién 2400 de 1979 por el cual se establecen algunas sobre Vivienda,
Higiene y Seguridad en los establecimientos de trabajo®¢; ademas se tuvo en cuenta

las especificaciones de los proveedores para el cuidado integro de los productos.

Por otra parte, con la informacion recopilada de las labores realizadas por los
trabajadores, se procedié a redactar y estructurar el manual de procedimientos
(Véase Anexo 23.) 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, el jefe de bodega, jefe de inventarios y el director
administrativo y financiero de la empresa, revisaron el manual para brindar sus

aportes, integrar temas excluidos y la validacion del mismo.

Dentro de la socializacion 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 informacién que contenga, asi mismo para estar al tanto de la

34 UNIVERSIDAD NACIONAL DE COLOMBIA. Manual para la adquisicién 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

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

36 COLOMBIA. MINISTERIO DE TRABAJO Y SEGURIDAD SOCIAL. Resolucion 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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dinamica empresarial y la normatividad vigente aplicable. Por otra parte se dejé
como recomendacion; actualizar los perfiles de cargos de acuerdo a las actividades

dispuestas en el manual de procedimientos.

7.6 PLANIFICACION EN LA RECEPCION DE MATERIALES

Para la planificacion y programacion de la recepcion de materiales, luego de ser
aprobada la propuesta por la empresa, se determinan los responsables y las
actividades que se ejecutaran con sus respectivos recursos. El equipo responsable
estd conformado por el Jefe de Compras que es la persona que se hara cargo de
programar la recepcion de mercancia, el Jefe de Bodega seré el responsable del
descargue de la mercancia y el Jefe de Inventarios quien liderara la ubicacion y

actualizacion de las cantidades en el Sistema de Informacion.
Como primera actividad, se construye con el jefe de compras un formato, como se

muestra en la Figura 16., que permite tener control general y programacion en

tiempo real de los envios de proveedores.

Figura 16. Formato Programacion Recepcion de Materiales.

o« PROCESO DE APROVISIONAMIENTO Versin: 01
LEON GOMEZ LTDA FORMATO PARA LA PROGRAMACION EN LA RECEPCION DE MATERIALES COD: FOR-ABA-001

FECHA TRANSPORTADORA PROVEEDOR UNDS HORA RESPONSABLES OBSERVACIONES
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El formato propuesto, debe ser la principal herramienta utilizada por el jefe de
bodega en la planeacién del descargue y la programacion de personal. Por otra
parte, el jefe de compras hace una relacion de todos los proveedores en la base de
datos y de las empresas transportadoras que han tenido vinculos con la empresa,
con el fin de remitir una circular (véase Anexo 24.); donde se especifica el
funcionamiento de planeacion para el area de gestidén de recibo; luego de que el
proveedor tenga conocimiento del funcionamiento, se procede a realizar las
siguientes actividades:

+ El transportista se comunica con el area de compras para obtener la hora de
entrega pactada y proporcionar informacioén de la carga.

+ El auxiliar de compras verifica el aviso previo y lo confirma con la informacion
recibida por teléfono del transportista, para estipular la hora exacta en que sera
entregada la mercancia.

+ El auxiliar de compras deja constancia de los datos recibidos y la hora pactada
en el formato propuesto anteriormente e informa al Jefe de Bodega.

+ ElI Jefe de Bodega programa el Personal y Equipo necesario para el
desembarque de la carga.

+ El Jefe de Inventarios destina las zonas de almacenamiento para la mercancia e
informa al Jefe de Bodega

+ El transportista llega de acuerdo a la cita asignada.

¢ Se procede a la recepcion del material y diligenciar respectivos documentos
referentes a la gestion de recibo.

+ Se almacena de acuerdo a las directrices del Jefe de Inventarios y se procede a

hacer la entrada al sistema de informacion.

La programacion en la recepcion de materiales se empieza a efectuar a partir del
primer dia de inicio de labores (5 de enero de 2015); en esa misma semana (5 — 10
de enero de 2015) se realiza la programacién anticipada de 33 recepciones (véase
Anexo 25.), de las cuales en ninguna se presentaron inconvenientes en los tiempos

programados.
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7.7 SINCRONIZACION SISTEMA DE INFORMACION

La recoleccion y sincronizacion es realizada entre las fechas del 20 de Octubre al
12 de Diciembre de 2014. Durante esta etapa se utiliz6 un formato de toma de datos
(véase Anexo 26.), donde cada dia se relacionaban las cantidades existentes en el
sistema, la hora de inicio del conteo, las cantidades contadas y la hora de cierre
para cada producto. Al finalizar la jornada laboral, momento en que las ventas y
despachos se suspenden, se inicia el proceso de actualizacion en la base datos
(mddulo de inventarios en SIIGO), con acceso exclusivo mediante el usuario del jefe

de inventarios. El valor a ingresar es calculado de acuerdo a la siguiente ecuacion:

#.Contado — #. Despachos + #. Recepciones — #. Pendientes = #. Actualizado

Donde,

#. Contado = Dato tomado del conteo en bodegas por el equipo auditor (und).

#. Despachos = Cantidad de ventas del producto (und).

#. Pendientes = Productos en bodega, que no han sido entregados pero ya se les
ha dado salida (und).

#. Recepciones = Cantidad de productos recepcionados durante la jornada (und).

Para la actualizacion de los datos se tuvieron en cuenta los valores de pendientes
arrojados por el sistema, ya que estos productos a pesar de no ser entregados en

bodega, son contados en fisico al momento de hacer las auditorias.

7.7.1 Auditoria de Verificacion. Al finalizar la etapa de recoleccion de datos y
sincronizacion de los mismos en el sistema de informacion de la empresa; se realiza
una auditoria de verificacion el dia 5 de Enero de 2015, fecha en que se retoman
las actividades de la empresa; con lo cual, se pretende revisar el alcance de la

implementacion y su eficiencia, ademas de proponer mejoras en el procedimiento
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de auditoria de inventarios y establecer la planeacion periddica de las auditorias de

seguimiento.

Durante la auditoria de verificacion, se seleccionaron 30 productos de manera
aleatoria; de los cuales, después de realizar el conteo en bodegas, se obtiene que
sélo 7 de ellos no coinciden con los valores registrados en el sistema; lo que significa
una reduccion en 33,7 puntos porcentuales (Véase Anexo 27.); aunque cabe
destacar que de los 7 productos identificados, 2 se miden en unidades métricas y 3
existen en cantidades elevadas de inventarios, lo que dificulta su control. Por otra
parte se obtiene un 0,25 % en diferencia promedio, lo que en comparacién con los
5,56 % de la auditoria inicial, se considera una mejora significativa. En el cuadro 18

se presentan los resultados y estadisticas de las dos auditorias realizadas.

Cuadro 18. Comparativa Resultados de Auditorias de Inventario.

MEDIDA INICIAL FINAL REDUCCION

TOTAL VARIACION (UND) 123,27 14,03 88,6%
VARIACION PROMEDIO (UND) 4,109 0,468 88,6%
PRODUCTOS CON VARIACION (UND) 18 7 61,1%
PRODUCTOS CON VARIACION (%) 60,00% 23,33% 61,1%
VARIACION PROMEDIO (%) 5,6% 0,25% 95,5%
VARIACION MAXIMA % 50,0% 3,5% 93,0%
VARIACION (MEDIANA) % 0,6% 0,0% 100,0%
VARIACION MINIMA % 0,0% 0,0% --

A partir de esta fecha (5 de enero de 2015), se programan auditorias de seguimiento
para el ultimo sabado de cada mes, con el fin de mantener el indicador actualizado
y el proceso controlado. Aunque cabe destacar, que para el jefe de inventarios, en
consecuencia a los excelentes resultados obtenidos, manifiesta realizar auditorias

no programadas o sorpresa, con el objetivo de ser mas rigurosos en el control.
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8 INDICADORES DE GESTION LOGISTICA

Todas las actividades pueden medirse con parametros que enfocados a la toma de
decisiones son sefales para monitorear la gestion, asi se asegura que las
actividades vayan en el sentido correcto y permiten evaluar los resultados de una
gestion frente a sus objetivos, metas y responsabilidades. Estas sefales son
conocidas como indicadores de gestion, en REPRESENTACIONES LEON GOMEZ
LTDA. no se tiene implementada la medicién y control de los procesos mediante
indicadores de gestion logistica. Una de las causas que origina esta situacion es el
desconocimiento de las ventajas que ofrecen en la toma de decisiones para la
adopcion de buenas practicas que le permitan buscar un mejor posicionamiento en
el mercado y tener una sélida ventaja competitiva. Debido a la situacién sefialada,
se hace imprescindible 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.

El Objetivo principal de la implementacion de Indicadores de Gestion Logistica es
garantizar el seguimiento y control de los procesos de Aprovisionamiento y
Almacenamiento a través del tiempo; ademas de contribuir a la toma de decisiones

estratégicas, tacticas y operativas de la empresa.

8.1 PLAN DE IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE INDICADORES

8.1.1 Reunién con los directivos para debatir propuesta. El dia 13 de
Septiembre de 2014, se realiz6 una reunion con el Gerente General, el Sub-
gerente, el Jefe de Bodega y el Jefe de Inventarios; con el fin de socializar y evaluar

la propuesta de manera formal. Durante la reunion se conocen las expectativas por
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parte de la empresa, asi mismo dan a conocer los beneficios a mediano y largo

plazo; consecuencia de tener implementado un cuadro de indicadores en la

empresa; por otra parte, se establece la duracion para la implementacion en cada

una de sus fases, asi como se observa en la Figura 17.

Figura 17. Cronograma de Actividades — Indicadores de Gestidn Logistica.

DIAGRAMA DE GANTT

O Nombre detarea + Duracién ~ Comienzo v Fin

1 4 Reunién de Solializacion de la propuesta 1dia sab 13/09/14 sab 13/09/14

2 Requisitos por parte de la empresa 1dia sab 13/09/14 sab 13/09/14

3 Beneficios de la implementacion 1dia sab 13/09/14 sib 13/09/14

4 Adquisicién de compromisos 1dia sab 13/09/14 sab 13/09/14

5 Asignacion de recursos 1dia sdb 13/09/14 sab 13/09/14

6 Aprobacién del cronograma 1dia sdb 13/09/14 sab 13/09/14

7 Identificacién de los procesos logisticos para el 2 dias lun 15/09/14  mar 16/09/14
sistema de indicadores

8 Anlisis de la planeacion Estratégica, Misiony 3 dias mié 17/09/14 vie 19/09/14
Vision de la empresa para la postulacion de
indicadores

9 Revision Bibliografica 5 dias lun 22/09/14  vie 26/09/14

10 Postulacion de Indicadores de Gestion 1dia? lun 29/09/14  lun 29/09/14
Logistica KPI's

n = Revision de Indicadores propuestos por parte 0 dias mié 01/10/14 mié 01/10/14
de las partes interesadas

12 |E Asignacion de Responsables y Frecuenciade  5dias lun 06/10/14 vie 10/10/14
Medicién para cada Indicador

Lt Definicion de Metas a alcanzar y Tolerancia 5 dias lun 13/10/14 vie 17/10/14
para cada indicador

4= Socializacién y Revision del Sistema de 0dias lun 20/10/14  lun 20/10/14
Indicadores Propuesto

15 Recopilacién de Informacién Mes de 3dias lun 20/10/14  mié 22/10/14
Septiembre y Ciculo de la Primera Medicion

16 | Presentacion Indicadores de Gestion Logistica 1dia vie 24/10/14  vie 24/10/14
del Mes de Septiembre

17 & Presentacion Herramienta para el Seguimiento 1 dia vie 24/10/14 vie 24/10/14
y Control de Indicadores

18 Capacitacién Partesinteresadas 5 dias lun 27/10/14 vie 31/10/14

19 E Implementacién Sistema de Indicadoresde 50 dias lun 03/11/14  vie 09/01/15

Gestion Logistica

» 01 06 11 16 21 26 01 06 11 16 21 26 31 05 10 15 20 25 30 05 10 15 20 25 30 04 09 4

Olsep’'14d 15sep'14 29sep’14 13o0ct’'14 270’14 10nov'14 24nov'14 08dic'14 22dic'14 05ene’15

Los compromisos adquiridos por parte de Gerencia son:

L 4

Aportar los recursos necesarios y de manera oportuna para el buen desarrollo de

la propuesta.

Facilitar el acceso a la informacion contable, logistica y financiera.

Socializar la propuesta a los diferentes niveles de la organizacion.

Garantizar la trazabilidad de los indicadores

Mantener la informacion actualizada

Dar continuidad al Sistema de Indicadores implementado; para lo cual se debe

solicitar apoyo a la empresa desarrolladora del Sistema de Informacion de la

109



empresa, con el fin de que los resultados de la propuesta sean exportados a un
Modulo de Gestion de Indicadores.

8.1.2 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 identificacion de las actividades a medir en 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 prondstico de demanda, la
planeacién de requerimientos y cada uno de los factores que satisfacen las
necesidades de abastecimiento de la empresa.

+ El proceso de Almacenamiento estd compuesto por procesos de distribucién y
acondicionamiento fisico de las bodegas, preparacion de pedidos y gestion de
inventarios. Para este proceso se es pertinente medir la evolucion de los costos

y tiempos en la operatividad de las bodegas.

8.1.3 Analisis Estratégico y Formulacion de Indicadores. La empresa
Representaciones Leon Gomez Ltda. define su direccionamiento estratégico hacia
el cumplimiento de sus objetivos; por lo cual, necesita de herramientas de gestion
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, vision y politica de calidad de la empresa.

Cada indicador debe ser planteado bajo la sustentacion de lograr medir variables

gue afectan la razén de ser y el querer ser de la empresa. Los indicadores no sélo
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buscan medir, sino gestionar los resultados obtenidos para una correcta toma de
decisiones. Tomando como base la planeacién estratégica y los procesos definidos
anteriormente, se adapta el modelo de gestidbn para aplicarlo a la estructura
estratégica de la empresa como se muestra en el Cuadro 19., donde destacan los
objetivos estratégicos y los indicadores de gestion aplicables. Posteriormente, se
establecen fichas técnicas para cada indicador (Véase Anexo 28.), donde se
relaciona informacion necesaria para su identificacion, como: definicidon, expresion
matematica, unidad de medida, objetivo, periodicidad, fuente de informacion,
tendencia, linea base o valor estandar dentro de los parametros normales, meta,

toleranciay responsables de seguimiento y de cumplimiento.

Cuadro 19. Formulacion de Indicadores Logisticos.

ITEM ESTRATEGIA OBJETIVOS INDICADORES LOGISTICOS PROCESO
MISION: Representaciones Le6n » i
! |Gémez LTDA., Desde 1985 es una Ofertar un amplio Ordenes Perfectas Aprovisionamiento
empresa familiar honesta y portafolio de productos
2 |comprometida en la venta, de la mejor calidad Volumen de Compra Aprovisionamiento
comercializacion y distribucion de
3 articulos de ferreteria y materiales Costo por metro cuadrado Almacenamiento

para la construccion de excelente
calidad a precios justos,
disponiendo de personal calificado Mejorar la Eficiencia
y comprometido en la prestacion de de los Procesos

5 |un senvicio oportuno para con los Tasa de Recepciones diarias | Aprovisionamiento
clientes; Con un Horario de atencion
de lunes a sabado desde las 06:30

Valor Econdmico del Inventario | Almacenamiento

6 Pedidos Pendientes al Dia Almacenamiento
a.m.
VISION: Perdurar por varias Acuerdos a Nivel de Servicio N
7 ) , Aprovisionamiento
generaciones como lideres del Pactados
mercado regional en la venta,
8 | comercializacion y distribucion de Tiempo de Entrega Proveedores | Aprovisionamiento
articulos de ferreteria y materiales :
9 para la construccion, con REOEDIFALIEnEE Almacenamiento
responsabilidad social y comercial | Optimizar Recursos de Almacenados

que nos garantiza solidez financiera|  Infraestructura

y Crecimiento sosterible Exactitud del Inventario Almacenamiento

10

111



REPRESENTACIONES

LEON GOMEZ LTDA,

8.1.4 Método de Calculo KPI's. A partir de la revision bibliografica realizada, se
definieron las formulas para cada uno de los indicadores por proceso, asi mismo, la

fuente de informacion de la que se obtuvieron los datos:

8.1.4.1 Célculo Indicadores Proceso de Aprovisionamiento. Las formulas para
los indicadores de gestion logistica del proceso de Aprovisionamiento son:

+ Ordenes perfectas: Es un indicador que evalua el cumplimiento de las entregas
de los proveedores. Estd compuesto por el porcentaje de entregas completas (sin
faltantes de producto), entregas bien documentadas entregas a tiempo y
entregas sin defectos.

v' Célculo:

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

v" Fuente de Informacién: Listado 6érdenes de compra generadas por el Jefe de

Compras y lectura de observaciones relacionadas al respaldo del mismo.

+ Volumen de compra: Es el porcentaje sobre las ventas de los pesos gastados en

compras.

v' Célculo:

Valor de compra
Valor = * 100%
Total de las ventas

v" Fuente de Informaciéon: Mddulo de ventas y valores mensuales de las
compras realizadas en la empresa, informacion tomada del Sistema de
Informacion SIIGO.

+ Tiempo de Descargue: Permite conocer el tiempo promedio necesitado para el
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descargue de mercancia en el proceso de Aprovisionamiento.

v' Célculo:

Total Tiempo de Descargue Mes
Total Ordenes Recibidas

Valor =

v" Fuente de Informacién: Planilla de Verificacion de recepcién de mercancia,

contrastada con la programacion de recepciones.

¢ SLA Pactados: Permite evaluar la gestion del area de compras en la
consecucion de Acuerdos a Nivel de Servicio pactados con los proveedores.

v' Célculo:

Val SLA Pactados 100%
= ES
ator Total de Proveedores 0

v' Fuente de la Informacién: El area de compras realiza la gestion con
proveedores y el area administrativa y financiera es quien pacta los SLA. El
software de informacion permite conocer la cantidad de proveedores

registrados.

+ Tiempo de Entrega Proveedores: Medir el nivel de servicio y compromiso de
los proveedores es vital para la empresa; por ello, se hace necesario comparar
el tiempo promedio de entrega de los proveedores entre el real y el pactado con

anticipacion.

v" Caélculo:

Sumatoria Tiempos de Entrega Proveedores

Valor = Total de Ordenes de Compra

v' Fuente de la Informacién: Se implementa un registro de Ordenes de Compra
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para el &rea de compras (véase Anexo 29.), donde se especifica la fecha en
que se generod la orden y la fecha en que se cierra la recepcién del pedido
completo. A partir de este indicador se pueden generar comparaciones entre
lo pactado segun el formato de programacion de recepcion de materiales

...véase numeral 6.6... y lo real, con el fin de generar estrategias de mejora.

8.1.4.2 Célculo Indicadores Proceso de Almacenamiento. Las formulas para los

indicadores de gestion logistica del proceso de Almacenamiento son:

+ Valor econdmico del inventario: Mide el costo del inventario fisico dentro del

costo de venta de la mercancia.

v' Célculo:

Val Costo de Venta Mes 100%
= £ 3
ator Valor Inventario Fisico Promedio 0

v" Fuente de Informacién: Relacion de compras y valorizacion de inventarios

(Promedio) de los modulos correspondientes en el software SIGO.

¢ Costo de Pendientes Almacenados: Permite conocer el nivel de inventario que

no genera valor a la operacion.

v" Célculo:

Valorizado de pendientes
Valor = - - — % 100%
Valorizado de inventario

v' Fuente de Informacion: Datos obtenidos del reporte de valorizacion de

inventarios arrojado por sistema de informacion SIIGO.

+ Costo metro cuadrado: Consiste en conocer el valor de mantener un metro

cuadrado de bodega.
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v" Célculo:

Costo total operativo bodega
Valor =

Total area de almacenamiento

v" Fuente de la Informacién: Se solicita al area administrativa y financiera un
reporte de los gastos operativos de bodega al mes y la depreciacion de la

construccion. Se calcula el area sobre el plano de Almacenamiento.

+ Pedidos Pendientes: Determina el promedio de pedidos pendientes por

entregar al finalizar una jornada de trabajo.

v' Célculo:

Numero Pedidos Pendientes por Despachar
Valor =

Dias Laborales al mes

v' Fuente de la Informacion: El jefe de Bodega realiza un registro diario, al
finalizar cada jornada de trabajo, del total de facturas por despachar

materiales.

+ Exactitud del Inventario: Al establecerse como politica que al mes se deben
realizar por lo minimo una auditoria de inventarios, los resultados se generan a

través de este indicador de gestion.

v' Célculo:

Sumatoria Porcentajes de Variacion de Inventario en Auditoria

Valor =
ator NiUmero de Productos Auditados

v" Fuente de Informacién: Informes de Auditorias de Inventarios por parte del

Jefe de Inventarios.
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8.1.5 Asignacion de responsables y frecuencia de medicién. En esta fase se

definen los responsables de medicion 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, tiempo de entrega de proveedores y
ordenes perfectas.

+ Jefe de Logistica e Inventarios: exactitud del inventario, costo de pendientes
almacenados y valor econémico del inventario

+ Jefe de Bodega: tiempo de descargue de mercancia y pedidos pendientes al dia.

+ Director Administrativo y Financiero: SLA pactados costo metro cuadrado.

Para garantizar el mantenimiento del sistema de indicadores de Gestion, se
conformé el Comité Estratégico, integrado por el Jefe de Compras, el Jefe de
Logistica e Inventarios, Jefe de Bodega, Director Administrativo y Financiero y el
Sub-Gerente de la Empresa. Este cuerpo de la organizacién tendra 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.

+ Presentar Informe de Gestion de Indicadores a Gerencia.

Para la Frecuencia de Medicion se propone realizarla mensualmente, debido a la
disponibilidad de obtencion de la informacién. Se inicia tomando una medicion inicial
en el mes de Septiembre, como se encuentra detallado en el cronograma...véase
numeral 7.1... 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.
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8.1.6 Definicion de las metas y tolerancias. Debido a que la empresa nunca ha

trabajado con los indicadores planteados, no conoce la meta éptima para controlar

la medicion; por lo cual a partir de la primera medicion, junto con el Comité

Estratégico se establecen las tolerancias, alertas y metas para cada indicador,

descritas en el Cuadro 20.

Cuadro 20. Metas y Tolerancias para cada indicador.

PROCESO DE APROVISIONAMIENTO

Inventario

ITEM INDICADOR TIPO - AMARILLO META
1 Ordenes Perfectas | PORCENTAJE <95% >=95% & <98% >=98% & <100% 100%
>90% & <=95%;
0, 0, =29 0, 0,
2 Volumen de Compra | PORCENTAIJE | >95% / <75% S=75% & <80% >=80% & <90% 85%
Tiempo de Descargue . . . . .
3 , PROMEDIO >40 min >20 min % <=40 min <=20 min 15 min
de Mercancia
Acuerdos a Nivel de
4 L. PORCENTAIJE <=20% >20% & <50% >50% 60%
Servicio Pactados
Tiem Entr
5 Sl 6 SR PROMEDIO >4 dias <=4 dias & >2 dias <=2 dias 1dia
Proveedores
PROCESO DE ALMACENAMIENTO
ITEM INDICADOR TIPO - AMARILLO META
Costo por metro
1 PROMEDIO >$1.000 > S$300 & <= $1.000 <=5300 200
cuadrado 2 ? ? ? 2
Valor Econémico del >=35% & <45%;
2 ) PORCENTAJE | >65% / <35% 0 > | >=45% & <=55% 50%
Inventario >55% & <=65%
Pedidos Pendientes al
3 . PROMEDIO >5 >28&<=5 <=2 0
Dia
Costo de Pendientes
4 PORCENTAIJE >8% >=5% & <= 8% <5% 1%
Almacenados
Exactitud del
5 PORCENTAIJE >3% >=1% < 3% <1% 0%

117



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

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

*

Ordenes de Perfectas, se establece una meta ambiciosa de 100%, debido a que
se necesita que los pedidos que se generados garanticen una adecuada gestion
de las compras como proceso indispensable en la operacién de la empresa.
Volumen de Compra, se traz6é una meta del 85% debido a que se requiere
controlar los costos por compra y el objetivo es mantener este valor estable,
cercano a la meta.

Tiempo de Descargue de Mercancia, se establece como meta 15 Minutos debido
a que se intenta que haya una planeacién adecuada al descargue, lo que
disminuya al minimo los tiempos operacionales.

Acuerdos a Nivel de Servicio, se busca generar una cooperacion directa con los
proveedores, para lo cual se establece que el 60 % garantizan la continuidad del
negocio.

Tiempos de Entrega Proveedores, A partir de los SLA la empresa busca tener
una disponibilidad inmediata de los pedidos por lo tanto la meta ambiciosa
propuesta fue de 1 dia en promedio.

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
gue se reciben del proveedor, garantizando la calidad de los productos que se
ofrecen.

Valor Econdmico 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 $300/m?, un valor aceptable que la
empresa espera alcanzar, tratando de disminuir los costos operativos sin afectar
directamente su eficiencia. Ademas considerando que tiene aproximadamente
2.800 m? de zonas de almacenamiento.

Pedidos Pendientes al Dia, se busca disminuir al maximo los pedidos pendientes.
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Se establece una meta de cero para garantizar un servicio oportuno al cliente.

genera valor a la empresa.

Valor Econémico de Pendientes, tiene por meta 1%, ya que es inventario que no

Exactitud del Inventario, Con las auditorias de inventario, se busca reducir a

menos del 1 % las variaciones entre lo real y que se encuentra registrado en el

sistema de informacion.

8.1.7 Herramienta de Seguimiento y Control de Indicadores. Mediante el uso

de la herramienta Microsoft Excel 2013® se propuso una serie de plantillas y

maodulos para el ingreso de los datos de los indicadores, mostrando la trazabilidad

y generando alertas (véase Anexo 30.). La herramienta es de uso transitorio, ya que

por parte de la empresa adelanta gestiones para adquirir un software especializado

o solicitar a los programadores de SIIGO la inclusion del médulo de Indicadores. En

la Figura 18. Y Figura 19. se muestran algunos pantallazos de la herramienta

propuesta para el control y seguimiento de indicadores.

Figura 18. Pantallazos Herramienta Propuesta

AD DICADORES D 0
PR VAR ACHAEIE s
CoD INDICADOR DEFINICION IPERIODICIDAD) FORMULA TIPO
Es un indicador que evallia el cumplimiento de Ias entregas de los proveedores. Estd U
IND-ABA-001 Ordenes Perfectas por el de entregas (sin faltantes de producto), entregas Mensual Valor = “100%
bien entregas a tiempo y entregas sin defectos, Total pedides geerados
Valor de compra
IND-482:002|  Volumen de Compra  (Es el porcentaje sobre las ventas de los pesos gastados en compras Mensual | Valor = o s * 100% Porcentaje
Tiempo de Descargue de |Permite conocer el tiempo promedio parael de iaen el Total Tiempo de Descargue Mes N
ND-ABA- T M I Valor & s Pi di
(1i0:484.003 Mercancia proceso de Aprovisionamiento. S ozl Total Ordenes Recibidas Tomece
Acuerdos a Nivel de Permite evaluar la gestion del drea de compras en la consecucion de Acuerdos a Nivel de SLA Pactados
ND-ABA- M Valor = —————————+ 10 P
ND-ABA-003) Senicio Pactados Senvicio pactados con los proveedores. posist e Total de Proveedores " necackie
Medir el nivel de servicio y cot 0 de Io:]pvuowes es wﬂal para la empresa; por Sumatoria Tiempos de Entrega Proveedores
IND-ABA-005 pmpo de Entrega Proveedorfello, se hace necesario compafar el po promedio de entrega de los proveedores R Valor = —— e deCoare al de Ordenes de Compra Promedio
entre el real y el pactado con aiticipas
AD DICADORES DE G 0 E u IE
iy 0
cop INDICADOR OBJETIVO IPERIODICIDAD) FORMULA UNIDAD DE MEDIDA
5 i 5 I operativo bodega
Wy Cuantificar el costo del drea de almacenamiento respecto a los costso de operacion Viloy o L5t total op 9
IND-ALM-002| Costo por metro cuadrado ne Mensual B tal areads lattandniionts Promedio
Valor Econémico del : Valorizado de pendientes
- ALM-{ Valor = +100
[IND-ALM-003 Exentado Medir y controlar el valor del inventario promedio respecto a las ventas. Mensual Al orisido & tavektaris 100%
A . |Determina el promedio de pedidos pendientes por entregar al finalizar una jornada de olai - aaiee Polidos Poidbonten yor Despachir
IND-ALM-004| Pedidos Pendientes al Dia irabajo. Mensual s oy o P Promedio
Valorizado de pendientes
Costo de Pendientes 2 .4
IND-ALM-005 Permite conocer el nivel de inventario que no genera valor a la operacion. Mensual lor = —————————1100% Porcentaje
Almacenados 8 Valorizado de inventario
Al establecerse como politica que al mes se deben realizar por lo minimo una auditoria de| Sumatoria Porcentajes de Variaciin de leventerio e Auditoris
IND-ALM-006| b _ M Blocnsamicanoes st ot
(NO-ALM00E| - Exactitud delInventario. (i e yarios 1os resuitados se generan a ravés de este indicador de gestion onsual | e Wimers de Prodacis Inbder Fromadi

CONTENIDO
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Figura 19. Pantallazos Herramienta Propuesta
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8.1.8 Implementacion Sistema de Indicadores. El primer paso es realizar una

prueba piloto para dar a conocer el funcionamiento de los indicadores de gestion
logistica aplicados a la empresa. Esta prueba permite familiarizar al personal con la
nueva herramienta que se implementa, 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
exportacion de la informacion que requiere cada usuario para la evaluacion y
seguimiento. Posterior a la prueba piloto, se lleva a cabo el acompafiamiento a los
responsables del alistamiento de la informacién antes de iniciar la medicion de cada
indicador y su ingreso al aplicativo planteado en el software Excel del paquete de
office de la empresa (Véase Anexo 30.) mediante conexion de red corporativa.
Trascurridos dos dias de la actividad, se revisa junto con el Sub-Gerente la
informacion introducida para corroborar que se ingresaron los datos correctos y en

las fechas establecidas.

8.1.9 Resultados Obtenidos Los resultados del calculo de los indicadores por
proceso se reflejan en la herramienta implementada, donde adicionalmente al

ingreso de datos, en la pestafia “REPORTE” se observa un cuadro resumen con los
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resultados de cada indicador por proceso, ademas de sefiales tipo semaforo que
indican el nivel de tolerancia descrito. En el Cuadro 21. se relaciona el reporte de

los resultados obtenidos entre los meses de Septiembre a Diciembre de 2014.

Cuadro 21. Cuadro Reporte — Indicadores de Gestion.

PROCESO DE APROVISIONAMIENTO
INDICADOR META SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

Ordenes Perfectas 100% | | 86,71% | 92,39% | ) 95,87% | 96,52%

-

2 | Volumen de Compra | 85% || 38,88% | 42,68% | 77,59% |O 81,47%

Tiempo de Descargue
de Mercancia
Acuerdos a Nivel de _
4 o 60% 1,94% 7,26% 18,11% | 20,67%
Servicio Pactados @ ¢ 1@ ¢ @ 0 o

Tiempo de Entrega

15min | [(129,15min | 22,85min | 122,33 min |()14,89 min

5 1di 4,61di () 3,97di i 1,99 di
Proveedores ia | [()4,61dias |_)3,97dias | 3,50dias |0 1,99 dias
PROCESO DE ALMACENAMIENTO
INDICADOR META SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Costo por metro i i i
1 P $200 (' $661,75 1 $416,02 ) $305,08 O $262,56
cuadrado
Valor Econdmico del : :
2 . 50% || 60,50% | 59,87% |@ 53,06% | 30,09%
Inventario
Pedidos Pendientes al : : :
3 Dia 0 (13,36ped |_)3,00ped | )2,04ped [D 1,56ped
. Costo de Pendientes 1% @ 9,53% @ 6.9a% @ 6.89% @ 482%
Almacenados 1957 - IR - eI hEER
Exactitud del i i
5 0% 0, [ y 0, [ | 0, 0,
[ () 5,60% o 1,13%  1,30% D 0,25%

En términos generales se puede observar que a partir de que la administracion de
empresa empieza a medir sus procesos por medio de indicadores de gestion, se
inician los controles para disminuir los riesgos asociados. Para el Gerente de la
empresa, tener un cuadro de indicadores por muy sencillo que sea, ayuda a tomar

decisiones como niveles de compra y ademas sirve para que los operarios y los

121



jefes de bodega e inventarios se autoevallen y busquen mejorar sus indicadores de
los cuales son responsables. A | mes de enero, la empresa estandarizé los
indicadores de gestion logistica e inicio la gestion para el disefio de indicadores a

todos los procesos de a empresa.

8.1.10 Mejora Continua de los Procesos. Cabe resaltar el apoyo brindado por la
gerencia que permitio llevar a cabo la ejecucidn de la propuesta. Durante la etapa
de implementacion se evidencié 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.

REPRESENTACIONES LEON GOMEZ LTDA, ademéas de evaluar y medir sus
procesos con indicadores de gestidn 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
periodicamente.

+ Capacitar continuamente al personal responsable de su uso y consolidacion.

+ Extraer la informacion necesaria y completa de las bases de datos del sistema
de informacién SIIGO, informes histéricos, entrevistas abiertas o alguna otra
fuente confiable de informacion.

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

+ Seleccionar y crear nuevos indicadores de gestion que contribuyan a la medicion

y control de los procesos.
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9 CONCLUSIONES

+ El diagnéstico detallado de los procesos logisticos por parte de personal externo,
como son los autores del proyecto, ayudo a sensibilizar a la administracion de la
empresa sobre problematicas y situaciones que no habian sido identificadas por
el personal propio de la empresa, ya que terminaban siendo parte de la cultura
organizacional con que se labora cada dia. Ademas la realizacion de un
Benchmarking en el sector ferretero de la ciudad de Bucaramanga ayuda a
conocer qué lineas de negocio pueden ser mejoradas y la manera en como las
demas empresas se han destacado dentro de la competencia. Con lo anterior se
concluye, que las empresas dedicadas a la comercializacion de productos para
la construccion deben enfocar sus esfuerzos en la operacion logistica y el

compromiso directo con el cliente bajo el concepto de empresa extendida.

+ El desarrollo de propuestas a partir del diagnostico de los procesos logisticos;
permite establecer planes integrales definidos a corto y mediano y largo plazo,
que a su vez se traduce en eficiencia en la planeacién de recursos de inversion.
Con los resultados obtenidos de la implementacion del plan de mejoramiento
logistico propuesto para la empresa Representaciones Ledn Gomez Ltda. se
concluy6é que con propuestas enfocadas a la operacion y el bienestar de los
trabajadores, se contribuye a la estandarizacion y mejora de los procesos de
Aprovisionamiento y Almacenamiento; asi mismo, se favorecen temas criticos

como las condiciones de trabajo.

+ Una de las mas altas inversiones economicas, infraestructurales y de capital
humano para la empresa en los ultimos afios, fue la adquisicion de un software
integral que brindara solucion a cada una de las actividades transaccionales de
la empresa, ya que por su complejidad se estaban saliendo de control;

paraddéjicamente, modulos como el de valorizacion de inventarios en el sistema
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de informacion implementado se catalogan como ineficientes debido a la
desactualizacion de sus bases de datos. Con los resultados obtenidos en la
sincronizacion del sistema de informacion, en términos de inventarios fisicos, se
concluye que sin importar la complejidad de las bases de datos, la integracion de
informacion y la empresa programadora del software; lo mas importante es tener
la informacion consolidada, actualizada y de forma oportuna, lo que garantiza una

efectiva y correcta operacion en cada uno de los procesos de la empresa.

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
direccion de la empresa y de los trabajadores en pro de lograr un mejor lugar de
trabajo. Ademas, a partir de la formulacion y apropiaciéon de los manuales de
Procedimientos y Almacenamiento, se concluye que mantener la informacion,
actividades y procesos estandarizados, contribuye a que cada trabajador se

desemperie de la mejor manera y se asegure la continuidad del negocio.

Medir las variables de los procesos de una empresa como Representaciones
Ledbn Gémez Ltda. ayuda a conocer exactamente el funcionamiento y la
operatividad de los recursos que actualmente se utilicen. Por lo tanto, cabe
destacar que la implementacién de un sistema de indicadores de gestion logistica
para la empresa permitié a la administracién, conocer el comportamiento de cada
uno de sus procesos a través del tiempo; brindando informacién necesaria para
la toma de decisiones y formulacion de planes de accidon en busca de la

mitigacion de riesgos inmersos en la operacion.
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10 RECOMENDACIONES

+ Serecomienda ala empresa Representaciones Ledn Gémez Ltda., estandarizar,
documentar y dar continuidad a las auditorias de inventarios de manera periddica,
con el objetivo de crear alertas ante posibles inconsistencias entre las bases de
datos y las existencias reales en las areas de almacenamiento. Ademas de
mantener los resultados dentro de los margenes de tolerancia dispuestos en el

Sistema de Indicadores.

¢+ De acuerdo a todas las mejoras implementadas, se recomienda a la
administracion de la empresa incluir las actividades como las auditorias de
inventarios, la programacion de rutinas de aseo, el diligenciamiento de nuevos
registros y otras responsabilidades en el manual de funciones de la empresa; asi
como la actualizacion de su propésito central y objetivo retador enmarcados en

la mejora continua y eficiencia de los procesos.

+ Con laimplementacién del sistema de indicadores de gestion logistica, se brinda
herramientas de control y medicién de los procesos; por tal motivo se sugiere la
optimizacién del aplicativo propuesto, exportando los datos recolectados y
solicitando su estructuracion en un moédulo de Gestion de Indicadores en el
software SIIGO. Por otra parte se invita a cada uno de los responsables de la
consolidacion de informaciébn a cumplir con las fechas establecidas y los
pardmetros de los indicadores; esto con el fin de garantizar la trazabilidad de los

datos y el acceso a informacién oportuna y veras.

+ 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, planeacion estratégica y manejo de materiales.
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