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RESUMEN

TITULO: MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS LOGISTICOS DE LA EMPRESA ALCA
LTDA".

AUTORA: ARIZA ACOSTA, Mayra Juliana™

PALABRAS CLAVE: Proceso, Logistica, Eficiencia, Gestion, Aprovisionamiento,
Almacenamiento, Despacho, Indicadores logisticos.

DESCRIPCION

ALCA LTDA, es una empresa dedicada a la comercializacion de aparatos
electrodomésticos en el area metropolitana de Bucaramanga y con diferentes puntos de
venta a nivel nacional.

El presente proyecto tiene como propdsito mejorar los procesos logisticos de
aprovisionamiento, almacenamiento, preparacién de pedidos y despacho de la empresa,
de tal forma que el desempefio de la cadena de suministro sea de manera eficiente y se
logre aumentar el nivel de servicio al cliente.

Su desarrollo inici6 con la realizacion de un diagndstico general de los procesos
logisticos, que permitié conocer la situacion actual de la empresa y detectar los factores
criticos que generan inconvenientes en el desempefio global de los procesos. Con base
en los resultados de este diagnostico, se disefid un plan de mejoramiento para los
procesos de almacenamiento y despacho en la empresa.

Se implementaron las propuestas que fueron aprobadas por el gerente de la empresa, las
cuales consistieron en la adecuacion del area de almacenamiento, la redistribucion de los
productos en bodega, la creacion de los manuales de almacenamiento, procedimientos y
funciones y responsabilidades, utilizacion de una herramienta para el transporte de los
productos, mejoramiento de la programacion de pedidos y la utilizacién de indicadores de
gestion logistica.

“Proyecto de grado. Modalidad Practica Empresarial

“Universidad Industrial de Santander. Facultad de Ingenierias Fisico —Mecéanicas. Escuela de
Estudios Industriales y Empresariales. Directora del proyecto: Dra .Myriam Leonor Nifio. Tutor del
proyecto: Miguel Alvarado.
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ABSTRACT

TITLE: IMPROVEMENT IN THE LOGISTICS PROCESSES AT ALCA".

AUTHORS: ARIZA ACOSTA, Mayra Juliana”™

KEY WORDS: Process, Logistics, Efficiency, Management, Provisioning, Storage,
Dispatch, Logistics indicators.

DESCRIPTION

ALCA is a company dedicated to the marketing of home appliances at the metropolitan
area of Bucaramanga and it has different branch offices around the country.

This project aims to improve the logistics processes of provisioning, warehousing, picking
and delivery of the company, achieving to the efficiency of the performance in the supply
chain and increasing the level of the customer service.

The development of the project began with the realization of a general analysis of the
logistic processes that provided the enough information to know the company's current
situation and identified the critical factors that create difficulties in overall performance of
the logistic processes. Based on the results of this analysis, the author proposed an
improvement plan that was designed for storage and delivery processes in the company.

The proposals approved by the manager of the company were implemented, which
included the adequacy of the storage area, the redistribution of products at the
warehouse, the creation of the storage, procedures and responsibilities manuals, the use
of a tool for the products transportation, improved scheduling of orders and the use of
logistics management indicators.

"Degree Project: Modality business practice.
“Universidad Industrial de Santander. Faculty of Physical Mechanics Engineering. School of
Industrial Engineering, Head professor: Dra. Myriam Leonor Nifio. Coordinator: Miguel Alvarado.
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INTRODUCCION

Un eficiente manejo logistico es el desafio de las empresas comercializadoras,
pues con él se logra el cumplimiento de los requisitos del cliente, marcando
una diferencia en el nivel de servicio y logrando que la empresa cree una
ventaja competitiva. Por esta razon los procesos deben ser agiles llevando a la
empresa al cumplimiento de sus objetivos y a un posicionamiento en el

mercado.

Debido a lo anterior y en busqueda de consolidar a ALCA LTDA. como uno de
los mejores distribuidores de electrodomésticos, la gerencia ha manifestado el
interés de iniciar un proyecto que permita disefiar e implementar mejoras en los
procesos de aprovisionamiento, almacenamiento, preparacion de pedidos y
despacho, con el fin de tener mayores niveles de desempefio en el servicio al

cliente y en costos.

La primera parte de este proyecto consiste en el desarrollo de un estudio que
diagnostica el estado actual de todos los procesos logisticos de Alca Ltda.,
incluyendo el analisis del sistema de informacion que maneja la empresa y el
estudio de nivel de servicio tanto de los clientes como de los proveedores.

Con base en el diagnéstico general se formularon propuestas de mejora con el
fin de solventar los problemas criticos que se presentan en cada uno de los
procesos logisticos de la empresa. Finalmente, se realizé la implementacion
de las propuestas que fueron aprobadas por la gerencia de la empresa y la

evaluacion de los resultados obtenidos con las mejoras implementadas.
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TABLA DE CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS

Objetivos Propuestos Cumplimiento

Realizar un diagndstico del estado
actual de las operaciones que se llevan
a cabo en el sistema logistico de la
bodega principal de ALCA Ltda.

Capitulo 4

Subcapitulo 4.1, 4.2, 4.3,
44,45

pag. 34 - 65

Identificar los problemas criticos que
se presentan en cada proceso del

Capitulo 4
Subcapitulo 4.1, 4.2, 4.3,
4.4

sistema logistico de la empresa. pag. 35-71
Proponer e implementar las mejoras Capitulo 5
que sean autorizadas por la direccion a | Subcapitulo 5.1, 5.2,5.3
los diferentes procesos y actividades | pag. 72 — 106
que se ajusten alas necesidades de la | Capitulo 6
empresa, de tal forma que se logre un | Subcapitulo 6.1,6.2,6.3
aumento en la eficienciay desempefio | pag. 107-128
global del area.
Elaborar los manuales de
Capitulo 6

almacenamiento, procedimientos y de
funciones y responsabilidades del
personal que se encuentre

Subcapitulo 6.1.3, 6.1.4,
6.1.5

directamente relacionado con la pag. 117 - 119
operacion logistica.
Capitulo 5
Disefiar e implementar un sistema de Sl,‘bcapitU|° 5.3
indicadores de gestion logistica para Pag., 101- 106
hacer seguimiento y evaluaci6n de los = C@PItulo 6
diferentes procesos. Subcapitulo 6.3
pag. 125 - 128
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Alca Ltda. es una empresa comercializadora de toda clase de aparatos
electrodomésticos y computadores. Cuenta con 10 almacenes en el area
metropolitana de Bucaramanga, 15 por fuera de la ciudad y su bodega principal

esta ubicada en la calle 36 No. 23-43.

1.2. RESENA HISTORICA

Alca Ltda. es una empresa santandereana fundada en agosto de 1982 por
Alonso Castillo Ortiz, quien abrié un pequefio local en la calle 36 # 23-59 de
Bucaramanga dedicado a la venta de muebles para el hogar. El 16 de febrero
de 1989 en Bucaramanga, mediante la escritura publica #0426 se constituyo la
sociedad ALCA LTDA., conformada por cuatro de los hermanos de la familia
Castillo Ortiz.

A través de los afios la empresa abrié varias sucursales en Santander y en
otros departamentos como Boyaca, Cesar, Guajira, Atlantico y Casanare,
logrando ser reconocida a nivel nacional por la calidad y variedad de sus

productos.

ALCA LTDA después de mas de 24 afos de existencia es una empresa lider
distribuidora de marcas como Mabe, Centrales, General Electric, Sony, L.G.

Electronics, Whirlpool, etc.

Con el pasar del tiempo es sindénimo de credibilidad, solidez, mejoramiento
continuo, siempre pensando en la satisfaccibn de las necesidades de sus

clientes.
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1.3. DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO

1.3.1. Misién

“Somos una empresa dedicada a la comercializacion de electrodomeésticos de
forma eficaz, oportuna, segura y econdmica para satisfacer a la comunidad en

sus necesidades y expectativas.”

1.3.2. Visién

“Ejercer el liderazgo y mantener la presencia activa en el ambito regional y
nacional ofreciendo calidad, eficiencia y profesionalismo en las distintas

actividades ofrecidas.”?

1.3.3. Estructura Organizacional

La estructura organizacional de la empresa estd compuesta por tres niveles

jerérquicos: Gerencial, profesional y operativo como se muestra en la figura 1.

Figura 1. Estructura organizacional de la empresa.

MINTA DE SOCIQOS
CONTROL 4_[ GERENTE H SECRETARIA ]
INTERNO

-
JEFE DEL JEFEDE TESORERiA JEFE DE
DPTO. DE CUENTAS VENTAS
COMTABILIDA COMERCIALES \

MWensajero Yendedores
Auxiliares

JEFE DEL
DPTD. DE
DESPACHOS

Auxiliar de

repartos
juridico

Auiliar de

Auxiliares
repartos

de cartera

Fuente: Alca Ltda.

'ALCA LTDA. Plan estratégico de la empresa. [Sistema de informacién SIIGO]. Versién 2 para
ALCA. Bucaramanga.
? Ibid.
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1.4. MAPA DE PROCESOS

Figura 2. Mapa de procesos de la empresa
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) ) atencidn al . H
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Fuente: Alca Ltda.

1.5. PORTAFOLIO DE PRODUCTOS

La empresa ofrece un amplio portafolio de productos electrodomésticos y
computadores, que se encuentras divididos en tres lineas de producto: Linea
Blanca, Linea Marrén y Computadores. En la tabla 1 se muestran los tipos de

productos que pertenecen a cada linea.

Tabla 1. Lineas de producto.
Linea Productos

Estufas, refrigeradores, cocina, hornos,

Blanca . D
lavadoras, secadoras, aires acondicionados.

Equipos de sonido, cédmaras de video-

Marron e .
fotograficas, televisores.

‘ Computadores | Computadores y accesorios.
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1.6. PROVEEDORES

Con el objetivo de ofrecer un amplio portafolio de productos a sus clientes, Alca
Ltda., cuenta con 16 proveedores diferentes reconocidos a nivel nacional e
internacional. Varios de los proveedores venden a la empresa mas de una linea
de producto, en la tabla 2 se pueden observar el total de ellos clasificados en

cada linea.

Tabla 2. Proveedores de la empresa por linea de producto.

Linea Proveedores

Mabe Colombia S.A, L.G Electronics, Industrias
Haceb, Whirlpool, Samsung Electronics, Indusel
Blanca S.A., Industrias Superior, Indufrial S.A., Blancandina
Colombia, Oster de Colombia, Electrolux S.A.,

Industrias Colombia.

L.G Electronics, Samsung Electronics, Sony
Colombia S.A.

Marrén

L.G Electronics, Samsung Electronics, Sony
Computadores Colombia S.A., Compumayx, Distribuidora KTDC,
Canal digital S.A.

Fuente: Alca Ltda.
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2. GENERALIDADES DEL PROYECTO

2.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

ALCA es una empresa dedicada hace 23 afios a la comercializacion de
electrodomésticos que a través de los afios ha crecido considerablemente
teniendo actualmente mas de 20 puntos de venta distribuidos en todo el pais.
El manejo de los procesos logisticos es un punto clave en el éxito de las
operaciones a nivel de toda la organizacién y éste se ha proyectado de manera
tradicional, lo que no permite enfocarse en las operaciones que agregan valor a

la empresa y que representan su sostenibilidad en el mercado.

La empresa tiene actualmente inconvenientes respecto al proceso de
almacenamiento ya que la bodega no cuenta con una distribuciéon eficiente de
los productos, no existen normas de gestion, no hay sefializacion de los
espacios, se encuentran mercancias en los pasillos y hay desorden en general.
Adicionalmente, se presentan problemas al momento de manipular los
productos pues la falta de herramientas apropiadas junto con la falta de un
lugar de preparacion de pedidos hace que transportar productos de gran
tamafo sea ineficiente, presente riesgos para los operarios de bodega y se

retrase toda la operacion.

El proceso de despacho de mercancia presenta deficiencias debido a las
demoras en la preparacion de pedidos, la falta de planeacién en las rutas y la
falta de acuerdos entre el vendedor y el cliente para el horario y lugar de
entrega de los productos, o que hace que no se entreguen los productos de
manera oportuna generando un impacto negativo en la imagen de la empresa y

una disminucion en el nivel de servicio al cliente.
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Ademas, la empresa no cuenta con herramientas como los indicadores de
gestion que permitan evaluar y controlar la efectividad de los procesos de

aprovisionamiento, almacenamiento y despacho de mercancias.

Segun los problemas planteados anteriormente es evidente que hay necesidad
de disefiar e implementar propuestas de mejora en los procesos logisticos de
la empresa, que conllevaran a un eficiente uso de los recursos y por ende a
potenciar su actividad comercial, permitiendo una mejora en el nivel del servicio
al cliente creando ventajas competitivas y mejor posicionamiento en el

mercado.

2.2. ALCANCE

El proyecto comprende la realizacion de un diagndstico de la situacion actual
de los procesos de aprovisionamiento, almacenamiento, preparacion de
pedidos y distribucién, con el fin de encontrar puntos criticos susceptibles a
mejoras. Para estos puntos criticos identificados se procede a disefar
propuestas que ayuden a mejorar la eficiencia de los mismos, y se
implementaran aquellas que la direccion de la empresa autorice y el tiempo del
desarrollo del proyecto permita.

Por ultimo, se implementara un sistema de indicadores logisticos que facilite el

seguimiento y evaluacion de las operaciones.

2.3. OBJETIVOS
2.3.1. Objetivo General
Disefiar e implementar propuestas de mejora en los procesos logisticos de la

bodega principal de ALCA Ltda., que le permita mayores niveles de

desempenio en el servicio al cliente y en costos.
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2.3.2. Objetivos Especificos

v Realizar un diagnostico del estado actual de las operaciones que se
llevan a cabo en el sistema logistico de la bodega principal de ALCA Ltda.

v Identificar los problemas criticos que se presentan en cada proceso del
sistema logistico de la empresa.

v Proponer e implementar las mejoras que sean autorizadas por la
direccion a los diferentes procesos y actividades que se ajusten a las
necesidades de la empresa, de tal forma que se logre un aumento en la
eficiencia y desempefio global del area.

v Elaborar los manuales de procedimientos del sistema logistico y de
funciones y responsabilidades del personal que se encuentre directamente
relacionado con la operacién logistica.

v Disefiar e implementar un sistema de indicadores de gestidén logistica

para hacer seguimiento y evaluacion de los diferentes procesos.
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3. MARCO TEORICO

3.1. DIAGNOSTICO LOGISTICO

El diagndstico logistico, tiene como mision detectar aquellos elementos criticos,
gue generan situaciones no deseables y que repercuten de forma severa en el

margen bruto de la empresa?®.

Una empresa puede presentar diferentes problemas en la eficiencia de sus
procesos logisticos, lo cual llevaria a pensar a simple vista cuales pueden ser
las causas de estas disfunciones. Sin embargo, a medida que el diagndstico se
realice de manera mas detallada, es posible llegar a la conclusién de cual es
realmente el problema que presenta esas ineficiencias y de esta manera
formular una solucién. La solucién para los problemas presentados en las
operaciones logisticas de la empresa, debe plantearse desde el punto de vista
economico y comercial, de tal forma que se tengan en cuenta todos los

beneficios que traeria para la empresa su implementacion.

Anaya y Polanco®, definieron una metodologia para realizar un diagnéstico

logistico que consta de las siguientes etapas:

v Entrevista preliminar con los responsables de la empresa, con el fin de
fijar claramente los objetivos del mismo, los colaboradores que han de
intervenir y un cronograma de actuacion.

v' Visita a las diferentes dependencias e instalaciones, con el fin de
hacerse una composicién de lugar <<in situ>> del problema planteado.

v" Recogida de datos mediante cuestionarios adaptados a la empresa.

v' Proceso de validacion de datos obtenidos, para saber que éstos se

ajustan a los solicitados y que son factibles para el analisis propuesto.

*ANAYA, Julio Juan y POLANCO MARTIN, Sonia. Innovacién y mejora de procesos logisticos.
Madrid: ESIC Editorial. 2007.
*Ibid.
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v' Andlisis de la situacion propiamente dicho.

v" Conclusiones e informe final.

Un andlisis detallado de los procesos logisticos de una empresa siguiendo
metodologias como la descrita anteriormente, hacen del diagnoéstico una
poderosa herramienta, porque permite definir las necesidades logisticas reales

al estudiar la globalidad de sus procesos.

3.2. CADENA DE SUMINISTRO

Ballou® define la cadena de suministro de la siguiente manera: “La cadena de
suministros abarca todas las actividades asociadas con el fluo vy
transformacion de bienes desde el estado de materias primas hasta el usuario
final, incluyendo también el flujo de informacion. Ambos, materiales e

informacion en un flujo de ida y regreso en toda la cadena.”

Todos los participantes de la cadena de suministros deben actuar de manera
sincronizada y colaborativa, de tal manera que los procesos se realicen de
manera eficiente y se satisfagan las necesidades del cliente. Cuando una
cadena de suministro se desempefia de manera exitosa, entrega al cliente final
el producto apropiado, en el lugar correcto, en el tiempo exacto, al precio

requerido y con un menor costo.

3.3. GESTION DEL APROVISIONAMIENTO

Las compras en una empresa, se percibian histéricamente como una actividad
de bajo nivel que simplemente se encargaba de ejecutar y procesar los pedidos
iniciados en otro lugar de la organizacion. Este punto de vista ha cambiado a

través del tiempo, teniendo un concepto enfocado en el gasto total y el

®BALLOU, Ronald H. Logistica: administracién de la cadena de suministro. Quinta edicion.
México: Pearson, 2004.
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desarrollo de relaciones entre los proveedores y los clientes, elevando esta

actividad a una vision estratégica.

El aprovisionamiento se compone de dos funciones fundamentales: la gestion
de compras, que se encarga de abastecer los productos requeridos teniendo
en cuenta variables como la calidad, el precio, los plazos de entrega, el
servicio postventa y una Optima seleccion de proveedores. La segunda funcién
es la gestion de inventarios que es compartida con el almacenamiento y tiene
como objetivo determinar la cantidad de existencias que se han de mantener y

la frecuencia de pedidos para cubrir las necesidades de la empresa®.

A continuacién se describen las funciones de la gestién de compras:

e Analizar las tendencias del mercado, anticipandose a los cambios de
precios, modas, nuevos productos o las técnicas utilizadas en las
empresas de la competencia.

e Estudiar los envios de los proveedores haciendo un seguimiento de los
pedidos, los métodos de almacenamiento utilizados en la empresa.

e Mantener con los proveedores relaciones eficientes que permitan
obtener rapidamente el producto solicitado, aprovechar las facilidades
concedidas en el pago o en el sistema de transporte empleado.

e Buscar soluciones para mejorar los costos de la organizacién y actuar

en coordinacion con los otros departamentos de la empresa.
3.3.1. Objetivos de la Gestién de Compras

Los objetivos basicos que deben guiar los procedimientos de trabajo en funcion

de compras son:

¢ Prevision de necesidades: El proceso tiene su origen en el plan de

ventas y en el de produccién. Las previsiones de ventas se efectian

®BALLOU, Ronald H. Logistica: administracién de la cadena de suministro. Quinta edicion.
México: Pearson, 2004.
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mediante la estimacion basada en el comportamiento que se produjo en
el pasado ajustandolo a través de los cambios en las expectativas del
futuro.

Precios de compra: Casi siempre el objetivo primordial trata de obtener
el mejor precio por los adecuados valores de calidad y plazo de entrega.
Plazos de entrega: La fiabilidad en el cumplimiento de los plazos evita
sobrecostos por fallos de suministros o por exceso de anticipacion en las
necesidades.

Cumplimiento de las especificaciones: Los rechazos por falta de calidad
representan siempre un costo para el comprador. A medida que se
compran productos mas elaborados, la calidad es un objetivo mas
importante.

Rotacion de las existencias: Minimizar el inventario, con un razonable
nivel de servicio, permite liberar recursos inmovilizados.

Evitar el riesgo de obsolescencia: La vigilancia de las innovaciones en el
mercado permite actuar sobre las existencias de productos que corren
riesgo de quedar obsoletos.

Fuentes alternativas de suministro: Generalmente se obtienen mejores
precios y condiciones buscando nuevos proveedores pues no se puede
correr el riesgo de estar en las manos de s6lo uno o dos.

Contratos de compra: Un contrato abierto en el que se pacte el
suministro de un amplio periodo de tiempo, sujeto a pedidos parciales,
suele mejorar el precio de compra porque permite al proveedor su mas
racional planificacion.

Relaciones favorables con los proveedores: Las buenas y continuadas
relaciones con los proveedores permiten acceder a mejores precios o
condiciones y aprovechar mejor sus esfuerzos de investigacion y
desarrollo.

Plantilla de Compras: La adecuada organizacion del equipo de
personas, la especializacién del comprador en determinados mercados y

la disposicion de la aplicacion informéatica idonea generan productividad.

30



e Formacién del personal: Colaboradores competentes y motivados son
garantia de continuidad y buena gestion.

e Registro de Informacién: Unos controles buen planificados y auditorias
periddicas son métodos eficaces para desanimar la corrupcion.

e Integracion con las demas areas de la empresa: El éxito depende de la
cooperacion, para lo cual es necesario que estén definidas las

responsabilidades y el mantenimiento de canales de informacién’.

3.4. GESTION DE ALMACENAMIENTO

Almacenar es el conjunto de actividades que se realizan para guardar y
conservar articulos en condiciones éptimas para su utilizacién desde que son

producidos o adquiridos hasta que son requeridos por el usuario o cliente final.

Hay cuatro razones basicas para usar un espacio de almacenamiento: reducir
los costos de produccion-transportacion, coordinar la oferta y la demanda,

ayudar en el proceso de produccion y ayudar en el proceso de marketing.

Las instalaciones de almacenamiento se disefian alrededor de cuatro funciones

principales:

v' Mantenimiento o pertenencia: se refiere a suministrar protecciéon y dar cabida
ordenada a los inventarios. Las instalaciones varian desde las de
almacenamiento a largo plazo y especializado, hasta las de almacenamiento de
mercancias de propdsitos generales pasando por el mantenimiento temporal de
bienes.

v Consolidacién: Si los bienes se originan a partir de una serie de puntos de
origen, puede resultar econémico establecer un punto de recoleccion para
consolidar los pequefios envios en otros mas grandes y para reducir los costos

generales de transportacion.

’” FERRIN GUTIERREZ, Arturo. Gestidon de stocks en la logistica de almacenes. Madrid: Fundacion
Confemetal, 2007. p. 40.
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v Carga fraccionada (break-bulk): Usar las instalaciones de almacenamiento
para fraccionar la carga (traslado de carga) es lo opuesto a usarlas para
consolidar los envios. Los envios de volumenes que tienen bajas tarifas de
transporte se trasladan al almacén y luego se envian de nuevo en cantidades
mas pequefas.

v’ Mezcla: Las empresas que compran a un nimero de fabricantes para surtir
una parte de su linea de productos en un numero de plantas pueden encontrar
que establecer un almacén como un punto de mezcla de productos ofrece

economfas en la transportacién®.

Asociado al manejo fisico y almacenamiento de los productos se encuentra el

sistema de control administrativo, el cual se encarga de:

e Documentacion de la recepcion de productos.
¢ Inspeccionar la calidad y la cantidad de productos recibidos.

e Actualizar los registros del inventario para tener los datos en tiempo real.

3.5. GESTION DE INVENTARIOS

La gestion de inventarios es la funcién que tiene por objeto el mantenimiento
del volumen de inventarios al mas bajo nivel compatible con la alimentacion
regular de las necesidades de la empresa. También radica en la proyeccion de
la evolucién a futuro del inventario que permite establecer un programa de

compras controlando los pedidos a los proveedores. Para ello es preciso:

e Establecer las previsiones de consumo.
e Estudiar los plazos de entrega.
e Determinar el nivel de servicio.

e Utilizar un modelo matematico de gestion.

8BALLOU, Ronald H. Logistica: administracion de la cadena de suministro. Quinta edicién.
México: Pearson, 2004. p. 470.
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e Controlar el desarrollo de la realidad analizando

permanentemente las desviaciones®.

La clasificacion de los inventarios obedece a la funcion que desempefan
dentro de la organizacion. Entre las principales se encuentran las siguientes:
proporcionar un cierto nivel de servicio al cliente, posibilitar una fabricacion
especializada, permitir que la empresa consiga econdémicas de escala,
equilibrar el suministro y la demanda y proporcionar proteccion frente a la

incertidumbre de la demanda y los aprovisionamientos.

Los principales problemas que surgen en la gestion de inventarios, estan

relacionados con las siguientes:

e Qué articulos pedir o producir
¢ Qué cantidad debe ordenarse de cada uno de ellos

e Con qué frecuencia deben ponerse los pedidos

3.5.1. Costos de los inventarios

Para determinar una politica de inventarios son importantes tres clases
generales de costos: costos de adquisicion, costos de manejo y costos por falta

de existencias.

v' Costos de adquisicién: Son los costos asociados con la adquisicion de

bienes para el reaprovisionamiento del inventario.

v' Costos de mantener el inventario: Representa los costos de espacio,
instalaciones, manipulacién y tenencia de inventario. En este costo se incluyen
todas las operaciones de mantenimiento el cual se le debe realizar a las
bodegas para el continuo servicio a los productos almacenados. Estan
presentes dentro de estos costos, los equipos de almacenamiento, seguros,

arriendos, sistemas de distribucién y alistamiento.

® FERRIN GUTIERREZ, Arturo. Gestién de stocks en la logistica de almacenes. Madrid:
Fundacion Confemetal, 2007.
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v’ Costos por falta de existencias: Se incurre en costos por falta de existencias
cuando se coloca un pedido pero éste no puede surtirse desde el inventario al
cual estd normalmente asignado. Hay dos tipos de costo por falta de
existencias: costos por pérdidas de ventas y costos por pedido pendiente.

3.5.2. Clasificacion ABC de inventarios

Para tener un eficiente control y administracion sobre los inventarios de una
empresa, es de vital importancia determinar que articulos representan la mayor
parte del valor del mismo (midiendo precio unitario X consumo) y si se justifica
su mantenimiento en el almacenamiento. El principio de Pareto permite
determinar de forma simple, cudles articulos son de mayor valor, mejorando la
administracion de los recursos del inventario y permitiendo tomar decisiones de
forma eficiente. Segun este método, los productos se clasifican en tres clases
A ByC:

v Nivel A: Articulos muy importantes para los efectos de control
v Nivel B: Articulos moderadamente importantes.

v Nivel C: Articulos poco importantes.

En la mayoria de las empresas la distribucion de los productos del inventario es
que el 20% de los productos representaria un 80% del valor, mientras que el
restante 80% representaria sélo un 20% del valor total.

3.6. PREPARACION DE PEDIDOS

La preparacion de pedidos es la actividad que desarrolla dentro del almacén un
equipo de personal para preparar los pedidos de los clientes. Incluye el
conjunto de operaciones destinadas a extraer y acondicionar los productos

demandados por los clientes y que se manifiestan a través de los pedidos.

Es la actividad mas costosa del almacén e incluye operaciones como:

desplazamientos de personal para buscar los productos y retornar a la zona de
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preparacion de pedidos, extraccibn de la mercancia solicitada de las
estanterias, devolucion a estanterias de las unidades o envases sobrantes,
acondicionamiento del pedido (embalado y etiquetado), control, etc. Esta
actividad suele tener, salvo excepciones, un bajo nivel de automatizacion y
representa aproximadamente entre el 45 y 75% del costo total de las

operaciones de un almacén.

A continuacion se nombran las fases correspondientes a la preparacion de

pedidos:

Preparativos:

v  Captura de datos y lanzamiento de 6rdenes clasificadas (resumen de
albaranes, segmentaciéon de albaranes por zonas).

v Preparacion de los elementos de manutencion (carretillas, carros, pallets,

etc.).

Recorridos:
v Desde la zona de operaciones hasta el punto de ubicacién del producto.
v Desde un punto de ubicacion al siguiente y asi sucesivamente.

v Vuelta a la base desde la ultima posicion.

Extraccion:
v" Posicionamiento en altura, extraccion, recuento, devolucion sobrante.

v" Ubicacién sobre el elemento de transporte interno (carro, pallet).

Verificacion del acondicionado:

v' Control, embalaje, acondicionado en cajas, precintado, pesaje y etiquetado.
v Traslado a zona de expedicion y clasificacion por transportistas, destino.

v’ Elaboracion de la lista de empaque del transportista (relacion de albaranes

entregados)™®.

1 MAULEON TORRES, Mikel. Sistemas de almacenaje y picking. Madrid: Diaz de Santos,
2003.p. 217.
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3.7. ESTRATEGIA 5’S

El método de las 5s es un método de gestion japonesa basada en cinco
principios que buscan lugares de trabajo mejor organizados, mas ordenados y
mas limpios de forma permanente, logrando mayor productividad y mejorando
el ambiente laboral para los trabajadores. Con la implementacion de las 5’s se

pueden obtener los siguientes resultados:

v" Una mayor satisfaccién de los clientes y/o trabajadores.

v' Menos accidentes.

v' Menos pérdidas de tiempo para buscar herramientas o productos.
v Una mayor calidad del producto o servicio ofrecido.

v" Disminucién de los desperdicios generados.

Seiri (Despejar): Significa que en el lugar de trabajo sélo deben estar los
elementos o Utiles absolutamente necesarios para llevar a cabo en forma
satisfactoria las tareas cotidianas.

Una guia de clasificacion entre lo que se necesita y lo que no se necesita en el
puesto de trabajo puede estar dada por su frecuencia de uso, eliminando lo que

no es util y ocupa espacio.

Seiton (Orden): Significa que aquellos elementos que son necesarios en el
puesto de trabajo deberan ser organizados de tal forma que se facilite su
localizacion, utilizacion y devolucion.

Normalmente se pierde tiempo en busquedas de herramientas u objetos
porque en la empresa no existe un sistema que permita acceder facilmente a
éstos elementos. Adoptar el sentido del Orden, se traduce en beneficios

directos como economizar tiempo y disminuir el cansancio fisico.

Seiso (Limpieza): Se deben mantener pulcros y limpios los puestos de trabajo,

pasillos y demas areas de la empresa. En la limpieza deben contribuir todos y
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cada uno de los empleados y debe formar parte de la cultura en general de la
empresa.
Aqui se incluyen aspectos como el mantenimiento de los equipos y el disefio de

dispositivos para evitar la suciedad.

Estas tres primeras eses son las operativas, ya que con su ejecucion se hace
visible toda la estrategia cinco eses; pero con las dos ultimas se aseguran que

esta ejecucion sea efectiva.

Seiketsu (Estado de limpieza): Deben crearse los mecanismos de verificacion

y seguimiento para asegurar el cumplimiento de las tres eses operativas.

Shitsuke (Disciplina): Consiste en crear el ambiente propicio para que las
cinco eses se conviertan en un habito y puedan posteriormente hacer parte de

la cultura organizacional.

La responsabilidad de esta S recae sobre la gerencia, la cual debe disefiar y
mantener los mecanismos adecuados de motivacion para el personal. Los

principales retos que debe asumir la gerencia son:

1. Lograr la participacion de todos los empleados.
2. Hacer que cada uno de ellos entienda la estrategia.
Desarrollar completamente la estrategia cinco eses y no quedarse a

medio camino.

3.8. INDICADORES DE GESTION

Los indicadores de gestion evalian el desempefio de los procesos de una
empresa de manera cuantitativa, con el fin de alcanzar objetivos y metas
propuestas. No es necesario implementar en una empresa muchos
indicadores, sino solo los mas claves que nos den una vision global del

desempeiio total del negocio.
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Un indicador de gestion debe tener ciertas caracteristicas para que refleje de

forma eficiente el desempefio de los procesos:

N N N N N NN

Deben estar alineados con los objetivos y las metas trazadas.
Faciles de medir y comparables al interior de la empresa.
Tener informacion confiable.

Tener establecio la periodicidad y el responsable del calculo.
Ser sencillos sin suministrar mas de la informacién necesaria.
Deben ser cuantificables.

Tener validez en el tiempo

Anaya'! define los principales indicadores que se pueden utilizar para el control

de la gestion logistica:

v

Grado de servicio: indice de disponibilidad de stocks, medido a nivel de
item o referencia comercial.

Lead time de pedidos pendientes: Tiempo medido de suministro de los
pedidos pendientes de entrega, por falta de stocks.

Tiempo de ciclo de suministros: Tiempo que media desde que un cliente
solicita un pedido hasta que lo recibe.

Indicador de nivel de stocks: Stock promedio mensual, o posicién del
stock a final de mes, como % del stock normativo.

Fiabilidad de entregas: Es decir el porcentaje de casos en que un pedido
no se entrega en la fecha prevista.

Fiabilidad de la planeacion de ventas: Demanda real de un producto,

como % de la demanda prevista.

“ANAYA TEJERO, Julio Juan. Logistica Integral: La gestién operativa de la empresa. Madrid:
Esic, 2007. p. 60.
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4. DIAGNOSTICO GENERAL DEL SISTEMA LOGISTICO

El objetivo principal de un diagnostico es detectar aquellos elementos criticos,
gue generan situaciones no deseables y que repercuten de forma severa en el
margen bruto de la empresa. Por esta razon se evaluaran las posibles causas
gue evitan que haya un funcionamiento eficiente de los procesos del sistema

logistico para después proponer las mejoras necesarias.

El diagnéstico del sistema logistico estd enfocado a los procesos de
aprovisionamiento, almacenamiento, preparacion de pedidos y transporte de la
empresa, en donde primero se dara una descripcion general del proceso para

luego analizar los puntos criticos susceptibles a mejoras.

A continuacién se explica de manera detallada las etapas necesarias para

llevar a cabo el diagnéstico:

v Entrevista preliminar
Inicialmente se realizaron entrevistas al tutor del proyecto, al jefe de bodega y a
los auxiliares de bodega, en donde se expresaron los problemas comunes
presentados en el desarrollo de las actividades diarias de la empresa.
Igualmente, se realizaron varias reuniones con el gerente de la empresa para
asegurar su compromiso con el proyecto y alinear los objetivos propuestos con

los de la empresa.

v Visita a las instalaciones
Se realizaron visitas periddicas a las instalaciones de la empresa para tener
una percepcién de la dimensién de los posibles aspectos a mejorar y tener una
vision global de los métodos usados para la realizacion de las actividades. En
estas visitas se formularon preguntas, se realizd registro fotografico de las
areas de interés y se tom6 nota de aspectos relacionados con recursos,

ubicacién, productos, etc.
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v' Recogida de datos
El sistema de informacion SIIGO de la empresa fue la principal fuente utilizada
para la recoleccion de los datos cuantitativos histéricos, el cual permite acceder
a informacién relacionada con los productos, analisis de inventarios, clientes,
pedidos, etc. También se aplicaron cuestionarios mas detallados para cada

proceso del sistema logistico al tutor de la empresa y al jefe de bodega.

4.1. DESCRIPCION DEL PERSONAL DE BODEGA

El personal asignado a la bodega lo conforma el jefe de bodega y 5 auxiliares.
El jefe de bodega es el encargado de manejar y supervisar las principales
operaciones realizadas velando por el mantenimiento de los inventarios y por el
orden en general; mientras que los auxiliares son los que realizan el cargue,
descargue y movimiento de la mercancia manteniendo el orden en el
almacenamiento. Adicionalmente, se tiene la ayuda de los conductores de los

dos camiones que también colaboran con el movimiento de la mercancia.

Para realizar estas actividades el personal de bodega usa fajas lumbares como

elemento de proteccion personal.

En el anexo 1 se muestran las funciones del jefe de bodega y de los auxiliares.

4.2. DESCRIPCION DE LOS PROCESOS LOGISTICOS

4.2.1. Proceso de aprovisionamiento

Compras

Las compras de productos en su mayoria las hace el gerente de la empresa

guien se encarga de realizar la respectiva negociacion con los proveedores.
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El gerente se apoya en el jefe de almacén y en el sistema de informacion de la
empresa SIIGO para definir las cantidades a pedir y hacer las respectivas
llamadas a todos los almacenes para conocer las necesidades de productos
existentes. También se apoya en los promotores de las diferentes marcas
vendidas por Alca que visitan continuamente a la empresa para saber qué

productos se necesitan.

Una vez definidas las cantidades necesarias se comunica a los proveedores
para realizar la respectiva orden de compra. En el anexo 2 se muestra el

diagrama del proceso de compras de manera mas especifica.

Tal como se comenté en el apartado 1.5, la empresa maneja 3 lineas diferentes
de productos: Blanca, Marrén y Computadores. En el anexo 3 se explica de

forma detallada los productos que contiene cada linea.

En la figura 3 se muestran las compras de Enero a Noviembre del 2011 y en la
figura 4 se muestra el porcentaje de participacién de cada linea en las compras
de este mismo periodo. En el anexo 4, se muestran de forma detallada las

compras de este periodo.

Figura 3. Compras de Enero a Noviembre de 2011.
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Fuente: Sistema de informacion de la empresa.
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Figura 4. Porcentaje de participacion de cada linea, en las compras de Enero a
Noviembre de 2011.
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Problemas Encontrados

Actualmente en el procedimiento de compras existen varios inconvenientes que
son materia de estudio y se mencionan a continuacion:

La empresa compra los productos aprovechando los descuentos por cantidad
gue ofrecen los proveedores, incluso si hay existencias en el momento que se
pide, ignorandose asi las necesidades reales de abastecimiento lo que causa
un exceso de inventario como se observa en la tabla 3 para algunos casos, y
para otros una falta de referencias como se muestra en la tabla 4.

Tabla 3 .Exceso de inventario a Diciembre de 2011.

RCT-606/MCD-6 EQUIPO L.G. 02/12/2011 270
22LK310 LCD TV 22 (HD 30/11/2011 254
32LK310 TELEVISOR LCD 01/12/2011 237

WB-18V3WDQ/V9 LAVADORA SAMS 30/11/2011 179
4655 LICUADORA 1/11/2011 118
42LK450 TELEVISOR L.G 30/11/2011 113
WB-29X7MDP LAVADORA SAMS 29/11/2011 101

Fuente: Sistema de informacion de la empresa.
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Tabla 4 .Falta de referencias a Diciembre de 2011.

COMBO DSC-W5s1 COMBO CAMARA 01/12/2011 0
ICVS-15 CONGELADOR IN 01/12/2011 0
EU316YBGW CONGELADOR EL 01/12/2011 0
ACER AQ722 ACER MINI AO7 30/11/2011 0
BPST02-B00-01 LICUADORA OST 30/11/2011 0
TREVI SPAZIO COCINA INDURA 29/11/2011 0
COMBO DSC-W58 COMOBO SONY 28/11/2011 0
7TEWTW1711TM LAVADORA WHIR 28/11/2011 0
KDL-40EX607 TELEVISOR SON 28/11/2011 0
EM-806DXO ESTUFA MABE | 25/11/2011 0
AR-V GAS EEG ESTUFA MESA H 25/11/2011 0
ICH-11 CONGELADOR IN 25/11/2011 0
50PJ250R TELEVISOR PDP 25/11/2011 0

Fuente: Sistema de informacion de la empresa.

Otro problema que se presenta, es que no se tiene definida la persona o el
grupo de personas encargadas de las compras de la empresa, pues varias de
éstas se responsabilizan de los pedidos, entre ellos el gerente y el jefe del
almacén principal. Esta falta de organizacion hace que los pedidos no se
ajusten a las necesidades reales de la empresa y se presenten los casos

mencionados anteriormente.

Recepcidon de mercancia

Después de realizada la orden de compra, los proveedores llaman a bodega
para informar la fecha y hora aproximada del arribo de los productos. El
proceso de recepcion de mercancia inicia en el momento en el que llegan los
proveedores a la bodega. El jefe de bodega es el encargado de recibir la
mercancia y de asignar a los auxiliares que se encuentran en el momento el
descargue de los productos. Cuando la mercancia es descargada, el jefe de
bodega y auxiliares realizan una inspeccion visual de la calidad de los

productos para su posterior almacenamiento. Esta inspeccion solo se hace
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para verificar la calidad de los productos, mas no la cantidad, puesto que el jefe
de bodega no tiene conocimiento del pedido hecho al proveedor.

El inico documento que soporta este proceso es la remision que entregan los
proveedores al jefe de bodega y que sirve como constancia de la entrega de
los productos. En el anexo 2 se encuentra el diagrama en donde estd mas

detallado este procedimiento.

Problemas Encontrados

Es importante resaltar que por la falta de comunicacion entre las personas que
realizan los pedidos y el jefe de bodega, se crea una incertidumbre al
desconocer primero que todo la fecha y hora del arribo de productos y segundo
la cantidad de referencias que se pidieron, por lo que el jefe de bodega siempre
recibe todo lo que el proveedor entrega. Esta situacion hace que no se lleve un

control adecuado de los productos que entran a la bodega.

Igualmente, no se tiene un control estricto sobre la calidad de los productos que
llegan, pues éste se hace visualmente y muchas veces se realiza solamente
por los auxiliares debido a que el jefe de bodega se encuentra ocupado con

otras labores.

4.2.2. Proceso de Almacenamiento

Descripcién area de almacenamiento: La bodega principal de Alca Ltda.,
cuenta con una extensiéon total de 734 m2, esta contigua a uno de los
almacenes principales ubicado en la calle 36 #23-43 y su distribucion general

se muestra en el anexo 5.

Como se observa en el plano, dentro de la bodega se encuentra la oficina de
contabilidad, facturacion y de la jefatura de bodega. Aparte del espacio
ocupado por la oficina (39 m2), toda la bodega es utilizada para

almacenamiento incluyendo el mezanine ubicado encima de la oficina en donde
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se almacenan principalmente televisores. En la figura 5 se muestra una vision

general de la bodega y en la figura 6 se muestra el mezanine.

Figura 5. Bodega principal.
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Figura 6. Mezanine.

Ubicacion de la mercancia

El encargado de las actividades principales del proceso de almacenamiento es
el jefe de bodega quien también orienta a los auxiliares de bodega en sus
actividades diarias.

El proceso de ubicacion de mercancia inicia en el momento en el que la
mercancia descargada es colocada por los auxiliares en la bodega de forma
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aleatoria, después se hace el arrume respectivo y el jefe de bodega hace el
ingreso de los productos al sistema de informacion SIIGO por medio del
maédulo de inventarios basandose en la remisidon entregada por el proveedor.
En el diagrama de proceso mostrado en el anexo 2 se explica de forma mas

detallada esta operacion.

Tipo de almacenamiento: El almacenamiento utilizado por ALCA LTDA es un
arrume sin estibar y se hace de manera aleatoria, lo que significa que cada vez
que llegan productos se ubican en donde haya espacio suficiente y se realiza el
arrume del mismo si es necesario. EI manejo de los productos se hace de
forma manual, (desde el momento de descargue hasta la ubicacion en
bodega), por lo que el arrume depende la experiencia de los auxiliares de
bodega. Los productos se almacenan tal cual como los entregan los
proveedores, es decir en cajas o contenedores de icopor y plastico como se
muestra en la figura 7.

Figura 7. Tipo de almacenamiento.

Herramientas usadas en almacenamiento: Para realizar las operaciones de
transporte interno de mercancia y el respectivo almacenamiento los auxiliares

de bodega utilizan los siguientes elementos:

- Carretilla: Usada para transportar los productos desde el camion de

descargue al lugar de almacenamiento o viceversa.
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- Escalera de 1.5 m: Utilizada para alcanzar los productos ubicados en la parte
alta del arrume.
- Escalera de 3 m: Utilizada para subir al mezanine en donde estan los

televisores y demas productos de menor tamafio.

Figura 8. Herramientas de almacenamiento.

Problemas Encontrados

La empresa maneja actualmente 1177 referencias de productos como se

puede observar en el anexo 6, en donde éstos se discriminan por lineas.

En general, no se tienen establecidas unas politicas claras de gestién de
inventarios basadas en un analisis cuantitativo, debido al manejo empirico que
se le ha dado hasta ahora a los procedimientos en la bodega. Este manejo
ineficiente conlleva a que el volumen de inventarios no sea el adecuado,
haciendo que los niveles lleguen hasta un punto minimo incumpliendo las

necesidades de los clientes y desmejorando el nivel del servicio.

En la Figura 9 se muestran los niveles de inventario por numero de referencias
de los meses comprendidos entre Enero y Noviembre de 2011. Se puede ver el
bajo nivel de inventarios entre Enero y Junio y el exceso de los mismos en el

mes Noviembre de 2011.

47



Figura 9. Inventario meses Enero — Noviembre de 2011.
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Fuente: Sistema de informacion de la empresa.

Con el fin de evaluar la gestion de inventarios de la empresa se llevo a cabo un
andlisis de articulos activos y pasivos y un andlisis de clasificacion ABC de

inventarios.

Diferenciacion entre articulos activos y pasivos

Se considera que un producto es activo cuando ha tenido movimiento durante
un afo aunque no tenga stock en un momento determinado. Y se consideran
articulos pasivos, durmientes u obsoletos, aquellos productos que no han

tenido movimiento o venta durante el afio, aunque tengan stocks™.

El total de articulos pasivos de la empresa es de 355 referencias, siendo la
linea marron (182 referencias) la que representa el mayor numero de
referencias sin movimiento en la bodega. En la tabla 5 se puede ver el total de

las referencias activas y pasivas por linea de producto.

Tabla 5. Articulos activos y pasivos.

. Referencias T Referencias
Linea . .
activas ‘ pasivas
§ Blanca 508 I§ 120
Marrén 206 182
I\ Computadores 108 I\ 53
H Total 822 |\ 355

?Anaya, Julio Juan. Polanco Martin, Sonia. Innovacién y mejora de procesos logisticos. Madrid:
ESIC Editorial. 2007.
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Estos productos representan un estorbo para el almacén ya que ocupan
espacio, generan costos innecesarios y crean en general ineficiencia operativa.
En el anexo 7 se muestra la distribucion de las areas en la bodega y los

espacios ocupados por estos inventarios obsoletos.

El resultado de este analisis se muestra graficamente en el anexo 8 en donde

se presentan los productos pertenecientes a cada linea.

Clasificacion ABC de los inventarios

A continuacion se muestran los pasos realizados para clasificar los productos
de la empresa en tres grupos segun el consumo y el precio de compra. Se
tuvieron en cuenta los datos correspondientes al periodo comprendido entre

Enero y Diciembre de 2011.

v' Distribucién en orden decreciente de los articulos activos segun el
consumo del periodo por el costo promedio de compra.

v’ Calculo del valor total del consumo por el costo.

v Calculo del porcentaje de participacién de cada articulo respecto al valor
total.

v' Clasificacion de cada articulo entre las categorias A, B o C.

En este andlisis se puede identificar que el 17,2% de las referencias (144
referencias) representan el 79,9% del valor de los inventarios, mientras que el
21,2% de las mismas (178 referencias) representan el 15% del inventario y por
altimo un 61% (517 referencias) representan el 4,9% del total de inventario del

afno de estudio.

De acuerdo a esta clasificacion, se puede determinar que todas las lineas
tienen productos en la categoria A, pero la linea blanca es la que presenta una
mayor frecuencia de salidas y un mayor costo de la mercancia en la empresa
como se puede observar en la figura 10. En el anexo 9 se puede observar la
clasificacion ABC de todas las referencias.
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Figura 10. Clasificacién ABC de inventarios.
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Al comparar la distribucién actual de la bodega con los resultados obtenidos en

la clasificacion ABC de las referencias, se encuentran los siguientes

inconvenientes:

Muchos de los productos pertenecientes a la familia A se encuentran
ubicados en lugares lejanos a la salida de la bodega lo que representa
mayores tiempos de preparacién de pedidos y un menor control sobre este
tipo de inventario. Este es el caso de varias referencias de televisores que
estan ubicadas en el mezanine en lugares de dificil acceso, y de referencias
de lavadoras y neveras que estan ubicadas en el final de la bodega en

lugares en donde se dificulta la extraccidén de estos productos.

Muchas referencias pertenecientes a la clasificacion C se encuentran
ubicados en lugares cercanos a la entrada y salida de la bodega, los cuales
deberian ser destinados a productos con mayor frecuencia de salidas.
Especificamente se trata de varias de referencias de vitrinas industriales y
congeladores que por ser de un gran tamafo se ubican en la entrada de la

bodega por evitar moverlas a lugares mas lejanos.

Aparte de los problemas mencionados anteriormente, se evidencia una falta de

planeacion, pues no hay ubicaciones definidas para los productos, lo que

ocasiona desorden en la bodega encontrando productos en los pasillos y afecta

el sistema FIFO (primeras en entrar, primeras en salir).
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Asimismo, no se encuentra establecida la mejor forma de almacenamiento que
aproveche al maximo los espacios y que asegure la conservacion de los

productos, lo que hace que el arrume pueda afectar la calidad de los mismos.

Inventarios en los almacenes

Muchos de los almacenes de la empresa tienen pequefos inventarios de los
productos en sus locaciones, para entregar los productos al cliente
directamente desde el almacén. Existen inconvenientes por el mantenimiento
de estos productos, ya que no existe un control adecuado sobre estos
inventarios porque no hace parte de las funciones del jefe de bodega. No se
tiene certeza de que el almacenamiento de estos productos se realice de la
forma adecuada y se pueden presentar problemas relacionados con la calidad

de los mismos.

Cumplimiento de 5’s

Para evaluar el estado de orden, aseo y limpieza en general de la bodega, se
utilizé una lista de chequeo que califica el estado de cada uno de los elementos
gue componen la estrategia de las 5S con respecto al estado ideal. La lista de

chequeo se puede observar en el anexo 10.

En la figura 11 se puede observar el diagrama de red de las 5S, en donde se
concluye que el cumplimiento es muy bajo, lo que se refleja en el desorden y
en los problemas de almacenamiento de la bodega. Los items de despejar,
limpieza y estandarizar son los mas criticos de acuerdo con los resultados,
explicando asi muchos de los problemas presentados en las operaciones de la

bodega.
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Figura 11
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En la figura 12 se observan situaciones de orden, aseo y limpieza que reflejan

el estado actual de la bodega:

(1) Herramientas ubicadas en lugares no indicados y desorden de basura.

(2) Productos obsoletos mezclados con productos en buen estado.

(3) Cosas innecesarias obstruyendo los pasillos.

(4) Falta de sefializacion de &reas y basuras acumuladas.

Figura 12. Situacién actual en bodega.
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(4)

52



4.2.3. Proceso de preparaciéon de pedidos

Este proceso empieza cuando llegan las remisiones de los diferentes
almacenes de la ciudad a la bodega para el despacho de los productos. Los
mismos almacenes son los encargados de llevar sus respectivas remisiones a

la bodega principal y entregarlas al Jefe de Bodega.

Actualmente, se tiene definido un horario para recibir las remisiones el cual
comprende hasta las 11:30 de la mafiana para despachar productos en la
tarde, y hasta las 5:30 pm para despachar productos al siguiente dia. El jefe de
bodega es el encargado de consolidar todas las remisiones recibidas, armar el
recorrido segun las direcciones dando prioridad a las horas de entrega y
finalmente asignar los despachos a los dos camiones teniendo en cuenta la

capacidad de cada uno.

Para las remisiones recibidas en la tarde, el jefe de bodega siempre trata de
hacer la preparacion de esos pedidos el dia anterior para hacer el respectivo
cargue en la mafiana, sin embargo no siempre se cumple esta situacién por

falta de tiempo debido a las otras funciones que debe cumplir.

Una vez se da la orden para preparar el pedido, el jefe de bodega indica a cada
auxiliar cuales productos buscar teniendo como guia las remisiones. Los
auxiliares buscan las referencias correspondientes, consolidan la mercancia en
cualquier espacio disponible cercano a los camiones Yy verifican junto con el
jefe de bodega las cantidades a entregar. Los equipos utilizados para la
recogida y cargue de los productos al camién son los mismos descritos en el

proceso de almacenamiento.

Por ultimo, se generan copias de las facturas para mandar con los pedidos.

Este proceso se muestra de manera mas clara en el anexo 2.

53



Problemas Encontrados

Actualmente hay muchos problemas debido a las entregas de las remisiones,
pues no se cumplen los horarios establecidos y esto genera que se retrasen los
pedidos y haya confusiones en cuanto a los productos a entregar.

Con el fin de identificar mas a fondo los problemas presentados en la
preparacion de los pedidos, se tomé un registro de tiempo de los pedidos
durante 5 dias en el periodo comprendido entre el 20 y el 25 de Enero del
2012. Se tomo el tiempo de las diferentes actividades que componen la

preparacion como lo son:

v" Armar recorrido: Esta actividad es realizada por el jefe de bodega e inicia en
el momento en el que se consolidan las remisiones y se arma el recorrido
de cada camion.

v' Bulsqueda y traslado: Es realizada por los auxiliares con ayuda del jefe de
bodega que indica cuales referencias buscar. Los auxiliares buscan las
referencias y las trasladan al lugar en donde se consolida el pedido.

v’ Cargue al camion: Es realizada por los auxiliares de bodega quienes
acomodan la mercancia en el camion segun el orden de entrega.

v' Entrega de papeles: El jefe de bodega entrega las remisiones con las

copias de las facturas al conductor del camién antes de iniciar el recorrido.

El registro de tiempo de estas actividades arrojé un resultado promedio de 31
minutos con una desviacion estandar de 6,7. En el anexo 11 se muestran
especificados los tiempos de cada actividad y el registro de los productos que

contiene cada despacho.

Teniendo en cuenta el estudio anterior se pudieron identificar los siguientes

inconvenientes:
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e No se cuenta con una zona demarcada para la preparacién de pedidos, lo
gue hace que se encuentren productos obstruyendo los pasillos, desorden

en general y demoras por confusiones al momento de cargar los productos.

¢ No se cuenta con las herramientas adecuadas para manipular la mercancia
lo que hace que los tiempos de traslado del lugar de almacenamiento al
camién sean muy altos y se presente un riesgo alto tanto para la salud de
los auxiliares, como para la calidad del producto asi como se puede

observar en la figura 13.

Figura 13. Cargue manual de productos.

e Muchas veces es dificil para los auxiliares encontrar los productos porque
estos se encuentran ubicados de tal manera que no se vea la etiqueta en
donde se especifica la referencia, o que genera mayores recorridos y
tiempos desperdiciados. Ademas de esto, no hay ubicaciones especificas
para los productos, lo que hace que la blusqueda de los mismos dependa de

la experiencia del auxiliar.

4.2.4. Proceso de Despacho

Para la distribucion de los productos la empresa cuenta con dos camionetas,

una propia y otra contratada con un particular, que son las encargadas de
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despachar los pedidos dentro del area metropolitana de Bucaramanga. Las

caracteristicas de los vehiculos se describen en el anexo 12.

Se tiene definido un horario para el cargue de la mercancia que va hasta las 7
am para iniciar el recorrido de la mafiana y hasta la 1:30 pm para iniciar el de la
tarde. El jefe de bodega es el encargado de entregar las remisiones y facturas
a los conductores, las cuales estan ordenadas de acuerdo a la ruta que se
debe seguir. Los conductores siempre van acompafiados con un auxiliar
durante todo el recorrido, para poder descargar los productos y entregarlos a

los respectivos clientes. El proceso se describe con mas detalle en el anexo 2.
La figura 14 muestra los pedidos despachados de septiembre a noviembre del
2011, en donde se realiza en promedio 24 despachos por dia y 551 despachos

por mes, con el fin de dimensionar la magnitud de la operacion.

Figura 14 .Despachos de Septiembre a Noviembre de 2011.
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Fuente: Sistema de informacion de la empresa.

Problemas Encontrados

Los problemas presentados en los despachos radican en la demora en la
entrega de los productos. El vendedor no suministra informacion acerca de la
posible fecha y hora de entrega del producto al cliente, por lo que se crea una

incertidumbre y los clientes no saben cuando lo van a recibir. La bodega
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tampoco se comunica con los clientes para informarles la fecha de entrega, por
lo que al momento de llegar al domicilio del cliente no hay nadie y el producto
se tiene que devolver. Muchas veces los clientes aclaran que solo pueden
recibir el producto en un horario estricto, y éste no se cumple, por lo que la
mercancia se devuelve a bodega generando mayores costos en el despacho,

tiempos perdidos y un bajo nivel de servicio al cliente.

Para evidenciar esta situacion, se hizo un seguimiento a los despachos durante
el mes de abril del 2012. Como resultado, se obtuvo que de un total de 426
despachos en el mes, 45 tuvieron que ser devueltos por no encontrar al cliente
en el lugar de residencia. En muchos de los casos, se hicieron hasta tres viajes
para poder entregar el producto, generando aln mayores costos en el
despacho. En la figura 15 se muestra graficamente la cantidad de despachos
totales y devueltos por semana y en el anexo 13 se muestra en detalle los

despachos devueltos en el mes, junto con los datos del cliente y el producto.

Figura 15 .Despachos totales y devueltos en el mes de abril de 2012.

200
180
160
140
120
100
80
60
40
20
0 T T
Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4

Mes de Abril

I Despachos
—fli— Devueltos

57



4.3. DIAGNOSTICO DEL SISTEMA DE INFORMACION

Segln Julio Anaya®®, las empresas operan y controlan su gestién de acuerdo
con distintos grados de evolucion. En ese sentido, se pueden distinguir cuatro
fases de desarrollo de los sistemas de informacion:

1. Fase incipiente: En esta fase la informatica empleada es muy limitada y se
aplica sobre todo al tratamiento de procesos administrativos, como un
criterio puramente mecanicista para evitar burocracia y operaciones
manuales. Normalmente se trata de aplicaciones especificas, sin conexiéon
unas con otras, de modo que cada programa opera con bases de datos

independientes entre si.

2. Fase de evolucion: En la mayor parte de los casos, las empresas trabajan
con lo que se denomina Sistemas Conectados, en el sentido de que todos
los programas trabajan con una base de datos comun, que reside en un
computador central o servidor. A este servidor se conectan tanto equipos
periféricos como sea necesario, para obtener el input- output de los

procesos.

3. Fase de Madurez: Se utilizan herramientas informaticas apropiadas como
apoyo para la toma de decisiones. Sin embargo, su funcionamiento se
encuentra todavia en una situacion de autonomia o aislacionismo con
relacion a los proveedores y clientes, no habiéndose integrado dentro de

una cadena de suministro.

4. Fase de Integracién: Se suele trabajar con sistemas integrados de
informacion, utlizando paquetes informaticos tipo SAP o similares,
debidamente adaptados a las necesidades concretas de la empresa y

apoyados por redes privadas de comunicacion (intranet, internet, etc.).

13 ANAYA, Julio Juan y POLANCO MARTIN, Sonia. Innovacion y mejora de procesos
logisticos. Madrid: ESIC, 2007.
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4.3.1. Descripcién del sistema de informacion

Las operaciones de contabilidad y gestion de inventarios de la empresa estan
apoyadas por el sistema genérico de informacién SIIGO de la empresa SIIGO
Informética y Gestién S.A. Esta solucion registra las transacciones Contables y
Financieras en linea y tiempo real para proveer toda la informacion necesaria

para la operacion y la administracion de las empresas.

SIIGO funciona en plataformas DOS con leguaje Cobol versién 2001 y sus

requerimientos minimos son los siguientes:

Sistema Operativo: Hardware:

Windows 98 Procesador Pentium 133 MHz
NT Workstation 4.0 Disco Duro 10 Gigas libres
2000 Profesional RAM 128 Mb

XP Profesional

A continuacién se muestra la estructura de los terminales de la empresa:

Area Terminales
Contabilidad 2

Jefe de proveedores
Administrador principal
Conciliaciones bancos
Sistemas

Jefe de almacén

Jefe de cartera
Auxiliar de cartera
Jefe de inventarios
Caja

Gerencia

Jefe de insumos

P R P RPN ®WR R NR R R

Jefe de Bodega
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El sistema estd conformado por 11 moédulos que seran descritos a

continuacion:

Modulo de Elaboracion de documentos

Este mddulo esta disefiado para elaborar documentos como facturas de venta,
recibo de caja, comprobantes de egresos, registros de compras, notas y
devolucion de facturas.

En general la utilizacién de este médulo hace que la creacion de documentos
sea de facil acceso y evita la repeticion y los cruces incorrectos de

documentos.

Moédulo Contabilidad

Este Modulo maneja la contabilidad en general de la empresa. Se manejan las
cuentas contables, se generan informes financieros y comprobantes, se hace
las conciliaciones bancarias y se generan los informes oficiales. En la figura 16

se muestran los menus de este médulo.

Figura 16 .M6dulo Contabilidad.
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9 Ordenes de Pedidos

F10 Ordenes de Compra

F11 Ventas

F12 OPCION RESERVADA

Modulo Cuentas por Cobrar
Este médulo esta relacionado con la facturacion de la empresa y se manejan
todos los clientes y sus estados de cuentas, fechas de vencimiento, cartera

morosa total, andlisis de cartera total y una proyeccion de vencimiento. Este

60



mddulo recibe todos los datos del departamento de facturacion y de cartera

teniendo un control total de los saldos pendientes. En la figura 17 se muestran

los menus especificos de este modulo.

Figura 17 .Md6dulo cuentas por cobrar.
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Manejo de Clientes
Estado de Cuenta
Circulares de Cobro
Edades de Cartera
Cartera Morosa Total
Saldos por Documento
Movimiento de Cartera
Analisis de Cartera
Cupos de Crédito
Proyeccion Vencimiento
Gestion de Cobranza
Bonos

Modulo Cuentas por Pagar

Por medio de este médulo se maneja toda la informacién relacionada con las

cuentas de los proveedores. Se pueden saber los estados de las cuentas, los

saldos en mora, el histérico de cuentas, el movimiento de los proveedores y se

pueden obtener informes relacionados con las cuentas.

Modulo Inventarios

En este modulo se pueden consultar las existencias y movimientos de

productos, buscar el catalogo de productos manejado por la empresa, saber el

costo de las distintas referencias, llevar control de las bodegas de los

almacenes, administrar los precios de venta y obtener las estadisticas por

periodo de los inventarios. En la figura 18 se muestra una vision general de

este modulo.
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Figura 18 .Md&dulo de inventarios.
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Modulo Némina

Este modulo permite la liquidacion mes a mes de todo el personal de la
empresa cumpliendo con la legislacién colombiana. También permite obtener
informes de la ndmina total, hacer los respectivos pagos y deducciones,

realizar las liquidaciones e imprimir comprobantes.

Modulo Activos Fijos
Permite consultar los activos fijos por responsable, calcula la depreciacion
automética por periodo, buscar el valor de los activos y gestiona las fechas de

vencimiento.

Moédulo Presupuesto
En este médulo se puede formular y ejecutar todas las partidas del Balance y el
PYG. También hace el presupuesto en cantidades y valores de las ventas y se

pueden obtener informes por costos.

Mdédulo Ordenes de Pedidos

Por medio de este modulo se pueden gestionar todas las 6rdenes de pedidos
existentes. Se elaboran los pedidos de los clientes, se pueden consultar los
pedidos pendientes de entrega por producto o por cliente, se pueden sacar
estadisticas de los pedidos en un periodo determinado y se puede obtener un

analisis de los mismos.
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Mdédulo Ordenes de Compra

Este modulo permite la elaboracion de érdenes de compra, se puede consultar
las ordenes de compra pendientes por producto y por proveedor, se puede
obtener un analisis de las compras de la empresa y obtener listados por

periodos definidos.

Médulo Ventas

En este médulo se puede consultar la cartera por cada vendedor de los
almacenes, obtener estadisticas de cumplimiento de ventas, se liquidan las
comisiones, se consultan las estadisticas de ventas, se obtienen los analisis de

rentabilidad y el presupuesto comercial.

4.3.2. Andlisis del Sistema de Informacion

El sistema de informacién SIIGO usado en la empresa brinda informacion
oportuna mediante todos los modulos que manejan las diferentes operaciones.
Sin embargo, por ser un sistema de informacion genérico, los procesos de la
empresa se han tenido que ajustar al sistema y lo légico seria que pasara lo
contrario. Ademas, el lenguaje utilizado en el sistema (cobol), hace que el
sistema sea rapido pero muy basico, por lo que el sistema deberia evolucionar
conforme la empresa lo ha hecho. De la misma manera, muchos de los equipos
de cdmputo y de las redes utilizados para las operaciones en bodega son
anticuados, lo que hace que los procesos se tornen lentos afectando la

eficiencia de las operaciones.

Actualmente, se tienen inconvenientes con los puntos de venta en otros
departamentos, pues el sistema muchas veces no estd en linea y esto
representa problemas con la veracidad de los datos que suministra el sistema y

con la gestion en general de los puntos de venta.

Por otra parte, muchas de las funciones que ofrece el sistema no son utilizadas

al maximo y carecen de la alimentacién de informacion necesaria para tener
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un adecuado control. Este es el caso de la gestion de inventarios, pues se tiene
la opcidn de establecer un inventario minimo y maximo para cada referencia de
producto en el modulo de inventarios como se observa en el informe de
existencias mostrado en el anexo 14. Como se observa en esa tabla, para cada
referencia se tiene un minimo y maximo de inventario, pero esta politica nunca
se cumple pues se observan inventarios que llegan a cero o en otros casos,

inventarios que exceden el maximo.

Se puede decir entonces, segun las fases de desarrollo de los sistemas de
informacion, que el sistema de la empresa se encuentra clasificado dentro de
una Fase de Evolucion, pues se trabaja con una base de datos comun que

reside en un servidor.

4.4, ESTUDIO DEL NIVEL DE SERVICIO

Con el fin de complementar el diagnéstico de los procesos logisticos de la
empresa, es necesario tener una vision clara de la manera en que la empresa
es percibida por los proveedores y por los clientes, para poder implementar
estrategias que aumenten la satisfaccion de sus clientes y mejoren las

relaciones con sus proveedores.

4.4.1. Estudio del nivel de servicio de los clientes

Objetivo General del estudio
Medir el nivel de satisfaccion de los clientes de Alca Ltda.
Objetivos Especificos

e Identificar los clientes de las diferentes lineas de productos en los ultimos

dos meses.
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e Determinar los principales factores que influyen en el grado de satisfaccion
del cliente.

e Conocer el grado de satisfaccion de los clientes en general con la empresa.

¢ Medir el grado de satisfaccion de los clientes relacionado con la calidad del
producto, la atencion, los precios, entregas y servicio postventa.

Desarrollo del estudio

El método de muestreo usado fue el muestreo por conveniencia,
seleccionandose asi 60 clientes que habian adquirido sus productos en los
meses de febrero y marzo de 2012. La base de datos de estos clientes se

encuentra en el anexo 15.

El estudio se realizd a través de una encuesta que fue aplicada de manera
telefénica a los clientes seleccionados en el mes de abril del afio en curso. El

cuestionario final se presenta en el anexo 16.
Conclusiones

e Como se puede observar en la figura 19, los factores con mayor relevancia
que escogieron los clientes al momento de comprar en Alca Ltda, fueron la
facilidad de pago y los precios, seguidos por el portafolio y calidad de los
productos, siendo la facilidad en la entrega el ultimo factor de importancia.
Se puede decir entonces, que la financiacion de los productos es un factor
decisivo de compra para los clientes de la empresa.

Figura 19. Distribucién porcentual de la importancia de los factores para los
clientes.

Facilidad de pago 30%
Precios 30%
Portafolio de productos 20%

Calidad de productos 18%

Facilidad de entrega 2%
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En cuanto al nivel de satisfaccion en general con la empresa en una escala
de 1 al 5, se obtuvo una puntuacion de 4 lo que representa una puntuaciéon
media- alta para la empresa, pero que se ve afectada por factores que se

explican a continuacion.

Como se observa en la figura 20, el 93% de los clientes tuvieron un alto
nivel de satisfaccion en cuanto a la calidad del producto y la atencion al
cliente. La mayoria de ellos manifestaron que no han tenido problemas de
calidad con los productos y que los vendedores de los diferentes almacenes

les dan un trato muy especial al momento de ser atendidos.

En cuanto a la calidad en la entrega, el 80% de los clientes la calificaron con
un alto nivel de satisfaccion, 7% con un medio nivel y 13% con un bajo nivel
de satisfaccion. Los clientes con bajos niveles de satisfaccion presentaron
inconformidades pues la instalacion de los electrodomésticos fue demorada
y en algunos casos no hubo instalacion. Esto se da por falta de
comunicacién entre el vendedor vy el cliente, de la fecha de instalaciéon de

los electrodomésticos.

El 73% de los clientes tuvieron un alto nivel de satisfaccion en cuanto a los
precios, un 25% un medio nivel y el 2% un bajo nivel. Los clientes que no
estan satisfechos con los precios consideraron que estos fueron altos por
ser productos financiados y aunque no estuvieron satisfechos se sometieron

a este precio por la facilidad de pago.

El tiempo de entrega tuvo un alto nivel de satisfaccion en el 72% de los
clientes, un medio nivel en el 22% y un bajo nivel en el 7%. Los clientes con
medio y bajo nivel de satisfaccion quedaron insatisfechos puesto que no se

cumplié con la fecha y hora de entrega acordada de los productos.

En cuanto al servicio postventa que sélo ha sido usado por el 25% de los
clientes encuestados, el 67% de ellos quedaron con un alto nivel de

satisfaccion, un 21% con un medio nivel y un 13% con un bajo nivel.
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Figura 20. Niveles de satisfaccion de los clientes.
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e EIl 98% de los clientes recomendaria a la empresa a otras personas para
gue compren sus electrodomésticos mientras el 2% restante no lo haria.
Incluso muchos de los encuestados manifestaron haber recomendado
varias veces la empresa a sus familiares lo que demuestra una buena

imagen en general.

e El 97% de los encuestados compraria de nuevo en la empresa, un 3%
dudaria en hacerlo y ninguno de los encuestados manifesté no comprar de

nuevo.

Para profundizar mas en el tiempo de entrega de los productos y complementar
el estudio de nivel de servicio al cliente, se hizo un seguimiento de los
despachos realizados en el periodo comprendido entre el 28 de mayo y el 1 de
junio del 2012. Se llevé control de la hora de salida de los vehiculos, la hora en
que el producto fue entregado al cliente y si fue recibido o devuelto. El registro
de los datos se muestra en el anexo 17 y la tabla 6 muestra a modo de

resumen los resultados obtenidos.
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Tabla 6. Seguimiento de despachos del 28 de mayo al 1 de junio.

HORA DE SALIDA HORA DE LLEGADA ESTADO

Recibido 53

Puntual 56
Devuelto 3

Puntual 80

Recibido 20

Retrasado 24
Devuelto 4
Recibido 20

Retrasado 23 Retrasado 23
Devuelto 3

En la tabla se puede observar que de 103 remisiones despachadas en la
semana, 80 salieron puntuales de bodega, mientras que 23 salieron retrasados.
De las 80 que salieron puntuales, 24 llegaron tarde al domicilio del cliente y en
total 10 productos fueron devueltos por incumplir el horario acordado con el

cliente y no encontrarse nadie en la residencia.

Las causas de los problemas evidenciados anteriormente se muestran a

continuacion:

v El horario establecido para la entrega de las remisiones no se cumple
por parte de los vendedores, lo que hace que el jefe de bodega las

reciba tarde y toda la operacion de despachos se atrase.

v Antes de iniciar el recorrido, los camiones pasan primero por los
diferentes almacenes que tiene empresa, recogiendo los productos que
se vendieron para entregar a los clientes y estan en su inventario. Estos
recorridos consumen mucho tiempo y retrasa toda la operacion de
despacho. Esta situacion se presentd en 13 de los 16 recorridos de la
semana, dando como resultado un tiempo promedio de 2h 4 minutos
gastados en estos recorridos. En el anexo 18 se muestran en detalle

estos tiempos.
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v' Cuando la empresa no puede cumplir con el tiempo de entrega y se
atrasa el despacho, no informa al cliente de esta situacion y de la posible
fecha de entrega del producto, lo que hace que cuando lleguen al
domicilio no haya nadie y el producto tenga que ser devuelto generando
mayores costos de transporte.

4.4.2. Estudio del nivel de servicio de los proveedores

Objetivo General del estudio
Medir la satisfaccion del proveedor con la empresa en diferentes aspectos
como cumplimiento de acuerdos pactados, estrategias de comunicacion,

relaciones comerciales y recepcion de mercancias.

Objetivos Especificos

e Evaluar el grado de satisfaccion de los proveedores en cuanto a las
negociaciones con la empresa.

e Conocer la efectividad del medio de comunicacion que maneja la empresa
con los pedidos.

e Saber las politicas de entrega de los proveedores y su influencia en las
operaciones de la empresa.

e Identificar los problemas méas comunes presentados en la entrega de
productos.

e Saber la gestibn que hacen los proveedores con los productos que

presentan baja rotacion.

Desarrollo del estudio

El estudio se desarrollé a través de una encuesta que fue aplicada a 5 de los
proveedores principales de Alca Ltda. La encuesta se realiz6 de manera
personal con los promotores de las diferentes marcas que maneja la empresa
que se acercaron a la misma en el periodo comprendido entre el 19 y el 31 de

Enero del 2012. El cuestionario definitivo se muestra en el anexo 19.
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De un total de 16 proveedores, 5 respondieron la encuesta y estan distribuidos

de la siguiente manera:

v' L.G Electronics: Proveedor de televisores, lavadoras, neveras, equipos
de sonido, aires acondicionados, reproductores de DVD.

v Indusel S.A.: Proveedor de cocinetas, estufas, hornos, neveras,
calentadores.

v Industrias HACEB: Proveedor de neveras, lavadoras, estufas, cocinetas,
hornos, dispensadores de agua.

v MABE: Proveedor de estufas, lavadoras, neveras, refrigeradores.

v SONY Colombia S.A.: Proveedor de equipos de sonido, televisores,

reproductores de video, cadmaras, reproductores de sonido, etc.

En el anexo 20 se muestran los resultados del estudio realizado.

Conclusiones

Los proveedores estan satisfechos con las negociaciones realizadas con la
empresa pues consideran que se cumplen siempre los acuerdos y la
relacion es excelente en términos de crédito y pago.

Todos los proveedores informan con anticipacion la llegada de los
productos a la bodega, lo cual beneficia la planeacién de recepciones y de
rapidez en el descargue.

También se puede decir que Alca esta en desventaja en cuanto a la demora
en la entrega de los productos por parte de los proveedores, pues estos no
ofrecen ningun tipo de retribucion.

Un inconveniente presentado con la mayoria de los proveedores es que por
tener contratado el servicio de entrega de los productos se han tenido
problemas con la calidad de los mismos, presentandose averias y golpes de
los mismos. Si los productos son inspeccionados en el momento del
descargue, el proveedor es el responsable, sin embargo cuando no se

hacen las inspecciones adecuadas la empresa es la directamente afectada.
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e Se encontrd que los proveedores ofrecen servicios postventa como garantia
de los productos, soporte técnico y devoluciones por producto. Aungque no
ofrecen devoluciones por baja rotacion, siempre estan dispuestos a dar
incentivos a la empresa como obsequios, promociones, combos, para

estimular la venta de los mismos.

4.5. ANALISIS DE LOS PROCESOS LOGISTICOS

Con base en el diagnéstico mostrado anteriormente, se evaluaron los procesos
mediante el analisis causa efecto de los problemas asociados a cada proceso,
con el fin de determinar las causas principales y las causas subyacentes que
originan cada uno de estos y que afectan las operaciones de la empresa.

La identificacion de los problemas asociados a cada proceso logistico se logro

a través del conocimiento de los procesos y la observacion de la empresa.

De acuerdo a la evaluacion de los procesos mediante los diagramas causa

efecto, se describen a continuaciéon cada uno de los problemas planteados:

e Inadecuada gestion de los inventarios

Actualmente, la empresa no cuenta con politicas definidas para la gestion de
los inventarios que permitan tomar decisiones en cuanto al aprovisionamiento
de productos y cantidad de inventarios a almacenar. Esta inadecuada gestion
hace que no haya un control de los inventarios, generando exceso de
inventarios y falta de normas basicas para un correcto almacenamiento. En la

figura 21 se muestra el diagrama causa efecto para este problema.

e Sistema de almacenamiento no efectivo

No existen ubicaciones definidas para el almacenamiento de los productos lo
gue hace que la distribucion actual de la bodega sea ineficiente, presentando
desorden en general y falta de conocimiento de los auxiliares de bodega en

cuanto a la ubicacién de las referencias. Igualmente, no se aprovecha al
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maximo la capacidad de bodega, algunos lugares son inadecuados para el
almacenamiento y se presentan riesgos para la calidad del producto, por la
falta de conocimiento y capacitacion en cuanto a las normas minimas para un
almacenamiento seguro. En la figura 22 se puede observar el diagrama causa

efecto correspondiente a este problema.

e Bajo rendimiento en la preparacion de pedidos

Este proceso presenta un bajo rendimiento, debido a los recorridos que tienen
gue hacer los auxiliares para encontrar un producto, ya que la falta de
ubicaciones especificas hace que la localizacion dependa de la experiencia del
auxiliar. lgualmente, no se cuenta con las herramientas correctas para el
transporte de los productos, haciendo que se presenten riesgos para la salud
de los auxiliares y la calidad de los productos. No hay una zona definida para la
preparacion de pedidos y el cargue al camién se hace manualmente,
generando mayores tiempos de preparacion por la falta de eficiencia de estas
actividades. En la figura 23 se puede observar el diagrama causa efecto de
este problema.

e Productos no entregados atiempo

El nivel de servicio al cliente se ve afectado ya que los productos no se
entregan oportunamente. En los recorridos que hace diariamente la empresa,
muchos de los productos vuelven a bodega por no encontrar el cliente en el
lugar de residencia. Esto situacién se presenta por no cumplir con la hora de
entrega pactada con el cliente y por la falta de comunicaciéon entre los
vendedores y el jefe de bodega. De la misma manera, se presentan retrasos en
el inicio de los recorridos, ya que primero el camion va a todos los almacenes
recogiendo productos para la entrega y porque la programacion de las entregas
que realiza el jefe de bodega no es eficiente.

En la figura 24 se observa el diagrama correspondiente a este problema.
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Y

Figura 21. Diagrama causa efecto de la gestion de inventarios.
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Figura 22. Diagrama causa efecto del almacenamiento.
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Figura 23. Diagrama causa efecto del proceso de preparacion de pedidos.
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Figura 24. Diagrama causa efecto del despacho de los productos.
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5. FORMULACION PROPUESTAS DE MEJORA

Después de realizado el diagnoéstico en donde se detectaron los factores
criticos en cada uno de los procesos logisticos de la empresa, es necesario
formular propuestas que ayuden a mejorar el desempefio de los procesos para

luego ser evaluadas e implementadas por la gerencia.

5.1. PROPUESTAS DE MEJORA PARA EL PROCESO DE
ALMACENAMIENTO

De acuerdo al diagnostico realizado, se evidenci6 que el proceso de
almacenamiento de los productos en bodega no se realiza de manera eficiente,
lo que se refleja en largos tiempos empleados en la busqueda de las
referencias, desorden en la bodega, desaprovechamiento de los espacios,
riesgo de obsolescencia de productos, lo que afecta directamente el nivel de
servicio al cliente. Estos problemas se detectaron en el momento de analizar la
distribucion actual de bodega y compararla con la clasificacion ABC de los

productos.

Por otro lado, hay inventarios obsoletos que ocupan grandes espacios en la
bodega lo que contribuye al desorden en general y al bajo control que se tiene
sobre los productos. No hay politicas definidas para el almacenamiento de los
productos, lo que afecta la calidad de los mismos y la salud de los auxiliares en

bodega.

Objetivo General
Establecer nuevas politicas de almacenamiento en la bodega que permitan el

control y la eficiencia en el manejo de los productos.
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Objetivos Especificos

e Estandarizar la ubicaciéon de los productos en bodega, asegurando la
calidad de los mismos y usando de manera eficiente los espacios.

e Establecer politicas para un adecuado almacenamiento de los productos.

e Evitar los sobreesfuerzos de los trabajadores al momento de manipular los

productos.

5.1.1. Adecuacién de los sitios de almacenamiento

Antes de iniciar el plan de mejoramiento de los procesos logisticos dentro de la
empresa, es necesario implementar la estrategia de las 5’s que permita tener
organizada la bodega y sus respectivas operaciones, facilitando la ejecucion de
las propuestas de mejora obteniendo mejores resultados. Segun el diagndéstico
realizado con la lista de chequeo de las 5’s, se evidencié que el cumplimiento
de orden, aseo y limpieza en bodega es muy bajo y es necesario implementar
actividades que conserven los productos, aprovechen espacios Yy minimicen

los riesgos para las personas que laboran en bodega.

Actividades a desarrollar

e Formular y dar a conocer a la gerencia y al jefe de bodega, la propuesta de
adecuacion de los sitios de almacenamiento.

e Sensibilizar al personal de bodega sobre la estrategia de las 5's y su
importancia para el mejoramiento de las operaciones logisticas de la
empresa.

¢ Informar a los auxiliares de bodega de los pasos a seguir para la ejecucién
de la estrategia, repartiendo funciones y fechas definidas para el
cumplimiento de la misma.

e Hacer acompafamiento durante el proceso de adecuacion de los sitios de
almacenamiento, mostrando las situaciones deseables en bodega y los

objetivos que se quieren cumplir.
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Descripcidn de la propuesta

A continuacion se muestran los 5 puntos de la estrategia con las actividades

propuestas a seguir:

Seiri (Despejar): En la bodega se clasificaran los elementos de acuerdo a

las siguientes categorias:

Productos necesarios: Son todos aquellos de los cuales la empresa hace
uso en un determinado momento y son totalmente vitales para su

operacion.

Objetos innecesarios: Son todos los objetos obsoletos que se almacenan en
la bodega y que ocupan espacios que pueden ser aprovechados. Dentro de
esta clasificacion entran los inventarios obsoletos que se encontraron en el

analisis de los articulos activos y pasivos descritos en el numeral 3.4.

Bienes de apoyo: Son todos aquellos que son necesarios en cierto

momento pero que no son vitales para las operaciones de la empresa.

Cabe resaltar, que junto con la gerencia de la empresa se definiran los
lugares adecuados para almacenar los elementos clasificados

anteriormente.

Seiton (Orden): Se propone para esa actividad definir una ubicacion
determinada para cada elemento. Es decir se deben establecer lugares fijos
para las herramientas usadas en bodega, los elementos de aseo y limpieza,
las basuras, los elementos usados dentro de las oficinas, etc. También se
propone hacer la demarcacion y la sefalizacion de las zonas de

almacenamiento teniendo en cuenta los siguientes pasos:

1. Realizar la demarcacién sobre el piso de los espacios utilizados por los

productos en las bodegas de acuerdo al andlisis ABC.
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2. Calcular las distancias necesarias para los pasillos teniendo en cuenta el

movimiento de los productos y del personal.
3. Calcular y demarcar el espacio necesario para la preparacion de pedidos.

Seiso (Limpieza): Para implementar este punto es necesario hacer una
jornada de limpieza, en donde se repartan responsabilidades entre los

diferentes empleados y se cumplan los objetivos propuestos.

Seiketsu (Estado de Ilimpieza): Deben crearse los mecanismos de
verificacion y seguimiento para asegurar el cumplimiento de las tres eses
operativas.

Para el cumplimiento de este punto, es necesario aplicar periodicamente la
lista de chequeo que se encuentra en el anexo 10. El jefe de bodega sera el
responsable de evaluar el estado de limpieza para asegurar la eficiencia de

la estrategia.

Shitsuke (Disciplina): La responsabilidad de esta S recae sobre la gerencia,
la cual debe disefiar y mantener los mecanismos adecuados de motivacion

para el personal. Los principales retos que debe asumir la gerencia son:
1. Lograr la participacion de todos los empleados.
2. Hacer que cada uno de ellos entienda la estrategia.

3. Desarrollar completamente la estrategia cinco eses y no quedarse a

medio camino.

Presupuesto

Las mejoras correspondientes a esta propuesta, incluyen tanto inversion

monetaria como colaboracion por parte del personal de bodega. Los costos

relacionados con esta mejora estan relacionados con la demarcacion de las

zonas de almacenamiento, material informativo, elementos de protecciéon

personal para los auxiliares y sefializacion de las zonas en bodega. El costo
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total de la propuesta es de $304800 y en la tabla 7 se muestra el detalle de

estos costos.

Tabla 7. Presupuesto de la propuesta.

dp'e”rf&i e $ 68.900 1 $ 68.900
Fajas lumbares $ 29.900 5 $ 149.500
Extintor $ 39.900 1 $ 39.900
Material informativo $1.500 6 $9.000
'S‘Sgaﬁzg;‘d on $7.500 5 $ 37.500
Total $ 304.800

Cronograma

Para la implementacién de esta propuesta, se propone realizar primero que
todo una capacitacion el dia 3 de abril de 2012, asi como varias jornadas de
aseo y limpieza que empezaran el dia 10 de abril y terminaran el 15 de mayo
del 2012.

Responsables

Los responsables de realizar todas las actividades pertenecientes a esta
mejora son el jefe de bodega, los auxiliares de bodega, la autora del proyecto y
se contara con el apoyo del personal de aseo y limpieza de la empresa.

5.1.2. Propuesta para la redistribucién de los productos en bodega

Para mejorar la eficiencia de todos los procesos que se realizan en bodega es
necesario proponer una nueva ubicacion para los productos que permita un
mayor control sobre los inventarios, un menor tiempo en la identificacion de los

productos y una mayor utilizacién de los espacios.
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En el anexo 21 se muestra la distribucion actual de la bodega, en donde
claramente se observan espacios ocupados por productos obsoletos, familias

de productos no consolidadas y espacios desaprovechados.

Teniendo como base la técnica de almacenamiento por posicion fija, se
propone realizar el redisefio de la bodega ubicando los productos en un sélo
sitio, facilitando la localizacién e identificacion de los mismos, lo que resulta
muy favorable debido a la manipulacién manual que se realiza en el cargue y

descargue.

Actividades a desarrollar

e Dar a conocer a la gerencia y al jefe de bodega la propuesta de
redistribucion de los productos.

e Capacitar al jefe y a los auxiliares de bodega acerca de la propuesta, sus
ventajas, actividades y definicion de responsabilidades para lograr los
objetivos.

e Hacer un seguimiento durante la implementacion de la propuesta al
personal involucrado, con el fin de verificar que las actividades se realicen

de la forma correcta y no hayan contratiempos.

Descripcién de la propuesta

Para la implementacion de esta propuesta hay que tener en cuenta las
siguientes fases:

e Clasificacion ABC de los inventarios: Se realizo la clasificacion de todas las
referencias teniendo en cuenta el consumo promedio y el costo para el
periodo comprendido entre Enero y Diciembre del afio 2011. La clasificacion
ABC se puede observar en el anexo 9.

¢ Inventario promedio: Para definir los requerimientos de espacio de las

referencias, establecer su ubicacién y asignar prioridades dentro del

almacenamiento, hay que tener en cuenta el inventario promedio de los
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productos. Para el célculo de este inventario, se tuvo en cuenta el periodo

comprendido entre enero y junio del 2012 y éste se muestra en el anexo 22.

e Caracteristicas de los productos: Es indispensable, antes de realizar la
redistribucion fisica de los productos, efectuar un andlisis teniendo en
cuenta las caracteristicas de los productos para conservar la calidad de los
mismos y aprovechar eficientemente los espacios. (Ver tabla 8). En el
anexo 23, se muestran las dimensiones de los productos y las areas totales

gue éstos ocupan.

Tabla 8. Caracteristicas de los productos.

Caracteristicas de los productos

Dimensiones y peso.

Capacidad méxima de apilamiento.
Fisicas Orientacion requerida que no afecte la
calidad.

Condiciones ambientales requeridas.
Duracion en inventario

Riesgo de obsolescencia

De caducidad

Manipulacion Condiciones de manipulacién

e Establecer la ubicacion de los productos dentro de la bodega teniendo en

cuenta los siguientes parametros:

1. Las referencias pertenecientes a la clasificacion A, aguellas con un alto
movimiento y un mayor costo, deben estar ubicadas lo méas cerca de la
entrada y salida de la bodega para disminuir los tiempos de
aprovisionamiento, preparacion de pedidos y desplazamiento de
personal.

2. Los productos de menor movimiento se deben ir ubicando en zonas
menos cercanas a la entrada y salida de la bodega.

3. Se debe dejar suficiente espacio para los pasillos, que permitan el
movimiento del personal para la identificacion de los productos y el

desplazamiento de los mismos.
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Para facilitar la redistribucién de los productos, se dividio la bodega en 4 zonas

diferentes como se muestra en el anexo 24.

De acuerdo a las consideraciones anteriores, se propone redistribuir la bodega

de la siguiente manera:
Zonal

v En esta zona, por ser la mas lejana de la entrada y salida de la bodega,
se propone ubicar los productos con menor movimiento, es decir los
pertenecientes a las clasificaciones B y C de los inventarios. Se almacenaran
los productos por familias para su rapida identificaciébn en la preparacion de
pedidos. Se propone almacenar los productos como se muestra en la figura 25,
de tal forma que los auxiliares de bodega tengan facil acceso y se maximicen

los espacios utilizados.

Figura 25. Distribucién propuesta para la zona 1.

FROIFUESTC

Para esta distribucion, se van a disponer de pasillos iguales de 1 metro, que
facilitaran el flujo de los auxiliares de bodega y las herramientas para el

transporte de los productos.

v Las referencias de neveras que pertenezcan a la clasificacion B se

ubicardn mas cerca de la salida de esta zona. Asimismo, todas ellas se
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agruparan cerca de la entrada debido a que presentan mayor dificultad que los
otros productos para ser transportadas.

v Las referencias de lavadoras también se agruparan mas cerca de la
entrada de esta zona, en la tercera fila de productos, por presentar altos
movimientos y ser de mayor tamafio.

v Las referencias de estufas pertenecientes a B y C, también se ubicaran
en esta bodega junto con las cocinetas, por ser de la misma familia de
productos.

v Los aires acondicionados se ubicaran en la pendaltima fila de productos,
lejanos a la entrada de la zona, ya que su transporte se hace con menos
dificultad.

v Mas familias de cocinetas seran ubicadas en la uUltima fila de la zona, ya
que pertenecen a clasificacion C y su trasporte es facil por ser de pequefas
dimensiones.

v Otras referencias de productos como ventiladores, hornos, campanas y
dispensadores, seran ubicados al final de la bodega por ser de clasificacion C y

por ser tener menores dimensiones lo cual facilita su transporte.
En el anexo 25 se muestra el plano de distribucion de la zona 1.
Zona 2

v Actualmente en esta zona se almacenan distintas referencias de solo
neveras y lavadoras. Se propone entonces, ubicar soOlo las referencias
pertenecientes a clasificacion A de neveras, lavadoras, estufas y aires
acondicionados. Para esta ubicacion se propone tener un pasillo principal de
1,5 metros y 6 sub-pasillos de 1 metro cada uno.

v Las referencias de neveras que pertenecen a clasificacion A, seran
agrupadas al inicio de esta zona por ser productos de mayor tamafio y
presentan dificultad para su movimiento.

v Después de las neveras, desde la fila 3, se agruparan por familias las
referencias de lavadoras. Las que sean de mayor tamafio se ubicaran mas

cercanas al pasillo principal para facilitar su transporte.
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v Las referencias de las estufas y los aires acondicionados que
pertenezcan a clasificacion A, se ubicaran al final de la zona, por presentar
menor movimiento que las otras referencias y por ser de menor tamafo ya que

se facilita su transporte.
Finalmente, la distribucion propuesta para la zona 2 se muestra en el anexo 26.
Zona3

v En la zona 3 se ubicaran las referencias de televisores que pertenecen a
la clasificacion A, ya que son los que presentan mayor movimiento y valor en
los inventarios totales de la empresa. Iran ubicados cerca de la zona de
preparacion de pedidos para facilitar las labores de cargue y descargue.

v Dentro de la zona también se ubicaran todas las referencias de vitrinas
industriales, ya que por ser los productos de mayor tamafio presentan una gran
dificultad para su traslado dentro de la bodega.

v Las referencias de la linea de computadores, van a mantener su
ubicacién actual en el cuarto cerrado, ya que por ser productos de mayor costo
necesitan ser vigilados y controlados.

v Para la ubicacién de los productos que van para garantia, se dispondra
de la zona cercana a la entrada de la bodega para su rapido cargue y
descargue.

v Las herramientas para el traslado de los productos que se encuentran
ubicadas de forma desordenada y obstruyendo pasillos, seran ubicadas al lado
derecho de esta zona, lo mas cerca posible al cargue y descargue de los

camiones.
La distribucién propuesta para la zona 3 se muestra en el anexo 27.
Zona 4 (mezanine)

v En esta zona por ser de dificil acceso se ubicardn los televisores
pertenecientes a la clasificacion C. Estos, iran cercanos a la escalera del
mezanine por su tamafio y la dificultad que se presenta para su traslado

considerando que es manual.
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v En la parte mas lejana de la entrada a la zona, se ubicaran referencias
de productos que presentan el menor movimiento y su tamafio es pequefio,
como referencias de planchas, aspiradoras, licuadoras, batidoras, Yy
reproductores de video.

v La zona tendrd un pasillo principal que permitird el movimiento de los

auxiliares de la bodega para el traslado de los productos.

En el anexo 28, se muestra el plano de distribucion propuesto para esta zona.

Cronograma

Para la redistribucion de los productos en bodega se propone realizar la
capacitacion el dia 15 de mayo del 2012. Igualmente, se planearan varias
jornadas de trabajo para realizar las nuevas ubicaciones de los productos, que
empezaran el dia 21 de mayo del 2012 y duraran aproximadamente 3 semanas
dependiendo de la disposicion de los auxiliares para realizar las tareas

programadas.
Responsables

Los responsables de cumplir con las actividades propuestas para la
implementacion de la propuesta son el jefe de bodega, los auxiliares de

bodega y la autora del proyecto.

5.1.3. Propuesta para el disefio del manual de almacenamiento

Actividades a desarrollar

¢ Dar a conocer al jefe de bodega la propuesta del disefio de un manual de
almacenamiento.
e Realizar una jornada de capacitacion al jefe de bodega y auxiliares, en

donde se muestre la situacion actual de bodega y la importancia de
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implementar nuevas técnicas de trabajo que mejoren las operaciones
realizadas diariamente.

e Realizar un control periddico sobre el cumplimiento de los procedimientos
que contiene el manual de almacenamiento con la lista de chequeo

propuesta que se muestra en el anexo 29.
Descripcién de la propuesta

Actualmente, en la empresa se presenta una alta rotacion de auxiliares de
bodega, lo que genera inconvenientes para la conservacion de los productos y

la seguridad por la falta de capacitacion que existe.

Con el fin de establecer politicas para un apropiado almacenamiento que
permitan la conservacion de los productos, preservar la seguridad de los
trabajadores y mantener en buen estado las areas generales de circulacion, se
propone la creacion y divulgacion de un manual para informar y capacitar al

personal de bodega.

Para dar a conocer el manual de almacenamiento se propone hacer una
jornada de sensibilizacion con el personal de bodega, en la cual se vea la
necesidad de incorporar nuevas técnicas de trabajo que conduzcan al
mejoramiento continto de la empresa y a la seguridad de los trabajadores. Una
vez realizada la sensibilizacion se dard a conocer el respectivo manual en
donde se explicaran las indicaciones y precauciones generales que hay que

tener en cuenta en el manejo de la bodega.

El manual de almacenamiento propuesto se puede observar en el anexo 30.
Presupuesto

Los costos para implementar el manual de almacenamiento en la bodega de la
empresa, estan relacionados con el desarrollo e impresién del mismo. Se
propone la impresiéon de 5 manuales que puedan ser consultados por los

auxiliares de bodega y su costo total es de $17500.
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Cronograma

Se propone realizar la capacitacion del manual de almacenamiento de bodega
el dia 2 de junio del 2012.

Responsables

Los responsables de la implementacién de esta propuesta son la autora del
proyecto y el jefe de bodega, quién se encargara de proporcionar los manuales

a los auxiliares para que siempre puedan ser consultados.

5.1.4. Propuesta para la creacion del manual de operaciones en bodega
Actividades a desarrollar

e Dar a conocer al jefe de bodega la propuesta del disefio del manual de
operaciones en la bodega.

e Realizar una jornada de capacitacion al jefe de bodega y auxiliares, en
donde se expliquen las actividades pertenecientes a las operaciones de
aprovisionamiento, almacenamiento, preparacion y despacho.

e Dar a conocer el manual de operaciones de la bodega y entregar copias a

los auxiliares para su consulta oportuna.
Descripcién de la propuesta

Con el fin de definir claramente las actividades que debe realizar el personal de
bodega en cada una de las operaciones logisticas de la empresa, se propone
la creacion de un manual de operaciones en donde se expliquen por medio de
diagramas de flujo los pasos a seguir para la realizacion de los procesos. El
objetivo del manual es capacitar al personal vinculado con la empresa y el
personal nuevo, de como se deben realizar los procesos de manera eficiente y

sin contratiempos.

El manual de operaciones propuesto se puede observar en el anexo 31.
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Presupuesto

Los costos para dar a conocer el manual de operaciones al personal de
bodega, estan relacionados con el disefio e impresion del mismo. Para una
correcta disposicion del mismo, se propone imprimir 5 copias que quedan a

cargo del jefe de bodega, las cuales tienen un valor de $12500.
Cronograma

La capacitacion para dar a conocer el manual de operaciones de la bodega, se
realizard el dia 2 de junio del 2012, junto con la capacitacion del manual de

almacenamiento.
Responsables

Los responsables de la correcta implementacién de esta propuesta y de la

realizacion de las capacitaciones son el jefe de bodega y la autora del proyecto.

5.1.5. Propuesta para la creacion del manual de funciones en bodega

Actividades a desarrollar

e Dar a conocer al gerente y al jefe de bodega la propuesta del disefio de un
manual de funciones para el personal de bodega.

e Realizar una jornada de socializacién con el jefe de bodega, los auxiliares y
los conductores, para dar a conocer el manual y explicar las modificaciones

realizadas a las funciones y responsabilidades de cada uno.
Descripcidn de la propuesta

La empresa no tiene actualmente un manual que defina especificamente las
funciones y responsabilidades del personal involucrado directamente con las
actividades de la bodega. EIl objetivo fundamental de un manual de funciones
es instruir al personal sobre las actividades que se deben realizar diariamente,

disminuyendo el desconocimiento de las responsabilidades de cada uno y
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asignando de manera eficiente las tareas para aumentar la productividad en las

actividades realizadas.

El manual de funciones incluye los cargos de jefe de bodega, auxiliar de
bodega y conductor de los camiones. Algunas de las funciones de cada uno de
estos cargos se actualizaron de acuerdo a las actividades involucradas

directamente con las propuestas de mejora presentadas a la empresa.
El manual de funciones propuesto se encuentra en el anexo 32.
Presupuesto

Los costos para dar a conocer el manual de funciones en la bodega, estan
relacionados con el desarrollo e impresion del mismo. Se propone la impresion
de 2 manuales de funciones para que puedan ser consultados por el personal

involucrado y su costo total es de $7000.
Cronograma

Se propone realizar la capacitacion del manual de funciones del personal de
bodega el dia 2 de junio del 2012.

Responsables

Los responsables de la implementacion de esta propuesta son el jefe de

bodega y la autora del proyecto.

5.2. PROPUESTAS DE MEJORA PARA EL PROCESO DE DESPACHO

Problemas identificados en la preparacion de pedidos

Las herramientas con las que cuenta actualmente la bodega no son eficientes
para el proceso de preparacion de pedidos, haciendo que se arriesgue la
calidad de los productos y la salud de los auxiliares. Al momento de preparar

los pedidos, los auxiliares deben hacer numerosos traslados para consolidar la
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mercancia ya que se realiza un traslado por producto debido al tamafio de los
mismos. Un despacho tiene en promedio 11 referencias segun el estudio de
tiempos realizado para la preparacion de pedidos (Anexo 11), lo que representa
11 traslados hacia el lugar de almacenamiento para consolidar la mercancia, lo
que se traduce en altos tiempos de preparacion.

Adicionalmente, no se tiene una zona definida para la preparacion de pedidos,
lo que hace que se presenten demoras en este proceso causadas por la

obstruccién de pasillos y el desorden en bodega.
Problemas identificados en el despacho de pedidos

Segun el estudio realizado de nivel de servicio al cliente, el tiempo de entrega
de los productos es un factor critico que presentd bajos niveles de satisfaccion
en los encuestados. La demora en la entrega de los productos, se debe a las
demoras en la entrega de las remisiones por parte de los vendedores, lo que
hace que se retrase el recorrido. Otro factor que afecta el tiempo de entrega,
son los recorridos que los camiones deben realizar después de salir de bodega
por todos los almacenes, recogiendo productos que finalmente van a ser

despachados a los clientes.

Finalmente, no existe comunicacion entre la bodega y los clientes, informando
de algun retraso en la entrega, generando mayores costos de transporte por

productos devueltos.

Objetivo General

Disminuir los tiempos de preparacion y despacho de los pedidos,

incrementando asi el nivel de servicio al cliente.
Objetivos Especificos

e Evitar el retraso en la preparacion de los pedidos, debido a la entrega

demorada de las remisiones.
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Utilizar herramientas para el movimiento de los productos que permitan
consolidar varios de estos, disminuyendo los recorridos realizados por los
auxiliares y mejorando sus condiciones de salud.

Mejorar el proceso de preparacion de pedidos, mediante el disefio de una
zona definida para esta actividad, que haga mas eficientes las actividades
de cargue y descargue.

Disminuir el tiempo de entrega de los productos a los clientes, con el fin de
cumplir los horarios pactados y evitar la devolucion de los productos a
bodega.

5.2.1. Propuesta para la utilizacion de una carretilla con plataforma para la

preparaciéon de pedidos

Actividades a desarrollar

Dar a conocer al gerente de la empresa, la propuesta de la utilizacion de la
carretilla con plataforma para la consolidacion de pedidos.

Disefiar la carretilla con plataforma y definir sus especificaciones.

Cotizar la elaboracion de la carretilla con plataforma buscando la mejor
opcién en cuanto a precio y calidad.

Realizar una sensibilizacién a los auxiliares de bodega, mostrando la

importancia y la funcionalidad del uso de la carretilla con plataforma.

Descripcién de la propuesta

Con el fin de asegurar la calidad de los productos, mejorar las condiciones

laborales de los auxiliares y consolidar varios productos en un solo recorrido,

se propone la utilizacién de una carretilla con plataforma para el transporte de

los productos.

Para el disefio de la carretilla con plataforma se tuvieron en cuenta los

siguientes aspectos:
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v' Tamafio y peso de los productos: Segun los tamafios maximos y minimos
de los productos en bodega, se disefio el tamafio de la carretilla con
plataforma, obteniendo asi una capacidad maxima de transporte de 2
productos grandes y 15productos pequefios. Segun estas mismas
consideraciones, la carga maxima que puede transportar la carretilla es de
400 kg de peso.

v' Espacios de circulacién en bodega: Para el traslado de la carretilla con
plataforma dentro de los lugares de almacenamiento, es necesario tener en
cuenta las dimensiones de los pasillos y de las rampas para que su

movimiento no tenga dificultades.

El modelo de la carretilla con plataforma propuesta de muestra en la figura
26.Las caracteristicas de la carretilla con plataforma se pueden observar en el

anexo 33.

Figura 26. Carretilla con plataforma propuesta.

Evaluacion de salud ocupacional de la carretilla propuesta

Para asegurar que las condiciones de trabajo de los auxiliares no presenten
riesgos para la salud, se tuvieron en cuenta las disposiciones presentadas en la
resolucién 2400 de 1979, en la que se establece que la carga maxima de
transporte permisible para los hombres es de 50 kg. Asi mismo, se tuvo en
cuenta que la manivela o mango de la carretilla deberé estar a una altura entre

91 y 100 centimetros y su longitud minima debe ser de 12 centimetros.
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De la misma manera, se tuvieron en cuenta los factores de riesgos presentes

en el momento de utilizar la carretilla con plataforma, los cuales se muestran en

la tabla 9.

Tabla 9. Riesgos de la utilizacion de la carretilla con plataforma.

Factor del

riesgo

Medidas a implementar

Ergonémico

Posturas
inadecuadas

Cansancio fisico,
lumbalgias y/o
problemas
osteomusculares

Capacitar al personal de bodega
acerca de las condiciones de
operacion segura y las posturas
adecuadas para la manipulacién
de la carretilla.

Sobreesfuerzos

Lesiones en
extremidades,
cansancio fisico,
problemas

osteomusculares.

Dar a conocer al personal la
capacidad maxima de la carretilla
y capacitar acerca del uso de los

elementos de proteccion
personal.

Movimientos
repetitivos

Cansancio fisico,
fatiga.

Capacitar al personal acerca del
manual de funcione y de la
monotonia en los puestos de
trabajo.

Mecénico

Manipulacién
de mecanismos
en movimiento

Traumatismos,
golpes, heridas,
contusiones.

Capacitar al personal de bodega
acerca de las condiciones de
operacion segura de la carretilla 'y
tener en cuenta el manual de
operaciones para la realizacion
de las actividades.

Caidas a Golpes, heridas, | Realizar la debida sefalizacién de
desnivel fracturas. las zonas en bodega.
. Capacitar acerca del uso de la
Heridas, o,
Atrapamientos contusiones senqhza_cmn en bodegg y dela
' utilizacion de la carretilla con
fracturas.

plataforma.
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Presupuesto

Los costos para la adquisicion de la carretilla propuesta, incluyen los materiales
para la fabricacion de la misma y la mano de obra requerida, sumando un
costo de $483500. En la tabla 10 se muestran en detalle los costos.

Tabla 10. Presupuesto para la carretilla con plataforma.

Ruedas de 4" $ 35.500 4 $142.000
Angulo en acero $ 40.900 1 $ 40.900
Tubo galvanizado $ 58.600 1 $ 58.600
Platinas acero $ 18.000 4 $ 72.000
Madera $ 70.000 1 $ 70.000
Pintura $ 20.000 1 $ 20.000
Mano de obra - - $ 80.000

Total $ 483.500

Cronograma

Una vez aprobada la propuesta para la utilizacion de la carretilla, ésta durara 2
semanas en fabricacion y se propone gue su entrega sera el dia 12 de junio del
2012. Una vez entregada la carretilla, se programa una capacitacion con los
auxiliares con el fin de conocer las normas de utilizacién y su operacion segura,

la cual se realizara el dia 15 de junio del 2012.

Responsables
Los responsables de la implementacion de esta propuesta son el jefe de

bodegay la autora del proyecto.

5.2.2. Propuesta para la utilizacion de un muelle de carga

Actividades a desarrollar

e Dar a conocer la propuesta completa al gerente de la empresa para su

posible implementacion.
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e Definir las especificaciones para la construccion del muelle de carga.

e Cotizar la construccion del muelle de carga interno en la bodega, buscando
buena calidad en el menor tiempo posible, para evitar malestares en las
actividades diarias de la bodega.

e Sensibilizar al jefe y a los auxiliares de bodega, acerca del uso del muelle
de carga y las normas de seguridad que hay que tener en cuenta para evitar

riesgos en las operaciones de carga y descarga.

Descripcién de la propuesta

Las operaciones de cargue y descargue de mercancia de los camiones que
llegan la bodega se hacen de forma manual, lo que representa una ineficiencia
operativa por los largos tiempos empleados en estas actividades y por el riesgo
gue representa para los productos y los auxiliares. Actualmente se realizan en
promedio 25 despachos diarios y para cumplir con esta demanda es necesario

implementar mejoras en el proceso de despacho que satisfagan a los clientes.

Junto con la gerencia de la empresa, se evalud la posibilidad deconstruir un
muelle de carga al interior de la bodega, que nivele tanto las diferencias de
alturas de los camiones de la empresa, asi como de los camiones de los

proveedores.
Disefio del muelle de carga

Paradeterminar la funcionalidad del muelle de carga y asegurar que el disefio
se ajuste a las necesidades reales de la empresa, se cont6 con la asesoria del

arquitectoHelber Andrés Herrera.

Para el disefio del muelle de carga se tuvieron en cuenta los siguientes

aspectos:

v" Dimensiones de los camiones: Se tuvieron en cuenta las dimensiones de
los camiones que realizan cargues y descargues en la empresa para definir
la altura y la longitud del muelle de carga. En la tabla 11,se muestran las

diferentes dimensiones.
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Tabla 11. Dimensiones tipos de camiones.

Tino Altura para Anchura Long.it,ud
P carga camion camion
Camién 1 empresa 0,99 m 1,90 m 3,10m
Camion 2 empresa 1,10 m 1,89 m 4,7/5m
Cam|on.proveedor im 1.90 m 4,80 m
promedio

v" Ubicacién en bodega: Para facilitar las actividades de carga y descarga de
los productos, se propone ubicar el muelle de carga en la entrada de la
bodega, creando primero una rampa de acceso para los camiones. Se tuvo
en cuenta la longitud maxima de los camiones para ubicar el muelle a una

distancia de 8 m de la puerta de entrada.

Segun las consideraciones anteriores, el disefio del muelle de carga tiene las

siguientes caracteristicas:

e Altura de 1 m que es suficiente para nivelar todos los camiones de la
empresa.

e Rampa de acceso a la entrada de la bodega para facilitar el ingreso de los
camiones.

e Para construir el nivel del muelle, se hace necesario rellenar todo el piso de
la bodega para que no queden desniveles que dificulten el transporte de los
productos.

e Se disefiaron unas escaleras al lado derecho del muelle, para la

movilizacion del personal dentro de la bodega.

En el anexo 34, se muestran las especificaciones técnicas del muelle de carga.

En la figura 27 se muestra una vista general del disefio propuesto del muelle
de carga y los planos de la bodega con el muelle de carga se pueden observar

en el anexo 35.
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Figura 27. Disefio muelle de carga propuesto.
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Para un eficiente manejo del muelle de carga y para la seguridad de los
trabajadores y los productos, el diseiio debe tener los siguientes elementos:

v' Topes del muelle: El muelle debe tener topes de goma para evitar el dafio
al mismo y a los camiones que hacen las labores de carga y descarga.

v' Rampa niveladora: Para nivelar las distintas alturas de los camiones que
llegan a las labores de carga y descarga en la bodega, se propone el uso de
una rampa manual que conecte el muelle con el camién de carga. Para su
disefio se tuvieron en cuenta las diferencias de altura de los diferentes
camiones y la resistencia minima que puede tener para la carga de los
productos. La rampa propuesta esta fabricada de chapa maciza de aluminio
con superficie es antideslizante, tiene una resistencia de 2000 kilogramos,
es funcional para desniveles maximos de 50 centimetros y sus dimensiones

se muestran en la figura 28.

Figura 28. Rampa niveladora propuesta.
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v' Sefalizacion: Como se mostr6 en el disefio del muelle de carga, se deben
sefalizar los espacios pertenecientes a éste, para asegurar la seguridad de

los trabajadores y de los camiones.

En el anexo 36, se muestran las medidas minimas de seguridad y las normas
de operaciéon que se deben tener al momento de realizar las operaciones de

cargue y descargue en el muelle.

Presupuesto

Para la construccion del muelle de carga, se realizé un presupuesto de obra
gue contiene tanto costos de materiales como costos administrativos. En la
tabla 12, se presenta un resumen de los costos referentes a la construccién del
muelle y en el anexo 37 se presenta este presupuesto en detalle.

Tabla 12. Presupuesto de la construccion del muelle de carga.

‘ PRESUPUESTO DE OBRA.

iTEM DESCRIPCION VR/UNIT VR/PARCIAL
1 PRELIMINARES $ 1.728.300
EXCAVACIONES Y $ 10.170.595
RELLENOS
3 ESTRUCTURAS EN $ 14.150.888
CONCRETO
4 MAMPOSTERIA Y FRISOS $ 3.081.869
5 ACABADOS $ 15.797.319
TOTAL COSTO DIRECTO $ 44.928.971
ADMINISTRACION 27% $ 12.130.822
IMPREVISTOS 3% $ 1.347.869
UTILIDAD 5% $ 2.246.449
COSTO TOTAL OBRA $ 60.654.111
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5.2.3. Propuesta para consolidacion de los inventarios de los almacenes

en la bodega principal

Actividades a desarrollar

e Dar a conocer a la gerencia la propuesta para la consolidacion de los
inventarios.

e Capacitar al personal acerca de las actividades y las funciones que se
deben realizar para la implementacion de la propuesta.

e Hacer seguimiento de la implementacion de la propuesta para alcanzar

los objetivos propuestos.
Descripcién de la propuesta

Como se evidencio en el diagndstico de los procesos logisticos, los camiones
gastan en promedio 2 horas en recorridos que tienen que hacer a todos los
almacenes para recoger productos que se van a entregar a los clientes. Estos
recorridos hacen que los tiempos de entrega al cliente final sean demorados y
se incurran en mayores gastos de transporte. Esta situacion se presenta
porque algunos de los almacenes tienen inventarios de los productos que

venden.

Con el aval y apoyo de la gerencia de la empresa, se propone trasladar los
inventarios de los almacenes a la bodega principal, dejando solamente las
referencias de productos que sirvan de exhibicién. De esta manera si un cliente
compra el producto en el almacén y se lo quiere llevar por su cuenta, se debe
trasladar a bodega para hacer el retiro de la mercancia. Por el contrario, si el
cliente decide que la empresa entregue el producto en su domicilio, el producto

saldra de bodega evitando realizar el recorrido hasta el almacén.

Para la implementacion de esta propuesta se propone tener en cuenta las

siguientes fases.

v' Cantidad de productos y espacios ocupados: Como primer paso para la

realizacion de la propuesta, se debe calcular el nimero de referencias y
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dimensiones de las mismas del inventario que se encuentra en los
diferentes almacenes de la ciudad. Esto se realiza para calcular el espacio
total que ocuparian estos inventarios y establecer si la bodega tiene la
capacidad suficiente para almacenarlos. En la tabla 13, se muestra por tipo
de producto, el niamero de referencias que estan en los almacenes junto
con sus respectivas dimensiones. El area total requerida es de 58 m? y
teniendo en cuenta la nueva distribucion propuesta de la bodega, estos
inventarios se pueden trasladar, consolidando asi todo el inventario en la

bodega. En el anexo 38, se muestra el detalle de estos inventarios.

Tabla 13. Espacios ocupados por los inventarios.

LINEA PRODUCTO AREA TOTAL m2
Aires 0,274
Calentador 0,818
Campana 0,296
Cocineta 1,376
; Dispensador 0,054
Linea Blanca
Estufa 6,687
Horno 0,602
Lavadora 8,196
Plancha 0,035
Refrigerador 33,480
Computadores | Computador 0,014
Reproductor de video 0,198
Linea Marrén | Sonido 0,126
TV 5,618
Area Total 57,772

v' Rotacion de productos en exhibicion: Para asegurar la calidad de los
productos que quedan en exhibiciébn en cada uno de los almacenes y evitar
su dafio por desuso, se propone crear un calendario de rotacién de los
mismos. La idea se basa en trasladarlos en un periodo determinado a

bodega, para que puedan ser vendidos a los clientes y reemplazarlos en los
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almacenes por la misma referencia. Para la implementacién de esta
propuesta, se tuvo en cuenta la cantidad de referencias que se tienen en
exhibicion en cada almacén y el tiempo que puede durar el traslado a la
bodega. En el anexo 39, se muestra el calendario establecido para las

rotaciones en cada almacén.

Cronograma

Se propone realizar la capacitacion para la implementacion de esta propuesta
el dia 12 de junio del 2012. Igualmente se definiran jornadas de trabajo que
empezaran el dia 13 de junio para realizar todos los traslados correspondientes

y lograr en el menor tiempo posible la consolidacion de los inventarios.
Responsables

Los responsables de la debida realizacion de los traslados de los inventarios
son el jefe de bodega y la autora del proyecto. El jefe de bodega sera el
encargado de repartir las funciones pertinentes al personal para la realizacion

de las actividades.

5.2.4. Propuesta para el mejoramiento de las actividades relacionadas

con la programacion de los despachos

Actividades a desarrollar

e Dar a conocer las propuestas con el gerente de la empresa para su
posible implementacion.

e Sensibilizar al personal directamente implicado, acerca de la importancia
de la implementacion y de la forma de operacion de cada una de las
propuestas.

¢ Realizar un seguimiento que asegure el buen manejo de los cambios

realizados.

103



Descripcidn de la propuesta

Con el fin de dar solucion a diferentes inconvenientes que se presentan en la

programacion de los despachos se propone lo siguiente:

v' Actualmente las remisiones se reciben hasta las 11:30 en la mafana y
hasta las 5:30 en la tarde. Sin embargo, el jefe de bodega empieza la
preparacion de pedido después de la 1:00 de la tarde y después de las 6:00
para las entregas del siguiente dia. Se propone entonces, aumentar el
horario de entrega de remisiones hasta las 12:00 en la mafana y hasta las
6:00 en la tarde. Este horario se propone ya que ese es el horario de cierre
de los almacenes y la idea es recibir las remisiones de todos los dias para
cumplir con la entrega al cliente. Para asegurar cumplimiento de estos
horarios, se va a informar a todos los almacenes mediante un memorando
qgue si se pasan de las horas establecidas sus remisiones seran recibidas,

pero el pedido no va a ser cargado sino hasta el siguiente dia.

v' Se propone cambiar el disefio actual de las remisiones, por uno que incluya
la hora de entrega si el cliente lo especifica asi. Esto se hace con el fin de
cumplir la hora de entrega pactada con el cliente, ya que hay
desinformacién en cuanto a los acuerdos entre el vendedor y los clientes.
Para la implementacidén de esta propuesta se consultdé con el ingeniero de
sistemas de la empresa y se afirmé la viabilidad de este cambio. En el

anexo 40 se muestra el disefio actual y propuesto de las remisiones.

v' Actualmente el jefe de bodega programa y guarda diariamente la
informacion de los despachos realizados en Microsoft Excel. Sin embargo,
esta informacion esta guardada de manera desordenada, lo cual hace que
consultarla sea dificil y peor ain no se pueda hacer una debida medicion y
control de los despachos. Para mejorar esta actividad que realiza el jefe de
bodega, se propone la utilizacion de un formulario de Microsoft Access que
permita el ingreso de la informacion de los despachos de manera ordenada
y guardada en una base de datos. El jefe de bodega, ingresara la

informacion correspondiente a la fecha, jornada, recorrido, conductor,
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cliente, remision, direccion y hora de entrega; con el fin de priorizar los
despachos segun las horas de entrega definidas. La base permitira
consultar los despachos realizados en fechas anteriores con filtros

diferentes que se necesiten.

Los despachos ingresados diariamente a la base, se iran calculando
también para el indicador de nivel de cumplimiento de despachos propuesto
mas adelante. En el anexo 41 se muestra el formulario propuesto para esta
actividad.

v' Actualmente los conductores realizan los despachos guiandose de las
remisiones que les entrega el jefe de bodega, creandose asi confusiones
por el desorden de papeles y evitando que se lleve un seguimiento
adecuado de las entregas.

Para llevar un adecuado control de las entregas de los productos que
realizan los conductores, se propone la utilizacion de una planilla de
entregas por recorrido que incluya informacion respecto a la ruta a seguir, el
producto a entregar, direccion, hora de entrega y firma del cliente. De esta
forma, el jefe de bodega puede controlar las actividades realizadas por los
conductores y las horas de entrega de los productos. En el anexo 42 se
muestra la planilla de entrega de productos.

5.3. PROPUESTA DE INDICADORES LOGISTICOS

Los indicadores de gestion logistica se convierten en los signos vitales de la
empresa y sSu continuo monitoreo permite establecer las condiciones e
identificar los diversos sintomas, que se derivan del desarrollo normal de las
actividades. La implementacion de los indicadores permite evaluar el

desempefio de los diferentes procesos del sistema logistico, calculando asi el
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cumplimiento de los objetivos propuestos y facilitando la retroalimentacién para

mejorar todos los procesos de la empresa.

Para facilitar la implementacion de los diferentes indicadores propuestos, se
disefi6 una macro de Excel en la que se calculan periddicamente los datos

ingresados y permite el monitoreo de los mismos mediante graficos.
Objetivo General

Implementar el sistema de indicadores de gestion logistica con el fin de medir
el desempefio en los procesos de gestion de inventarios, despacho y
transporte.

Objetivos Especificos

e Establecer metas a cumplir para los procesos logisticos motivando a los
trabajadores para alcanzar los mismos.

¢ Identificar las oportunidades de mejora en los diferentes procesos logisticos
de la empresa.

e Servir de apoyo para la toma de decisiones de gerencia sobre los procesos

logisticos.
5.3.1. Descripcion de indicadores
Indicadores de servicio

¢ Nivel de cumplimiento del despacho

Como se mostro en el diagndstico realizado anteriormente, el cumplimiento de
los despachos muestra resultados criticos que afectan el nivel de servicio al
cliente. Por esta razon es necesario monitorear los despachos que realiza la
empresa diariamente, relacionando las entregas planificadas por medio de las

remisiones y las entregas que realmente se realizan.

Los datos a ingresar en la macro de Excel para este indicador incluye la fecha
del despacho, el total de remisiones, y los pedidos finalmente entregados. Para

facilitar el ingreso de esta informacién, se exporta la informacién de la base de
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datos de la planilla de despachos diarios que se muestra en el anexo 41. En el
anexo 43, se muestra en detalle la macro de Excel propuesta para el registro y

analisis de este indicador.

Para determinar el estado inicial de este indicador, fue necesario tomar los
datos de los despachos realizados en el periodo comprendido entre el 5y el 10

de marzo del 2012. En el anexo 44 se muestran en detalle estos datos.
97 pedidos entregados

Estado incial — 100 = 88,99
stado incial = 2o pedidos planificados ) ’

De acuerdo al valor inicial se establecieron los valores del umbral y del rango
para este indicador. En la tabla 14 se muestra la ficha técnica del indicador

propuesto.

Tabla 14. Ficha técnica indicador de cumplimiento de despacho.

CARACTERISTICA DESCRIPCION
Nombre Nivel de cumplimiento del despacho
. Medir el nivel de efectividad de los despachos
Objetivo . .
establecidos con los clientes
Estado inicial 88,9%
Umbral 95%
Rango Min 90% - Max 100%

5 | N@ de pedidos entregados 100
*
ormuta Total de pedidos planificados

Unidad de medida Porcentaje
Fuente de . - .
. ., Hoja programacion despachos diarios
informacioén
Periodicidad Diaria
Andlisis y control Mensual
Responsable Jefe de Bodega
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Indicadores de Gestion de Inventarios

e Exactitud del inventario

Debido a las condiciones actuales que se presentan en la bodega, no se tiene
un control total sobre los productos que se almacenan, generando confusiones

relacionadas con lo que se tiene almacenado con lo que registra en el sistema.

Este indicador evalla la coherencia entre el inventario fisico y el inventario
tedrico. La implementacion de este indicador permite evaluar las causas por las
cuales las existencias no concuerdan con las del sistema y de esta manera

tomar acciones correctivas para mejorar el desempefio.

En la macro de Excel propuesta (anexo 43), se registra la cantidad de
inventario que aparece en el sistema y el inventario que resulta del conteo
fisico que se realiza cada mes. Para determinar el estado inicial de este
indicador, se tomaron los datos correspondientes al mes de marzo del 2012,

los cuales se muestran en el anexo 45.

L 29 referencias que tienen diferencia
Estado inicial =1 — — * 100 = 99,12%
3321 referencias inventareadas

De acuerdo con este valor inicial se definieron las caracteristicas mostradas en

la tabla 15 para este indicador.
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Tabla 15. Ficha técnica indicador exactitud del inventario.

CARACTERISTICA DESCRIPCION
Nombre Exactitud del inventario
- Evaluar el nivel de coherencia entre el inventario
Objetivo _ . . L
fisico y el inventario tedrico.
Estado inicial 99,12%
Umbral 99%
Rango Min 95% - Max 100%
2 N2deref que tienen diferencia entre
Formula lo fisico y lo tedrico
1- — - * 100
Total de referencias inventariadas
Unidad de medida Porcentaje
Fuente de .
. . Sistema SIIGO y Jefe de Bodega
informacion
Periodicidad Mensual
Analisis y control Mensual
Responsable Administrador principal y Jefe de Bodega

Indicador de transporte
e Gastos de transporte

Actualmente la empresa no tiene control sobre los gastos de la flota vehicular y
por esta razon se hace necesario implementar un indicador de los gastos
incurridos en transporte. Este indicador evalia los costos de transporte por

despachos realizados, teniendo en cuenta los siguientes costos:

- Salario del personal directamente involucrado en operaciones de carga,
descarga y conduccioén de vehiculos.

- Viéticos de conductores y ayudantes.

- Depreciacion de los vehiculos.

- Combustibles, lubricantes, mantenimientos, repuestos, llantas, etc.
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En la macro de Excel propuesta para este indicador (Anexo 43), se deben
ingresar los costos nombrados anteriormente, junto con los despachos
realizados en el mes que se obtienen de la hoja de programacion de
despachos. Los costos de transporte se obtienen del sistema SIIGO en el

modulo de contabilidad.

Para establecer el valor inicial de este indicador, se tuvieron en cuenta los
datos correspondientes al mes de marzo del 2012. El detalle de estos datos se

muestra en el anexo 46. A continuacién se muestra el calculo del valor inicial:

$6'412.848 en marzo

Gastos de transporte = 439 despachos en marzo = $14607 por despacho

Segun el valor inicial se realizo la ficha técnica del indicador que se muestra en
la tabla 16.

Tabla 16. Ficha técnica indicador gastos transporte.

CARACTERISTICA DESCRIPCION

Nombre Gastos de transporte

Objetivo Determinar los gastos incurridos en transporte

Estado inicial $ 14607

Umbral $10000

Rango Min $8000 — Max $15000

Formula Costo de transporte en el mes
Total despachos del mes

Unidad de medida Pesos

;l:srnrrt\ilgi?’)n Conductores de los vehiculos

Periodicidad Mensual

Andlisis y control Mensual

Responsable Administrador principal
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5.3.2. Consideraciones para laimplementacién

Para alcanzar los objetivos propuestos con la implementacion de los

indicadores logisticos hay que tener en cuenta los siguientes aspectos:

v' Hay que tener en cuenta que el valor inicial y los rangos establecidos para
cada indicador deben cambiar a medida que se toman mas datos. Esto con
el fin de establecer metas alcanzables que se ajusten mas a los resultados
obtenidos.

v' Es importante aclarar que la macro de Excel propuesta se utiliza para
obtener resultados en el menor tiempo posible y depende de la gestion del
jefe de bodega. Sin embargo, se pretende que a futuro se implementen en
el sistema de informacion de la empresa con el fin de estandarizar el control
de los diferentes procesos logisticos.

v' Se debe realizar una capacitacion al jefe de bodega, con el fin de explicar
las caracteristicas de cada indicador, los objetivos propuestos, el manejo de
las fuentes de informacion y el manejo de la macro de Excel propuesta.
Asimismo, se debe realizar un seguimiento para asegurar que se esta
haciendo el proceso de una forma correcta.

v Los resultados obtenidos de cada uno de los indicadores, se deben mostrar
al gerente mensualmente con el fin de dar solucion a problemas
encontrados y de establecer estrategias que permitan cumplir las metas

propuestas.
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6. IMPLEMENTACION DE LAS PROPUESTAS DE MEJORA

En este capitulo se describira la metodologia llevada a cabo para implementar
las propuestas de mejoras descritas anteriormente en los procesos de

almacenamiento y despacho de Alca Ltda.

El proceso de implementacion consiste en presentar las propuestas de mejora
a la gerencia, que se encargara de dar el visto buena para la implementarlas.
Después se describird el plan de trabajo para desarrollar cada una de las
propuestas aprobadas y finalmente se van a evaluar los resultados obtenidos

en las actividades de los procesos comparando el antes y el después.

6.1. IMPLEMENTACION DE PROPUESTAS EN EL PROCESO DE
ALMACENAMIENTO

A continuacion se describe la metodologia llevada a cabo para la
implementacion de las propuestas de mejora enfocadas en el proceso de

almacenamiento.

6.1.1. Implementacion de la adecuacion de los sitios de almacenamiento

o Capacitacion

El plan de trabajo de esta propuesta inicia con la capacitacion al personal de
bodega para dar a conocer las actividades relacionadas con la estrategia 5's y
las responsabilidades de cada uno. La reunién se realizd el dia 13 de abril de
2012 y cont6 con la participacion del jefe de bodega, la auditora y los auxiliares

de bodega.

En la reunion se dieron a conocer los conceptos de esta estrategia, la
metodologia, aplicacion y beneficios que se obtienen en la implementacion y

estandarizacion. Por Ultimo se repartieron las respectivas funciones al personal
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de bodega y las fechas de realizacién. En el anexo 47 se muestra el material

creado para esta capacitacion.

o Puesta en marcha

Para la implementacién de esta estrategia, se designaron los dias 21 de abril,
4y 10 de mayo de 2012 para realizar las jornadas de aseo y limpieza en la
bodega. Se realiz6 una reunion previa con el personal que participd en la
jornada, con el propésito de recordarles la metodologia a seguir para mejorar
las condiciones de orden, aseo y limpieza y cumplir con los objetivos
propuestos. A continuacion se detallan las actividades realizadas en cada una
de las etapas de esta estrategia.

SEIRI (Despejar):

v Se clasificaron los productos necesarios de los obsoletos, y estos ultimos se
llevaron a una zona determinada para tal fin.

v' Las cajas, papeles y basuras encontrados en el piso se recogieron y se
desecharon.

v' Se recogieron y organizaron todos los productos que se encontraban
obstruyendo los pasillos.

v' Se organizaron y se destiné un lugar para almacenar los elementos de aseo
de la bodega.

v' Se recogieron los pocillos de café, vasos, botellas y demas elementos en

los lugares de trabajo.

Figura 29. Zonas con productos obsoletos antes.
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Figura 30. Zonas después de recogidos productos obsoletos.

SEITON (Organizar):

v

Se destind y sefalizé un lugar para almacenar las herramientas utilizadas
en bodega.

Se realizd la respectiva sefializacion de los pasillos y de los lugares de
almacenamiento de acuerdo a la redistribucion propuesta de bodega.

Se destind un lugar para guardar los elementos utilizados por los auxiliares
de bodega.

Se guardaron y sellaron todos los productos que se encontraban por fuera
de sus cajas.

Figura 31. Estado de los lugares de almacenamiento antes.
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Figura 32. Estado de los lugares de almacenamiento después.

SEISO (Limpieza):

v
v
v

Se realizé la limpieza de los pisos en bodega.

Se limpiaron los productos que tenian polvo y mugre.

Se hizo una limpieza del piso del mezanine dejandolo libre de polvo y otras
suciedades.

Se realizé una limpieza de la oficina del jefe de bodega.

Se destind y sefalizdé un area para la disposicion de las basuras y reciclaje
en bodega.

Figura 33. Antes de limpieza y después de la limpieza

SEIKETSU (Estado de limpieza):

v

Se adquirieron elementos de proteccion personal para los auxiliares de
bodega.
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v' Se mejor6 la iluminacién del mezanine.
v' Se determind y sefalizé un lugar visible para ubicar los extintores.
v' Se hizo la respectiva sefalizacién de las salidas de emergencia, bafios y

avisos de prohibido fumar.

Figura 34. Sefializacion de lugares en bodega.

SHITSUKE (Disciplina):

v’ El jefe de bodega es el encargado de inculcar entusiasmo a los auxiliares
para mantener el estado de orden y limpieza en la bodega y cumplir con los
objetivos propuestos. Asimismo, se le entregé al jefe de bodega el formato
de la lista de chequeo de las 5's que debe aplicar mensualmente, para

evaluar el estado de la bodega y realizar el debido seguimiento y control.

o Resultados obtenidos
Con la implementacién de esta propuesta se obtuvieron considerables mejoras

respecto al orden y limpieza en la bodega:

v' Aumento de la capacidad de almacenamiento por la eliminacion de

inventarios obsoletos.
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v" Menor tiempo en la busqueda de herramientas para el traslado de los
productos.

v" Menor tiempo en la blsqueda de los productos.

v" Mejor ambiente de trabajo para los trabajadores evitando enfermedades por
polvo y suciedad.

v" Mejor presentacion de las diferentes areas en bodega.

v' Aumento en el grado de compromiso y responsabilidad de los trabajadores

con sus labores y actividades diarias.

Para evaluar los resultados obtenidos después de implementada la propuesta,
se procede a aplicar la lista de chequeo de 5’s para comparar el estado actual
de orden y limpieza con el inicial que se mostr6 en el diagnéstico. A

continuacion se presentan los resultados arrojados.

Tabla 17. Cumplimiento antes y después de 5’s.
% cumplimiento % cumplimiento

antes después

% de mejora

Despejar 47,5 82,5 73,7
Organizar 57,8 80 38,4
Limpieza 40 83,3 108,3
Elfr;ﬁgz‘;e 43,6 80 83,5
Disciplina 50 80 60
TOTAL 47,8 76,8 69,8

Figura 35. Diagrama de red.

Diagrama de redde las 5's
Despejar

Disciplina Organizar

Estado limpieza Limpieza
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Se concluye entonces, que después de implementar la estrategia 5’'s y hacer la
respectiva evaluacion con la lista de chequeo comparando el estado inicial con

el actual, que el nivel de orden, aseo y limpieza en la bodega mejor6 un 69,8%.

6.1.2. Implementacidon de la redistribucién de los productos

o Capacitacion

La implementacion de esta mejora inicid con la capacitacion al personal de
bodega, para dar a conocer la redistribucion de los productos, las actividades
gue se deben seguir para lograr los objetivos propuestos y se llevo a cabo el
dia 29 de mayo del 2012. Igualmente, se definieron las fechas para realizar las
actividades y los auxiliares responsables de realizar la nueva ubicacion de los

productos en bodega.

o Puesta en marcha

Para realizar con el traslado y ubicacion de los productos en la bodega, se
programaron varias jornadas de trabajo que empezaron el dia 1 de junio de
2012 y duraron todo el mes. Los auxiliares de bodega fueron los encargados de
hacer los traslados, guiandose por los planos elaborados anteriormente y

teniendo siempre supervision, para asegurarse que la ubicacion era la correcta.

Las referencias de los productos pertenecientes a la clasificacion A, quedaron
ubicados en lugares mas cercanos a la zona de preparacion de pedidos por ser

las de mayor movimiento y tener un mayor costo, lo que facilita su control.

De la misma forma, el mezanine fue utilizado para almacenar productos de
menor tamafo pertenecientes a las clasificaciones B y C, por ser una zona de

menos facilidad de acceso.

Asimismo, se definieron diferentes zonas en la bodega las cuales se describen

a continuacion.
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Zona de preparacion de pedidos: Se ubicdé y sefalizé la zona para la
preparacion de pedidos cerca de la entrada y salida de la bodega. El area
necesaria para esta zona, se calcul6é de acuerdo al promedio y dimensiones de
los productos que se alistan por recorrido que es de 11 productos. De acuerdo
a estas consideraciones, la zona de preparacion tiene 9m?, lo que es suficiente

para la preparacion diaria de los productos.

Figura 36. Zona de preparacion de pedidos.

Zona de productos para garantia: Se definié una zona de 12 m?, cerca de la
entrada de la bodega para los productos que van para garantia. De esta forma,
se puede tener un adecuado control de estos productos y se puede realizar de
manera rapida su cargue y descargue.

Figura 37. Zona de productos para garantia.

119



Zona de herramientas: Las herramientas usadas para el movimiento de los
productos en bodega, se ubicaron lo mas cercano posible a la zona de
preparacion de pedidos, con el proposito de hacer mas eficiente esta actividad.
Esta zona quedo6 debidamente sefializada y cuenta con un area de 2,5 m?, lo

que es suficiente para la ubicacion de las herramientas.

o Resultados obtenidos

Se logré aumentar la capacidad de almacenamiento en la bodega, ya que se
recuperaron espacios que estaban siendo desperdiciados y se eliminaron
objetos innecesarios que ocupaban estos espacios. Gracias al uso eficiente de
los espacios se aumenté la capacidad de la bodega en un 21%, el cual sirvid
para la correcta asignacion de los pasillos y sub-pasillos en el almacenamiento
de productos, las zonas para la preparacion de pedidos, ubicacion de
herramientas, elementos de dotacion del personal y ubicacion de productos

para garantia.

La nueva ubicacion de los productos, la creacidon de sub-pasillos en el
almacenamiento y la liberacion de los pasillos existentes permitio mejorar el
acceso Yy el flujo de los productos al momento de ser transportados, lo que se
refleja en la disminucién de distancias recorridas. Esta situacion se evidencia
en la figura 39. Igualmente, se disminuyé el esfuerzo de los auxiliares de
bodega para la ubicacion y extraccion de los productos, debido a la disposicion

de los pasillos.

Figura 38. Pasillos antes y después de la mejora.
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Para evidenciar los resultados de esta mejora, se estudiaron las distancias
recorridas de los productos antes y después de la redistribucion de bodega. Se
escogieron 4 referencias de las lineas blanca y marrén, dos referencias de
computadores y se realizaron los respectivos diagramas de recorrido que se
pueden observaren el anexo 48.

Al comparar los recorridos antes y después de la redistribucién, se evidencian
disminuciones significativas de las distancias que deben recorrer los auxiliares
para almacenar o hacer la preparacién de los productos. En la figura 40 se
muestran las comparaciones de las distancias recorridas y es posible concluir
quelas distancias se redujeron en un 46% para las referencias de la linea
marrén, un 33% para las referencias de la linea blanca y un 17% para los
productos de la linea de computadores. De la misma manera, los beneficios de
la redistribucién de los productos en la bodega se ven reflejados en el proceso

de despacho que sera detallado mas adelante.

Figura 39. Distancias recorridas antes y después de la redistribucion.
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6.1.3. Implementacion del manual de almacenamiento

o Capacitacion

Para iniciar la implementacién del manual de almacenamiento propuesto, se
realizd una jornada de sensibilizacion al jefe y a los auxiliares de bodega, el dia
12 de junio del 2012. El propésito de la sensibilizacion era mostrar al personal
la situacion actual de la bodega, mostrandoles material fotografico con
productos dafiados por mal almacenamiento y desorden en general de la
bodega, con el fin de hacer una concientizacion de la necesidad de adoptar
nuevas practicas de almacenamiento y mantener el orden, aseo y limpieza.
Posteriormente se mostr6 el manual propuesto, en el cual se explicaron las
normas y politicas para un adecuado almacenamiento y las condiciones de
aseo Yy limpieza que se deben adoptar en la bodega para alcanzar un mejor

bienestar en los trabajadores y mejorar la calidad de los productos.

Por ultimo, se hizo entrega oficial del manual de almacenamiento a los
auxiliares de bodega para que lo puedan consultar cuando sea necesario. El
jefe de bodega qued6 como encargado de capacitar a los nuevos trabajadores

teniendo como guia el manual de almacenamiento de la bodega.

En el anexo 49 se muestra el material utilizado para la capacitacion realizada al

personal de bodega.

o Resultados obtenidos
Con el propésito de verificar el cumplimiento de los procedimientos definidos en
el manual de almacenamiento, se entrego el formato de la lista de chequeo al

jefe de bodega, quien es el encargado de realizar mensualmente el control.

Con base en lo anterior y con el objetivo de medir los resultados de la
implementacion de la mejora, se aplic6 semanalmente durante el mes de junio
la lista de chequeo para conocer el porcentaje de cumplimiento de los

procedimientos incluidos en el manual. En la figura 41, se muestran

122



graficamente los porcentajes de cumplimiento de cada semana en que se
aplico la lista de chequeo. De acuerdo a esta informacion, se puede decir que
a lo largo de las semanas, las normas referentes al orden y aseo de la bodega

son las que presentan mayores deficiencias en el cumplimiento.

Los resultados de la aplicacién de la lista de chequeo se pueden observar en el
anexo 50.

Figura 40. Cumplimiento de normas del manual de almacenamiento.
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6.1.4. Implementacion del manual de operaciones de bodega

El manual de operaciones propuesto se mostré a los trabajadores por medio de
una jornada de sensibilizacion realizada el dia 12 de junio del 2012. En la
capacitacion se explic6 de manera detallada cada proceso representado por el
diagrama de flujo, de manera que se aclaren todas las dudas y se tenga
conocimiento acerca de la forma correcta de realizar las actividades. Se
entregaron copias del manual al jefe de bodega, quien es el encargado de
proporcionar el manual a los trabajadores, para que sea consultado en

cualquier momento.

6.1.5. Implementacion del manual de funciones en bodega

El manual de funciones propuesto se presenté a los trabajadores directamente
implicados el dia 15 de junio de 2012 por medio de una jornada de
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socializacion. En esta jornada se explicaron las nuevas funciones relacionadas
con los mejoramientos implementados en la bodega y se solucionaron dudas e
inquietudes que se presentaron. También se hizo énfasis en las actividades
que debe realizar el jefe de bodega periédicamente para controlar algunos de
los procesos, como lo son las listas de chequeo y la importancia de un

adecuado control.

6.2. IMPLEMENTACION DE PROPUESTAS EN EL PROCESO DE
DESPACHO

6.2.1. Implementacion de la carretilla con plataforma para la preparacion
de pedidos

o Capacitacion

La capacitacion para la utilizacion de la carretilla con plataforma en la bodega
se realizo el dia 4 de julio del 2012. En ella se mostr6 al personal de bodega el
disefio de la carretilla, la forma de usarla y los beneficios que trae su utilizacion

para la eficiencia en el proceso de preparacion y para la salud de los auxiliares.

o Puesta en marcha
Una vez aprobada la propuesta para la utilizacién de la carretilla con plataforma
se inicié la compra de materiales y la fabricacion con un empleado de la

empresa.

La carretilla fue entregada a la empresa el dia 9 de julio del 2012 y ese mismo
dia se realizo una socializacibn con ayuda del jefe de bodega para los
auxiliares, para dar instrucciones de la forma de utilizacién en la preparacion de
pedidos, los cuidados para el mantenimiento y las condiciones de operacion
segura de la misma. En la figura 42 se muestra la utilizacion de la carretilla con

plataforma en la bodega.
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Figura 41. Utilizacion de la carretilla con plataforma en bodega.

o Resultados obtenidos

La utilizacion de la carretilla con plataforma para la preparacion de pedidos,
mejoré considerablemente esta actividad reduciendo el tiempo y el nUmero de
recorridos que realiza el auxiliar. Para evidenciar estos resultados, se tomaron
los tiempos correspondientes a la preparaciéon de pedidos, comparando los

obtenidos en el diagnéstico y los actuales.

Para hacer la comparacion, se escogié como referencia el mismo nimero de
pedidos que en el diagndstico, en el periodo comprendido entre el 9 y el 13 de
julio del 2012. Igualmente, se compararon sélo los tiempos correspondientes a
la actividad de busqueda y traslado al lugar de preparacién, ya que es la
directamente involucrada en la mejora. Los datos correspondientes a los

tiempos y el detalle de los pedidos se pueden observar en el anexo 51.

Como se puede observar en la tabla 18, el promedio de recorridos que realiza
el auxiliar para la preparacion de pedidos disminuyé en un 64% ya que la
carretilla con plataforma permite la consolidacion de varios productos en un
solo recorrido. Igualmente el tiempo promedio de busqueda y traslado de los
productos disminuyd en un 44% logrando asi mejoras considerables en esta
actividad.
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Tabla 18. Resultados de la utilizacion de la carretilla con plataforma.

NUmero de recorridos
(promedio)

Promedio tiempo de

0,
busqueday traslado (min) 16 9 7 44%

6.2.2. Implementaciéon de la consolidacion de los inventarios de los

almacenes en la bodega

o Capacitacion

Para iniciar la implementacion de esta propuesta se realiz6 una jornada de
sensibilizacion con el jefe de bodega, los auxiliares y los conductores el dia 12
de junio del 2012. La idea principal de la socializacién, era informar al personal
acerca de la consolidacion de los productos en la bodega y la reparticion de
funciones de cada uno para lograr los objetivos propuestos. Igualmente, se
inform6 al personal de cada almacén acerca de la implementacion de esta

propuesta y los beneficios que genera en el proceso de despacho.

o Puesta en marcha

Para realizar el traslado de los inventarios de los almacenes a la bodega, se
realizaron varias jornadas de trabajo que empezaron el dia 14 de junio de
2012. Los conductores y los auxiliares de bodega fueron los encargados de
hacer los traslados a medida que hacian los recorridos para entregar los
productos a los clientes. Ellos se responsabilizaron de trasladar diariamente los
inventarios, segun la capacidad que se disponia en los camiones, después de
ubicados los productos para entregar a los clientes.

Una vez trasladados los productos a la bodega, se realizaba su respectivo

ingreso en el sistema y su ubicacion de acuerdo a la redistribucién propuesta.
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Igualmente, se entreg6 al jefe de bodega el calendario de la rotacion de los

productos en exhibicion, para realizar su respectiva implementacion.

o Resultados obtenidos

Con la implementacion de esta mejora, se elimind totalmente el tiempo gastado
en los recorridos a los almacenes para recoger los productos y entregarlos al
cliente. Igualmente, se elimind el tiempo de los recorridos para aprovisionar a
los almacenes de los productos que compraba la empresa. De esta manera, el
recorrido de los camiones para entregar los productos a los clientes iniciaba en
el momento en que estos salian de bodega, evitando asi retrasos en los
despachos y entregando oportunamente los pedidos al cliente.

6.2.3. Implementacion del mejoramiento de las actividades relacionadas

con la programacion de despachos

o Capacitacion

La capacitacion se realiz6 al jefe de bodega el dia 12 de junio de 2012, con el
fin de indicarle las nuevas politicas de entrega de remisiones y el manejo de los
formularios creados para la programacion de los pedidos. Igualmente, se le
hizo entrega del formulario de Microsoft Access para su utilizacion en la
programacion de despachos y de la planilla de entregas por recorrido para los

conductores.

. Puesta en marcha
Para la definicion del aumento de la hora de entrega de las remisiones, se
mandé un memorando a todos los almacenes de la ciudad con el fin de

informarles la nueva politica y asegurar el debido cumplimiento.

De la misma manera, se llevo a cabo una reunion con el ingeniero de sistemas

de la empresa para la implementacion del cambio de disefio de las remisiones.
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Por ultimo, el jefe de bodega inicio la utilizacién del formulario de Microsoft
Access y de la planilla de entregas el dia 13 de junio del 2012. Para asegurar
una correcta utilizacion de estas herramientas se hizo un seguimiento durante
los primeros dias de la implementacion, despejando cualquier tipo de dudas e
inquietudes y evaluando el uso de las herramientas por parte del jefe de

bodega y de los conductores.

. Resultados obtenidos

v' La implementaciéon del nuevo horario de remisiones permiti6 un mayor
cumplimiento de entrega de los productos que se venden en los almacenes,
ya que todas las ventas que se hacen en la mafana se pueden entregar en
la tarde y las de la tarde al siguiente dia en la mafana. Igualmente, se
mejord el ambiente de trabajo del jefe de bodega teniendo en cuenta que
con el cumplimiento de estos horarios se evit6 las reclamaciones por parte
de los almacenes ya que el despacho de los productos solo depende de la

hora en la que ellos entregan la remision.

v' Con el nuevo disefio de las remisiones, se priorizaron las entregas que
tienen una hora especifica si asi lo exigian los clientes. Se evito la
desinformacion en cuanto a la hora de entrega de los productos y los
acuerdos pactados entre el vendedor y el cliente. De esta manera, el jefe de
bodega cumplié con las horas establecidas de entrega y se evitaron los

reclamos de los vendedores por incumplir los horarios acordados.

v' La utilizacion del formulario de Microsoft Access para ingresar la
informacion de despachos, le permitio6 al jefe de bodega hacer esta
actividad de manera organizada, mas rapida y con la seguridad de que se
guarda la informacion en una base de datos para ser consultada. En el
anexo 52 se muestra la forma en la que se realizaba la planilla de
despachos antes y como quedd la informacion con la utilizacion del

formulario de Microsoft Access.
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v' El formato de la planilla de entregas fue entregado a los conductores para
su respectiva utilizacion. El uso de la planilla le facilité el seguimiento de las
entregas al jefe de bodega, de manera que puede hacer un control de las
actividades que realizan diariamente los conductores. Igualmente, se
elimind el papeleo que tenia que llevar el conductor en cada recorrido,
evitando asi la pérdida de estos documentos y la confusion de recorridos

por el desorden que se presentaba.

Al finalizar la implementacion de las mejoras en el proceso de despacho, se
realiz6 la medicion de los resultados, con el fin de verificar de forma cuantitativa
los beneficios logrados en el proceso de preparacion de pedidos. Para verificar
estos resultados, se tomaron los tiempos de preparacion de los pedidos en un
periodo comprendido entre el 9 y el 13 de julio de 2012. Los tiempos de
preparacion comprenden las actividades de armar el recorrido, busqueda y
traslado, cargue al camion y entrega de papeles. Para verificar la disminucién
de los tiempos, se hizo una comparacién con los tiempos obtenidos en el

diagndstico del proceso de preparacion.

Como se observa en la figura 43, los tiempos de la actividad de armar el
recorrido se redujo en un 40%, los tiempos de busqueda y traslado que se
analizaron anteriormente disminuyeron en un 44%, los tiempos de cargar al
camién disminuyeron en un 1% vy los tiempos de entrega de papeles se
eliminaron completamente. Esta Ultima actividad se elimind ya que el formulario
creado para el ingreso de la informacion de despachos y la planilla de entregas
reemplazé el tiempo que duraba el jefe de bodega ordenando todas las

remisiones para entregar a los conductores.

En el anexo 53 se muestra el detalle de los tiempos de los pedidos utilizados

para esta medicion.

En general, se puede decir que el tiempo total de preparacién de pedidos

disminuy6 en un 43% debido a las mejoras implementadas en este proceso.
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Figura 42. Tiempos antes y después de las mejoras en la preparacion.
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6.3. IMPLEMENTACION DE LOS INDICADORES LOGISTICOS

o Capacitacion

Para iniciar la implementacion de los indicadores logisticos, se realizd una
capacitacion al jefe de bodega para explicar los objetivos de cada indicador y el
manejo de la macro de Excel para la obtencién de los resultados. Igualmente
se hizo un seguimiento durante los primeros dias de la implementacién de los
indicadores, para asegurar el buen manejo de la herramienta y evitar errores de
calculo. La recoleccion de los datos inicio desde el mes de abril hasta el mes
de junio y los resultados de cada indicador a través del tiempo se muestran a

continuacion.

o Resultados de la mejora

La utilizacion del indicador para medir el nivel de cumplimiento de despachos,
ha permitido el control efectivo de la entrega de los productos a los clientes y
el aumento del interés del personal de bodega para cumplir con los objetivos
propuestos. La figura 44 muestra la evolucién del indicador en los tres meses
de medicion, en la cual se observan resultados favorables ya que en el mes de
junio el nivel de cumplimiento se acerco a la meta propuesta. Es importante
tener en cuenta, que la implementacion de las mejoras en el proceso de
despacho son las que han contribuido al aumento del nivel de cumplimiento de

despacho.
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Figura 43. Evolucion del indicador de nivel de cumplimiento de despachos.
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De la misma manera, el indicador de la exactitud del inventario permitio
controlar las unidades inventariadas en los tres meses de implementacion,
logrando realizar planes de accion para los problemas presentados. Como se
puede observar en la figura 45 la evolucién del indicador fue positiva y su
maximo valor se presenta en el mes de junio. El valor méximo obtenido del
indicador, se debe principalmente a que la redistribucion y sefalizacion en la
bodega se finalizé en el mes de junio facilitando asi el control de los productos
en bodega y llegando casi a un 100% del indicador, lo que supera el umbral
definido.

Figura 44. Evolucién del indicador de exactitud del inventario.
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Finalmente, los resultados obtenidos en el indicador de gastos de transporte se
muestran en la figura 46, logrando una tendencia progresiva lo que se refleja
en la disminucion de los gastos incurridos por despacho. El valor minimo
logrado fue de $10.287 por despacho, llegando casi a la meta propuesta que
fue de $10000. La implementacion de la consolidacion de los inventarios en
bodega contribuyé de manera positiva a la disminucion de los gastos, ya que
se disminuyeron los recorridos que tenian que realizar los camiones a cada

almacén para recoger productos.

Figura 45. Evolucion del indicador de gastos de transporte.
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7. CONCLUSIONES

La realizacion del diagnostico de los procesos de aprovisionamiento,
almacenamiento, preparacién de pedidos y despacho, permiti6 mostrar de
manera estructurada las principales causas que generan problemas en la

eficiencia de la cadena de suministro de la empresa.

La elaboracion de la clasificacion ABC de las referencias de los productos,
permitié evidenciar que la distribucion fisica en la bodega se realizaba de
manera ineficiente y que no se tenia un adecuado control sobre los

productos que representan mayor valor para la empresa.

El estudio de los tiempos de preparacién de pedidos y el seguimiento de los
despachos diarios de la empresa, permitio conocer los problemas que

generan un bajo nivel de satisfaccion en los clientes.

Con la implementacion de la herramienta 5’s, se mejoraron las condiciones
de orden, aseo y limpieza en la bodega pasando de un 47% a un 77% de
cumplimiento, obteniendo beneficios en el ambiente de trabajo de los

empleados y en el aseguramiento de calidad de los productos.

La redistribucion de los productos en la bodega permitié un aumento en la
capacidad de almacenamiento de 21% gracias a la eliminacion de
productos obsoletos y al uso eficiente de los espacios. Igualmente, se logré
disminuir las distancias recorridas para almacenar y hacer la preparacion de
pedidos en un 46% para la linea marrén, 33% para la linea blanca y 17%

para la linea de computadores.

Con la implementacion del manual de almacenamiento se capacité al
personal acerca de las buenas practicas de almacenamiento y las
condiciones 6ptimas de orden y aseo en la bodega. Igualmente se evidencio
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el cumplimiento de las normas del manual con la aplicacién de la lista de

chequeo llegando a un 92% en el periodo estudiado.

Mediante la implementacion del manual de funciones de los empleados de
bodega, se logré repartir de manera eficiente las actividades realizadas,
evitando la repeticién de las mismas con otros empleados. Igualmente, se
repartieron las funciones y responsabilidades de los empleados de acuerdo
a las mejoras implementadas, para asegurar el cumplimiento y el

mejoramiento continuo en la empresa.

La utilizacion de la carretilla con plataforma para la preparacion de pedidos,
mejoré el transporte de los productos debido a la consolidacién en un
mismo recorrido, haciendo mas eficiente esta actividad. Como resultado, el
promedio de recorridos realizado por los auxiliares disminuyé en un 64% y

el tiempo de busqueda y traslado disminuy6 en un 44%.

Debido a la consolidacion de los inventarios de los almacenes en bodega,
se logré eliminar los traslados de los camiones a cada almacén para
recoger los productos, evitando los retrasos en los despachos y entregando

oportunamente los pedidos al cliente.

Las mejoras implementadas en las actividades relacionadas con la
programacion de despachos, lograron mejorar las condiciones de trabajo
del auxiliar de bodega, permitiendo realizar las actividades de forma
organizada para su respectivo andlisis y logrando un adecuado control

sobre las entregas que realizan los conductores a los clientes.

Con la implementacion de las mejoras en el proceso de despacho, se logro
disminuir el tiempo gastado en la preparacion de pedidos un 43%, siendo la
actividad de busqueda y traslado la de mayor reduccion del tiempo debido a
la redistribucion en bodega y a la utilizacion de la carretilla con plataforma

para el transporte de los productos.
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e La creacién de los indicadores de gestion logistica en la empresa permitio
un adecuado control sobre los procesos de almacenamiento y despacho por

medio de los resultados obtenidos.
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8. RECOMENDACIONES

Establecer una politica de gestion de inventarios basada en un modelo
matematico el cual se ajuste a las caracteristicas de la empresa, de forma
que se determinen la cantidad de productos a comprar y los niveles de
inventario maximos y minimos. De esta manera se disminuyen los altos

niveles de inventario y se evita la obsolescencia de los productos.

Realizar periodicamente los estudios de nivel de satisfaccion de los clientes
y nivel de servicio de los proveedores, para evaluar el desempefio de los
procesos de la empresa y mejorar la relacion con los proveedores,

alcanzando asi a un mejoramiento continuo.

Realizar la construccion del muelle de carga para las operaciones de cargue
y descargue de productos en la empresa, para hacer los procesos de
almacenamiento y preparacion de pedidos de manera eficiente y evitar el
riesgo para los auxiliares y la calidad de los productos.

Estudiar la posibilidad de cambiar el sistema de informacién utilizado en la
empresa, ya que el sistema SIIGO no se adapta a las necesidades que

requieren las operaciones de la empresa y se presentan ineficiencias.

Mantener el sistema de indicadores logisticos implementados, creando
otros indicadores que reflejen la gestion de los procesos e incluirlos en el

sistema de informacion manejado en la empresa para su estandarizacion.

Se recomienda continuar con el proceso de mejora continua en la empresa,
ejecutando mas actividades de seguimiento y control, para identificar otras
oportunidades de mejora que aumenten la eficiencia de los procesos

logisticos.
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Anexo 1 .Perfiles del personal de bodega.

CARGO: Jefe de Bodega

JEFE INMEDIATO: Administrador almacén principal

DEPARTAMENTO: Logistica y Distribucion

PROPOSITO GENERAL

Manejar y supervisar las principales operaciones realizadas en bodega, velando por el
mantenimiento de los inventarios y por el orden en general.

DESCRIPCION DE FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

- Actualizar diariamente el sistema de informacidn SIIGO con las entradas y salidas de
productos.

-> Recibir a los proveedores y controlar el descargue de productos verificando la calidad de
los mismos.

-» Recibir las remisiones que los vendedores llevan diariamente y organizarlas para el
despacho de productos.

- Controlar diariamente el despacho de productos a los clientes, guiando a los conductores
con las rutas y a los auxiliares con el cargue de mercancia.

— Dar informacidn a los vendedores acerca de |la existencia de mercancia.

-» Guiar diariamente a los auxiliares de bodega en sus tareas diarias.

- Hacer el inventario mensual de mercancia.

—> Asegurar el orden y limpieza de la bodega.

RELACIONES
Reporta a: Administrador y gerente.
Supervisa a: Auxiliares de Bodega
Trabaja con: Departamento comercial

ESTUDIO Y EXPERIENCIA

ESTUDIOS EXPERIENCIA

Formacion técnica de areas

. Dos afios de experiencia en cargos relacionados.
relacionadas con el cargo.

HABILIDADES - COMPETENCIAS

Experiencia de conocimientos en logistica y distribucion. Atencion al cliente, responsabilidad
y compromiso, liderazgo, manejo de personal, trabajo en equipo y comunicacién asertiva.
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CARGO: Auxiliar de Bodega

JEFE INMEDIATO: Jefe de Bodega

DEPARTAMENTO: Logistica y Distribucion

PROPOSITO GENERAL

Realizar el cargue y descargue de la mercancia y mantener el orden de los productos
almacenados en bodega.

DESCRIPCION DE FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

- Realizar el descargue de productos y su respectiva ubicacion en la bodega.

-» Hacer el despacho diario de los productos a los clientes.

- Mantener el arrume de los productos ordenado y en buenas condiciones para evitar
dafios a los mismos.

- Apoyar al jefe de bodega en el momento de realizar los inventarios mensuales.

—> Apoyar al conductor en la entrega de productos y hacer la respectiva ruta.

-> Informar al jefe de bodega de cualquier anomalia en el mantenimiento de los inventarios.

-> Realizar labores de limpieza y orden en bodega.

RELACIONES

Reporta a: Jefe de Bodega

. Jefe de Bodega
Trabaja con:

Conductores
ESTUDIO Y EXPERIENCIA
ESTUDIOS EXPERIENCIA
Educacion formal (Bachiller) No requiere experiencia

HABILIDADES - COMPETENCIAS

Responsabilidad y compromiso, trabajo en equipo, servicio al cliente y habilidades fisicas.
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Anexo 2. Diagramas de procedimientos en bodega

PROCEDIMIENTO DE COMPRAS

GERENTE

DESCRIPCION

INICIO

FIN

2

N —

—

w

> €—

Orden de
compra

1. Definir las necesidades de productos.

2. Contactar al proveedor.

3. Realizar la respectiva negociacién con los
proveedores definiendo cantidades a comprar, precio
y descuentos.

4. Hacer la orden de compra.

5. Enviar por fax y/o correo.
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PROCEDIMIENTO DE RECEPCION

Auxiliar de

Boieca DESCRIPCION

Jefe Bodega

INICIO

1. Recibir el respectivo camidn de proveedores.

2. Asignar a los auxiliares de bodega el descargue.

3. Descargar la mercancia del camion.

P 4. Realizar una inspeccion visual de la calidad de los
L J productos descargados.
5. ¢élos productos presentan dafios visibles que
NO 0 ] puedan afectar la calidad?
6. Comunicar al proveedor y realizar la devolucién.
4

7 ‘ 7. Recibir y firmar la remisién entregada por los
Remisién
FIN

\

o

proveedores con la cantidad y calidad de productos
verificados.
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PROCESO DE ALMACENAMIENTO

Jefe Bodega

Auxiliar de
Bodega

DESCRIPCION

INICIO

FIN

v
7

v

Recibido

\4\

8

I

1. Recibir el respectivo camién de proveedores.

2. Recibir y verificar la remisién que entregan los
proveedores con las cantidades de los productos a
entregar.

3. Descargar la mercancia del camion.

4. Verificar visualmente la calidad de los productos
descargados.

5. Realizar la autorizacion de entrada al almacén y
buscar la ubicacion en bodega de los productos.

6. Realizar el arrume en bodega.

7. Firmar la remision y generar documento de
recibido.

8. Realizar la entrada de mercancia al sistema de
informacion.

142




PROCESO DE PREPARACION DE PEDIDOS

FIN

Auxiliar de .
Jefe de Bodega DESCRIPCION
bodega

v 1. Consolidar las remisiones entregadas por
1 los vendedores.
+ 2. Realizar la ruta del camidn para la entrega
2 de los productos.
q 3. Dar indicaciones a los auxiliares de los
: productos y cantidades a sacar de bodega.

v

4 4. Buscar las referencias correspondientes al

pedido y ubicarlas cerca al camiéon para el

15

6

v
%\
]

respectivo cargue.

5. Verificar la cantidad y referencias de los
productos a cargar.

6. Generar copia de las facturas para entregar
a los clientes.

7. Consolidar todos las remisiones, facturas y
copia para entregar al auxiliar del camioén.
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PROCESO DE TRANSPORTE

Jefe de Bodega

Auxiliar de
Bodega

Conductor

DESCRIPCION

INICIO

remision

NO S

Facturay
remision

L,,

\ 4
©

FIN

1. Dar instrucciones al conductor de la respectiva
ruta a seguir.

2. Realizar el respectivo cargue y ubicacion de los
productos al camién de acuerdo a las remisiones.

3. Verificar cantidades y referencias de los

productos.

4. Generar facturas y remisiones y entregar al
conductor.

5. é¢Hay que ir a algin punto de venta a recoger
productos para la entrega?

6. Transportarse al respectivo almacén.
7. Realizar el respectivo cargue de los productos.

8. Recibir y consolidar la respectiva factura y
remision.

9. Transportar los productos a los clientes.

10. Al terminar la ruta entregar las respectivas
facturas y remisiones firmadas.
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Anexo 3. Lineas de productos

Accesorios cocina

Accesorios estufas
Aires acondicionados
Aspiradoras
Batidoras
Calentadores
Linea Blanca Estufas
Hornos
Lavadoras - secadoras
Licuadoras
Planchas
Refrigeracion
Ventiladores
Camaras
Reproductores de video
LineaMarrdn Sonido
Teléfonos
TV

Computadores Computadores y accesorios
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Anexo 4. Compras de enero a noviembre del 2011.

MES LINEA UMNDADES VALIOR
Blanca 1107 604484 878
Enerc MaTon 160 91789 426
Computadores 315 7R_841 79|
Total 1.582 775.116.053
Blanca 339 1675.278.378
Febeero MaTon B32| 435592 656
Computadores 91 97 471 474
Total 4.460( 2.207.292.388
Blanca 2 338 1714.130.154
MaTon 1147 S09.957 (B4

Maro
Computadores A44 175831 852
Total 3.929| 1.899.914.040
Blanca 1734 900281 849|
Abail MaTon 311896771
Computadores 541 ZER 17751
Total 2.900( 1.500.305.621
Blanca 3 441 16472 WG 736
MaTon 2391 996.034.783
Wiayo Computadores 348 101 WE_028
Total 6.180( 2.700.843.547
Blanca 192 635.627.577
o MaTon 212 4.535 573
Computadores 129 61877 =45
Total 2.313| 771.985.406
Blanca 7 GBE| 1556979785
_ MaTon 2 637| 1113 997_140|
Julio o ptadores 27|  107.068 513
Total 5.540( 2,778.045.438
Blanca 1790 7RL8EZ 571
Agosto MaTon 50| 206899 M7
Computadores 152 15799133
Total 2.692( 1.104.521.621
Blanca 2 288 1263512 005
B MaTon 995 484 539 94
Septiembre Computadores 246 71 048_376
Total 3.529| 1.819.100.345
Blanca 1244 593 217 .09%
Octubre MaTon 712| 306.162 089|
Computatdores 7| 11169 639|
Total 2.231( 1.011.073.803
Blanca 3 205 1481 579.404
Hoviembre MaTon 2 058 1171378978
Computadores 141 58 467 360|
Total 5.404( 2.711.420.742
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Anexo 5. Plano de distribucion general de la bodega.

Oficina

I
|
| L.
| facturacion
|

Mezanine

14,62m

Entrada a

bodega EE; ]

Oficina
Jefe

Area Total: 734 m2

Entrada a
almacén

vivis

49,30m
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Anexo 6. Referencias Totales de la empresa.

e e T

Refrigeracién 265
Estufas 119
Lavado 104
Aires 48
Hornos 40
LINEA Accesorios estufas 19
BLANCA Calentadores 8
Aspiradoras 3
Planchas 4
ventiladores 4
Licuadoras 4
Batidoras 2
TV 112
LINEA Sonido 122
MARRON Reproductores de video 60
Camaras 25
Computadores Computadores 161
TOTAL 1177
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14,62m

Anexo 7. Plano de espacios ocupados por productos

Mezanine

Area Total: 720 m2

Oficina

\ 49,30m

Espacio ocupado por
productos

Espacio ocupado por productos
obsoletos o desechos
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Anexo 8. Articulos activos y pasivos de cada linea de producto.

Unidades

Linea Blanca

240
220
200
180
160
140
120
100

m ACTIVO

60 m_PASIVO

Grupos de familia

Referencias

Linea Marron

70

60

50

40

30

B ACTIVO

20 H PASIVO

10 -

Camaras  Reproductores Sonido Telefonos TV
de video

Grupos de Familia
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Referencias

120

100

80

60

40

20

Computadores

Computadores

m ACTIVO
Hm PASIVO
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Anexo 9. Clasificacion ABC de los inventarios

TYLG LD 32 LG
TELENTSOR LG
TELAGOR LD LG LG
LAVADORALG SHVER LG
LAVADDRAIARSIG LG
LAVADORA PINSATOR ALG.
LAYVADDRAPFINSATOR LG
TEIANGOR LD LG LG
MNEVERA CENTRAIFS GRECEITRAL
TELETGOR SAMAING SAREARNG
MNEVERA SAMTINNG 3551 SAREARG
TELAGOR LD LG LG
LCD SARFAMG 3 SALIARNG
L CD L LG
TELIATGOR LG ICD 32HLG
MEVERA MIARF 257 GRIS LIARE
TELATSOR SAMFAING H SALFARNG
MNEVERA CENTRAIFS GRECEITRAL
LAYADDRA 31 1RS SALFAMNG
TY LG FIF 50 XGA LG

E COMPUTADOR DIK COMFIRLS
MNEVERA KCASA ATE-F00 (ICASA
LAVADDRA SALFARNG  SALFANG
MNEVERARDINNAR 13CU LG
TEIANGOR LG HATH"LG
LAYADORAL G LG
MEVERAREFROINAR 151 G
MEVERA HACFR 7571 CF HACER
LAYADDORA CENTRALES I1CEITRAL
MBECOMFONENTE LG (LG
LAVADORA SARCANNG ~ SARCANG
NEVERA DDOR FLATNO LG

LAVADDR A LIARF I ARF
TELEWISOR LOD TV 22 {HLG.
NEVERA LA LI ARF

COMPUTADOR CELERON COMPURLA
FL  MEVERA HACEE GEHACER
VERMA BDUFRIAL DU
MEVERA SAMTUNG 3301 SALIAMG
MEVERA CEMTRALES 2G | CENTRAL
MEVERA CEMTRALES  CENTRAL
TELEVISOR LED LCD TV ILG
LAVADORA SALIUNIG  SALING
LAVADORA SARIUNG DI SALIARG
6 EOUFDL LG
MG-G0 MEVERA MARF 1RIARE
MEVERA CEMTRALFS 12 | CENTRAL
ESTUFA AREZZ0) ¥ GAS GHACER
TELRTSOR LG LCD 3AI1L G
DA FL{A MEVERA HACER HACER
MEVERA CEMTRALES 12 | CENTRAL
DWW 2ZHOILGE LG
EQUED DE SOMIDO LG LG
MEVERA SALISUM DE 455 SALIARMG

SEEE RN RN E Y N RN R R E RO E R YN YR NN BEREEE

1450500 2644598 000

1919 08 19 FA0%
1M1 W IFSHA
AERESF 1Akl
A6 13 O AR

17380 7FA1ria36
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MNEVERA LIARF LI ARF
COCINETA ARRA 4 FTOS5 ABRA
FNER SR TV 1 LG
DATI MEVERA HACYE 7 HACKR
TELAGOR LD LG, LG
YERMA BEARFRNL IMDUFR
EINOMCDIG LG
RERIGERADOR 5™ SATHWHERLT
IF MNEVERAK HACER
RENE ST 17000 BT COLG
LAVADDORA SALFARNG  SALFARNG
RERIGERADOR MFDRRL G
MNEVERA SAMTINNG 4181 SARFARNG
MNEVERA CENTRAILFS 123G CEITRAL
RERIGERADOR TOF MO WHERLFD
RERIGERADOR 585 72" WHERLTD

MEVERA SA SALIAMNG
ESTINFA MIARF FIC-0GE L ARF
CLOTHES WASHER PIAS/IL G
ECINFD LG L CD LG
MNEVERA LG LARGE LG
LAYADDORA LIRIA (L LY

11X COMPUTADOR | COREPIRAS
L RERIGERA DOR 5A SAMEA NG
EQIAFD LN LG
LAVADORA WHERLFOOL WHERLT
LICUADO RA O5TER
TELATEOR MPTY 50XCLG
LAYADDRA LG

L TELBSOR LHD SALFAMNG
COCENA CEMTRALFS X0 CRIARF
ESTINFA CEMTRALES CENTRAL
RERIGERADOR WHRL P WHERLTD
FA ESTUFFA HACER G/HACER
LAYADORA WHERLFUOL WHERLID
ESTINFA MIARF SHRIF TX A M ARF
ESTINFA MIARF 20" BIOX LIARF
L CD L LG
LAVADDRA CARG A SINFH WHERLT
MEVERA GRES TR1ITS HACER
LAVADDRACEMTRALES 7 CHITRAL
RN SPLIT 73000 KT COLG
MNEVERA MARF M ARF
DATI MEVERA HALYE GHACER
FORTATE HF 23251 A  COREPIRAA
NEVERA CENTRALES CONCENTREAL
GM IO ESTUFA HACER fHACER
LAY MARF THE PFEREILA MARF
MNEVERA HACER TX0 ITRRHACER
MNEVERA AREA DE D FES ARRA
MEVERA LIARF LIAD 4171 M ARF
LAYADDRA Ll ARF
ESTINFA HACEFR HACER
LAVADORA WHERIFUOOL WHERLTD
LAYADORA WHERLFUOL WHERLID

BN BE N YA Y Y Y AR B R RMUESANPSRERE NN AN R R

141 913
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TELRTOR LG AP0 G
4131 COMPUTADOR PTOSHEREA
TELATGOR S 11 LG
LAYADORA HACKE AR 7 HACKFR
TELENTSOR SOMY
COMGHADDR BDIRRLA BEDUTAY
DATI MEVERA HACYE HACER
LAVADDRA WHERIFOOL WHERLT
TELBTSOR SOMNY SONY
MEVERA LA Ll ARF
ESTINFA MARF X1 IIOX MARF
NEVERARRNTIAATHMO LG

TY F2EX300 SOMY
ESTIFAAGAS A4FTOS ABRA

4] COMMTADOR TOICOLPIRAA
SORRELESA ARRA DE 1 [ARRA
LAVADDORA CENTRALES ICEITRAL
MEVERA HACFE MEGRD HACEER
RERIGERADOR WHERFCO WHERLFD
LAYADDRA WHERIFOOL WHERLTD
MNEVERA MARF M ARF
BOTELLERD BEDANRIAL BEDATFM
TELRTSOR MPFTY 42 XCLG
LAVADDRALG 3R LG
TELETSOR SONY EDLTH S0MY
TEHAEORLG 4 XCA LG

YERMNAI DA
LAYADDORA CARGA FRON WHERLFD
TELBTOR SONY
ESTINFA ARRA AFTO HORABRA
LAYADORA LG
LAVADDORA HACER
ESTINRA WH WHERLFD
TELATSGOR LG LOD ZTHILG
ESTINRA WHERFOOL WHERLFD

TELRTSOR SONY 37 LOD S50MF
MEVERA LF LARGA LG
TELRTOR SONY

L NEGRO MEVERA CONY HACER
LAVADORA AUT XY IRS CEHITRAL
LAVADORA CARGSA FRON WHERLTD
MNEVERA COL 12 GFU 47 CEITRAL
TELEWISOR LG LCD 4 (LG
DATI MEVERA HAYR GHACER
BOTELLERD BEMRRIAL BEDATFM

FORTATIL LENOYD
LAVADORA RETL ER W WHERLT
TYLED LD 4F LG LG

ESTUFA WHELFOOL WHERLFD
DATI MEVERA HAYFER HACEER
YERMNAI DU
MEVERA ICASA ICASA
TEHRNERILDLG LG
MNEVERA HACFER 1961 5F HACER
ARE ACOMNDICIONADO Y WHELTD
TELENTSOR SONY EDIL-3F 5087
CONGHADOR BENRRLA DAY
ESTINFAMARF GREIF RMARF

BAEB RN HEENE AR N R A B R AR RN R o BB U B Y ENNRERABEBS
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TELRTSOR SONY
TELBTOR SONY
MEVERA HACER AR 7051 HACKFR
FIFTY O XGALG LG
LAYADDORA LG
TELENGOR LHD AX LG 50MY
COMGHADD DU
COMGHADDR BEDIRARLA DDA
MEVERA 25T LITROS LG
LAVADDRA SALFARIG  SALFARNG
COMMPITADDR (i AX B COREPIRLA
NEVERA 2701 2P GRE = HACER
ESTIRFA LIARF 1" BIOX MARF
RENE SPLIT 5000 ETH LG
MNEVERA AREA 10 FEES DIARRA
FORTATE LEMONWO 7460 LENOWD
COMPAITADOR FORTATIACER

TY J0BXa00 SONY
MEVECOM L LG
HF DESERET 3050 [

T GFFL ESTUFA AR -T GAHACER
MNEY HACER 328 T HACER
FORTATE DEIL 3030  DELL
SORREAESA X FTOS ARRA
RERIGERADOR TOF L0 WHERLT
CONGHADD E HOMZOMELECROLIN

NEON-TOR DU
MEVECOM L LG
DEFENSADOR DE AGUA ARRA
INDF LG LG
COMGHADD DA
RERIGERADOE WHERLFD

EQ0  NEVERA CENTRALICENTRAL
ESTINFA HACKFE AR T GAIHACKFR
MNEVERA L LG
SECADORA WHRLFOOL WHERLFD
MEVERA HACEER IF GRIS HACER
23107 COMPUTADNOR | CORFIRAA
MEVERA SA SALIAMNG
SNGIE SN WALl OIMLG
TELTSOR LHD SALFAMNG
A COMPAIMTADOR O COLPIRLA
TEINEOR LG LG
ESTURFA WHE FOOL F | WHERLTD
FIRIAX FORTATE LN COLEFIRAA
CONGHADDR BEMRRIA BT
YERNADIFFLEX CINGFA BT

ESTINFA ARRA ABRRA
ENTRAL COMPIITADNOR COMPIRLA
RERIGERA BLANCAM
DA AL NEVERA IC ICASA
ECQUNFD S0MY SOMNY

SORREAESA AFTOS TAF/ ABRRA
RERIGERADOR TOF L0 WHERLT
ESTINFA MIARF H1"INOX U ARF
LAVADDORA WHERIFOOL WHERLT
MNEVERA CENTRALFS 10 ICEITRAL

BREBEE R oA a v R N B o R A A BB MRS RN oo R REN R

543171

18T 483
2567750

524730
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NEVERA WHRIFOOOL WHELTD
COMPAITADOR FORTATE TOSHERA
YERNADIFFLEX CINGFA BT
ESTIFAAGAS AFTOS ABRA
SNGLE SFLE WAll OUTILG.
BOTELLERD BEDANRIAL BEDATFM
SECADORA CARGS FRON WHERLTD
BOTELLERD BEDIRAIAL  BEDATIAM
MNEVERA 5A& SALFAMNG
FLE CAIENTADOR HAHACER
ESTINFA ARRA AFTOS  ARRA
LAVADDRA AR 790 = SALFANG
LAYADDRA CARGA FRONWHERLD
MNEVERA ABBA 5 FEES ABRRA
RERIGERADOR TOF MO WHERLFD

RERIGERA SALIARNG
MEVERA LIARF FREUINA LI ARF
INDHF 1D LG

LED LD TY 32 LG LG
TELATSOR SONY
LAYADDRA WHERIFOOL WHELFD
RN SPLIT 12000 BT COLG
LAYADORA FO LIRS LG
NEVERALG LG

IREFRESORA LR TEARNC COMFIRAA
TEATRO EM CASA TND-F LG

MEVERA FROET SALIAMNG
COMPAITADDR CORE K COLEPIRAA
MNEVERA LIARY LI ARF

RERIGERADOR WHE P WHERLT
RECRODMDAS 14 FC OO WHERLTD
RERIGERADOR & GRS FWHERLTD
DEFENSADOR ARR A ABRA

MNEVERA CENT 5P GRAF CENTREAL
YERMNA BN OL DU COL
WERNA BN OL EXHER BEDTCOL
LAY IYRA AU M | BR PECEITRAL

BOTELLERD DU
LAVAFLATOS BUIET N WHERLT
Al ESTIRFA HA HACER
ESTINFA CEMTRALES CENTRAL
ARE YENTANA LG

ESTINFA MARF F1° LU | MARF
FENTR} FORTATE FENTR COMFIRAA
CHERQ PORTATE CELFI COLEPIRAS

MEVECOM LG LG
ARE ACOMDICIONADO ¥ WHERLT
BOTELLERD DU

YERIHORIZ VDO FLA/BEAICOL
AREACONMDICIONAI] SALFARG
ARE LG DE PFARFD EXTILG
YERMNA BEMRFRML DA
E COMEO S0MY P53 50N
DEFENSADOR ARR A ABRRA
ESTURFA AREA ABRA

HEwanBuwolawvnolBERdwmEBnvwRUBYdRRERABEBRBvOo v o B Nvdaldsaf

arEsn

130147

4159000
657368

12X 81

a2 470

414855
0FATS

547 500

331470
33563
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FAFRENTE AGUA GREFD 30 BEArCOL
ESTIRFA ARRA ABRA
MEVERA MARF 01T RMARF
MEVERALG MFDRNI LG
MNEVERA ABEA O DIFFLEX ABR A

BL MNEVERAHA HACER
ACER LEME ADF XY ACER
YERNAHBOMAONTAL O BEANCOL
COCINETA HACHE HACER
CONGHADOR FIFCTROIELECROLIN
HORNO MEROONDAS WHERLT

ESTINFA CE CENTRAL
MEVERA MARF ALFROD M UARF
COMGHADD DA
COMGHADD EMDAICOL

ESTIRFA AWANF ADA 70 5 WHERLFD
NGARD ARF TFOVENT LG
YERNAR BLANCAM
ESTIRFA CEMTRALES CEMTRAL
CONY ELNED ELECROLIN
LAVADDORA RETIIER 2 "WHERILT
BOTELLERD DU
PORTATE ACER 407 AT ACER
FORTATEL 3564 CORE ECOLEPIRAA
CONGHADOR ARAN BL BLANC AM
MGM ARFTWFFOVENT/LG
COMH-ECTTCMEBHW ELECROLIN
COMEBO SOMNY DSC-WSH 50M7
EQINFD DE SONY
FORTATE CORFIF COMF COMPIRAA
MNEVERA MARF TIF GRES MARE
ESTINFA WHE FOOL WHERLFD
LED DTV A2 LG LG

ARE WEBDOWS 20 MICCL G

IF  NEVERA ICASA 75 HACEER

TV CONWENCIONAL HEJ HRM DAY
ARE SPLIT WAl OWMIDILG.

LS MALC PFOWER

CONGHADDR BEMRRLA BT
ARE ACOM LG
CALENTADOR SARCO DE SARCO
CUBETHERO DE 50 BOLSA BDANCOL
ARETIFO YENTANA SEELG.
ECINFD 50 SOMNY
MEVERA CENTRALFS 18N CEITRAL
MEVERA LIARF S5 IT CIMARF
YERMNA BEMRRML DU

LICUADORA REFORCD
X WITREA VERTICAL [ BEAICOL
MEVERA LIARF 17 N T MIARF
COMED SOMNY DSC-WSG! 50N
CONMGHADOR ELECROLIN
TELETOR SOMNY SONY
ESTIRFA MARF F1° TITAM MARF
LAYADORA SALEARNG
TELRTSOR SOMNY

Huuwmﬂmuﬂwmu-hL“dwhI.:!h-aEI.HHHHwHu:wumummwmwﬁmﬁmuﬁwwuuﬂmﬁMwu!ﬂﬂmﬂw
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17650
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107 516
2 FRT 000D
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o7 000
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LAVADDRA CENTRAIFS CHITRAL

INDFIDESCLG LG
MNEVERA HACEFR HACER
CALENTADOR HACER

z FORTATIL SOMY
ESTINFA CEMTRALES CENTRAL
TELRTSOR SOMNY
YERMNAI DU

COMGHADOR BMDUFRIA BEDUFM
LAVADORA WIHIRLFDOL WHRLFO
LAVADORS RAFELIER " WHRLFO
HORNO 5010 (C/TOF] LG
PORTATRL SOMY
RERIGERADOR MARE  MARE
RASE COL PRESU 3990 11 RARE
PORTATIL COMPAD COH COMPAL
COMPUTADOR 13164 CCCOMPUIRLA
SECADORA CARGA FRON WHIRLFO
FIENTE GRIFD ACERO I IDUCOL

IND-F 1 DISC LG
MNE  ESTINFA MFSA HACOHACER
TEATRO EM CASSA SOMY

LAVADDRA SALFARG  SALEARNNG
CIUERTA DE 4 FTOS DE ARRA

CONMGHADD DU
YERNA BN L MDICOL
MNEVERA HA HACER

TELATGOR LCD SO0NY  50MY
YERNA DE VEDRO CUKBEAICOL
SOBREANSA ARRA 4 ECCARRA
MEVERALG MFDARI LG

4 COMPUTADOR CRA COREFIRLS
LN COMP SALIAMNG
5  COMRO CAM SONY
YERMNA BEMRRML DU
SORREANSA 6 FTOS MO ARRA
SOBREANSA ARRA DE 3 [ABRA
MNEVERA MARF 509 LT Gl MARF
ESTURFA SPFAFIO GAR MEC HACER
YERNAHORMAONTAL 1 DAY

CAMARA SOMY SOMNY
ESTINFA HA HACER
HOMRO ABREA ARRA

PORTATE (BEX AERO SI0QREX
LAVADDRA WHERIFOOL WHELTD
ESTINFA CENTRAIFS GAR CEITRAL
EQUAFD SOMNYT SONY
AXITS COMAMADOR COMPIRLA
HORMNO WHERLFOOL WHERLFD
TELATSOR SAMFAING LE SALFARNG
LAVADDORA SECADORA HHACER
CAMARA WEE

ARE ACOMNDICION AN 5 SALFARG
LAYADDORA TIRED DRINLG.
MEVERA NF CROLIADS 3 BLANC AM
5 REFRESORA

MNEVERA ARRA JF'TAS = ABRRA
FOKTATIL SOMY SOMY

s fnassBrueilivwBoweblBry s BwREdebllasng e werwieeBlflonwwwarn B0 wean2wdlasin
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HORMNO AREA ARRA
ESTINFA CEMTRALES CENTRAL

REFRESORA [
FORKTATE TOSHEEA NETITOSHRA
COMED DCR SOMY
LAVADDRA CENTRAL
EQIATD CD LG

CE MNEERAHACEE SAHACEER
MNEVERA CE CENTRAL
IND BLIRA S0NY

ARECAINGYHODR LG
MIIMSUT AR LG
CAMIFANA MOXIDABIE HACER
LAVADORTA WARERI PO WHERLFO
LAVADORA ELFCTROLAK ELECROLIN
YERNAEMHEDORSY BNMICOL
CONMGHADD DU
LAYADDRA ELECROLIN
ECIINFD LEDE SONY MHCL G
MNEVERA ARRA O FLATINC ARR A
ECIINFD DE SOMEX LB S0OMY
TELGSML LG
RERIGERADOR WHER P WHERLTD
A0 COMPUTADOR ChCOLEPIRAA
ARELG TROTECHO LG

LCD TV 20" SERE 5 SALFAMNG

YERMNAI DA
MECRODMDASO 7 FC  WHERLTD
CAAEFAMA H HACER
LAYADDORA LG

OREIF COMPUTADOR CCOMFIRAA
RERIGERADOR TOF IO WHERLT
LAVADORA SALFARNG 37 5ALEARG
MNEVERA SALISIRNNG PREL SALFARSG
FORTATIL SONY

5 HS5-0F AlNDEFONO GFEME GEMNRFS
ARE ACOMNDICIONANC & SALARG
TELETSOR SOMNY LG
MNEVERA GEMERA GSML GEMERAL
WERNARBANCANDEL BLANMCAM
MEVERA IFES ARRSA
RIODER SOM SOMNY
CONMGHADD DU
LENOYD TODODEAING  LENOWD
N TIRE CECH-PS114 GR 50M7
SECADORA GAS WHER P WHERLTD
LED TY IRGAC30008 SALEAMNG

CONMGHADOD MDA
ESTINFA GAS RESHD © FIUABRA
COMGHADD DU RAR
ESTINFA LIARF INOX 30" MARF
FORTATE SOMY SONY
RRILTEPLT X000 RTILG.
NEVERA CONY NS WF ICASA
IND LG S0NY
MEYECOM G GEMNERAL
COMPITADO COMFIRLS
COMGHADD DU

R . R I AT AT NN Ry Ry PRy . R RN M- A R R R - R B T B - RN CRETRITTR - RICRI. Ryt ST Rl A -1
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COMGHADD DA
LAY MARF 131 K DIGITAI M ARF

237 FIRTATHACER OIACKR
COMPAITADOR MOEL O COMPIRIA
LAVADORADRINILG. LG
MEVERA CEMTRALFS CENTRAL

EQIN 50 SOMNY
CONMGHADD DU
YIDHICAMARA SONY 50NV
YIHIGRARADORA 50N S0MY
BOTELLERD WVERTICAL BEMICOL
TWLIED LD 47 LG LG

MMO COMPITADOR |LEMOWO
MNEVERA ABBA S FL ABRA
MEVERA CENTRAIFS 14 ICEITRAL
FORTATIL SOMNY
NEVERA CENTRALFS CONCEITRAL
HORNO O_F FES ACHRO LG
HORMNO ARE ARRA
YERMNA BEMRFRML MDA
GRARADORA SOMY SONY
COCINETA Ba-1 HACER
MEVECOM GEMERAL GEMERAL
CUBERTA MOX GM UF HACEER
ESTINFA AREA ARRA
FORTATE B G4-1065 HP
MEVERA LIARCSA WHE F WHELD
FORTATE ACER COREIRLS
CAMARA FOTOGRARCA | 50MY
ESTINFA WHE FOOL WHERLFD

COMPFTADD CORNIRLS
LAVADDR A LIARF I ARF

LCD "L G LG
NEVERA LA LI ARF

LAVADORSA DRUA (DD 1 G
COMEO FHICIRNALY] SOMY
ESTUNA GA ARRA
TV LED HARDAY HUMDAY
ED  MEVERA CEMTRAL CEMTRAL
ARE SNGLE SPLIT WALL LG
MEVERA DOOR PLATBERIL G
GAFAS SOMY PARA TV 3L SOMY
COMGHADOR VERTICAL ELECROLU)
COMGHADOR HORFOM BDUCOL
DVD F1 DM LG
LAVASECA MARE 76 IR MARF
HORMNO GAS HACER
ARE SMGLE SPUIT-FRAMI G
TEATRO EM CASA SOMY SOMY
MEVERA HACER CONY DI HACER
COMPUTADOR DC 4GE  CORMPURIA
CVSED MEVERA 10GRS RARE
LAY, MARE 1G1 RS DOGITA R ARE
VERMAY BMDUCOL
J0H CECH-ZS11A PES S0MY
MEVERA 3760015 10 DN MARE
SECADORA WIRLFD
REZ COMPUTADOR TCLENOYD
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EQUFD CH CHALLEM
CAMPAMA EXTRACTORA ARRA
MEVERA CEMTRALES 105 CENTRAL
ECUND L LG
TEATRO EM CASA SOMY SOMY

7 BE RAY RDP-537 SOMY
MEVERATIPD EECUTIVOARRA
ZAAL  ARE MBERT 216G

ARE ACOMDICIONADO 5 SALIARMG
IDADR  CORSPURIAKTSS CORMPURLA
ARE LB =plt LG
TDGA CAENTADD  HACER
CAMARA VIDEQ SOMY  SOMY

IND-F HTS LG
COMEBO CARLIARA SONY SOMY
MEVERALG LG

PFL  NEVWICASA CONY IICASA
CALENTADOR 14 ITS ARRA
TEMTRO DAV-DFE10 S0NY
CONGHADOR HORFON BEMICOL

BLINERAY L LG
LAVADORA CENTRALES CENMTREAL
FORTATIL TOSHERA

MEVERA CENTRAIFS ECOCEITRAL
L TELBSOR LHD SALFA NG
X COMMITADOR FO S50MY
EAGH CUENETA HACFI HACFE
FORTATE ACER COREIZ ACFR

FORTATIL SONY
ARE ACOM WHERLFD
HORNO MEKROOMDAS LLG.

CALENTADOR 1375 (S DH EC
ESTINACENTRALES  CENTRAL
LCD MOMITOR XA WI G

ARE LB LG

ARE ACOMDICIONADO  SALIAMG
RERIGERA WIERLFD
TELETSOR MOMITOR LG

3 DSC-WaSOY SOMY
LAVADORA SARISUNG 75 SALIARG
MEVERA CEMTRALES  CENTRAL
ISE  MEVERA CHALLEM CHALLEM

CALEFAMA NEGRA HACER
TYLG LCD 37 HOD LG

E CAMARA W3II10  SOMNY
ESTINFA CE CENTRAL

NEVERA WHEFOOL 1 WHERLT
D0 WE CONSOLA MENTE ENCLA
LAYADORA LG

IND S0MF SOMNY
RERIGERADDR LARF T LI ARF
ACCESOROS XS UMD AD 50MY
ESTINFA G E ECLIFSE N0 GEMERAL
COMPAITADOR FORTATE S0MY
FORTATIL S0NY

B COREO FlRA DO S0MY
NEVERA ROLIVAR LATRLG.
MNEVERA LG REFDRR LG
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LAY MARF 31 1E FERELS MARF
RERIGERADOR WHER P WHERLTD
ESTIRFA CEMTRALES CENTRAL
MNEVERA MARF 17MF M ARF
COMPITADOR FORTATI ACER
X012 COMPAITADD COLPIRAA
MEVERA AREA 10" FLATI ARRA

L NENT COMSOLA FORTS ENCLA
TY LCD HAREDAY HAMN DAY
SOFORTEFPARATY.

1 MNEVERA CHALIFMG CHALLFM
FLAY STATIOM 3 SONY
CAMARA DIGWAL SONY LG
RERIGERADOR TOF MO WHERLFD

ARE UBE LG
E L3 50NV SOMNY
YD CALN'AMA H HACER

DEFENSADOR ARR S ARRA
CUBEERTA 4 FTOS MIEFSA ARRA
RERIGERADOR MARF 3 MARF
TELGSM LG GEI9ORACILG.

MNEVERA MARF M ARF
LAVADDRA LG

IND HOLE CHAIFM
COMPAC LEDE COLE'AD
RADIO SOMNY SONY

MNEVERA 17 FIES ELIFTIC/CHALLEN
LAYER RIU-REAY SARFAN SALIARGG
LAVADDORA GFNERAL GEMERAIL
TY ANFER 5 7T LG
SECADORA CARGA FRON WHERLID
MEVERA LIARF SINMCES| L ARF

MEVERA LA Ll ARF
FORTATIL CHERDM
&  COMORD SOMY SOMY
ESTUNFA LIARF ¥ TITAMNE LI ARF
TELEWESOR LG 47 LOXFLG.
LAYADDORA LG

M3 S0MY SOMY

HORNO ELIFOTRAR 27 |[CENTRAL
COMPITADOR COMPAR COLFIRIA

ESTINA CE CENTRAL
LAVADORSA CENTRALES CENTRAL
5/4574 FORTATL ACER

LAVADDRA CENTRAIFS CHITRAL
ESTINFA CEMTRALES CENTRAL
TEATRO EM CASA SONY  50MY
CAMARA SOMY SONY
COMEBO CARIARA SONY S0OMY
MEVERA LIARF RRAGEHTHC LI ARF
MNEVERA PLATIND LG
CONGHADDR WERTICAL ElLECROLIN
CAMARA FEMANORS 50 50MF

E REFREORIA L3 501 50N
MNEVERA CENTRALFS 16 ICEITRAL
LAY MARF 101 EG AIFTT M ARF
BLIFERAY SOMNY BDP-54 5 50M7
P 50N SOMY

[~
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MOTOR RIACITNSLS GEMNERAL

TEEGSM L LG
TELGSML LG
ESTINFA WH WHERLFD
ESTURFA MARF ¥ M ARF

ESTINFA BARCH ONA BLANCAM
MEVERA CENTRAILFS 10 ICEITRAL
LAVADDRA CIRF MIBRSILG

ICDTY 31 G LG
MEVERA LA Ll ARF
TERNGRILGDEN LG
MOMITOR LG LG
LM FORTATRL ACER

LCD 37" SFREF 3 HD SALEARNG
ARE ACOMDICIONAINC 5 5ALIARG
LAVADDRA SALFARG  SALFARG
LAY MARF AUT_1SIRS LARF
SORRELESA FIFCTRICA  SINFERID
RADIO SOMY ICD-RXR00 S0MY

T ESTINFA HACER AS- HACER
LAVADORA CENTRALES : CEITRAL
ARE ACOMIDICIONADO EELECTRO
PLANCHA & WAFOR RIVAL
MNEVERA 198°G 304 IT5 ICEITR AL
LAVADDRA CENTRAL
ESTINFA FLORENCIA SvA DU AL
ESTURFA ARRA AFIR ARRA
MNEVERA CHALIFNGFR 11CHAIIFN
IND 5087 SONY
LAVADORA CENTRAIFS CEHITRAL
OMAD LIS SFUTSEEBLG
HORNO SENMCRIOTIFO /LG
MNEVERA COMNY_1 PIRERT. CEITR AL
ESTINFA ARRA DE 5 FTDS ARRA
LAVADDORA CENTRAIES CHITRAL
MNEVERA CENTRAIFS CENTRAL
ESTINFA RESD HORNO I ARRA
RERIGERADOR RW34 ELFCTRO
MNEVERA CENTRALFS CENTRAL
MEVERA CHALIFNGER 1.CHAIFMN
AREGE WENMTAMA 17 OGEMERAL

RADIO SOMNY SOMNY
HORMNO HALC HACER
CAMARA SOMNY SONY

CAMPAMALARE 60 AR
LICUADORA OSTER OSTER
MEVERA MARE MARE
MEVERA CE CEMTRAL
INDFFOFTARIELG LG
MEVERA CHALLENGER DI CHALLEM
EQINFD DE PAMASOM
QU L LE

CVS MEVERA MARE D SRARE
CARSARA SOMY + REEREO| SOMY
MEVERA CE CEMTRAL
MEVERA CEMTRALES 14 | CENTRAL
ESTUNA 207 GAR IOX Al CENTRAL
0/507f MMCOMPOMENLG
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CAMARSA SONY

CAMARA 50 SONY
SOBREAESA FIH: 1FTOARRA
CAREFAMAS CHAILFM
HORMNO GAS GRAT MEGR HACER
ESTINFA AR ARRA
MEVERA AREA 10" HMOFR ARRA
LAVADDRA Ll ARF
EQUNID SOMNYF SONY

0O EART ACCEFSORO WHENCLA
ESTIRFA ARRA ABRA

ESTUNA BEEAD SPACIO S IMDURAR
00  MEVERA ELECTROIELECROLU)
A3 SOMY SOMY
COMTROL P52 SOMY
RADND FORTATE ALLYRLISONY
AUDEFOMNOS SOMY LEDE- SOMY

002  EQUAPD CHALLE CHAILEM

ESTINFA CE CENTRAL
3] METWORK X7 UMK SOMY
INDHF 1DESC LG

HF FHOTOS MART DI10 WP
LAVADORA WHERILFOOL WHERLT
GRS COCENA INEDERE AL BEDET AL

3 SOMNF SONY
LENE CDD LG
SNER 5 R T LG
MNEVERA LA LI ARF
YLE NEVERA MARF 11T MARF
LAYADDORA SALEAMNG

LAVADORA DESCOVERY 1 WHERLFD
RERIGERADOR WHER P WHER MO
MOMITOR LCD COMPAD COLEPAD
COMEBO PEEHPESIO0HD SOMY

RELIORLA SOMNY SOMY
MEVERA GEMERAL GEMERAL
3 MP3ISOMY SOMY

RADIO FORTATIL ALY SOMY

LAVADORA CEMTRAL
ESTUNA CE CETRAL
ESTINACENTRALES  CENTRAL
MEVERA GEMERAL GEMERAL
C GEMERAL

INTEMNDO) CONTROL PAR ENCLA
CUBERTA CHN IO X CENTRAL
CUBERTA HACER
UTADOR FARANIES COMPAITADOI
RADIOS DESFERTADOR  SOMY
FLANCHA O5TER
MEVERA ELECTROIUK  ELECROLIN
FMNE MNEWVERA ICASA G1ICASA

GRARADDORA SONY
RADIO SOMY SONY
EQUNFD SOMNYT S0NY
RECROCOMMFOMENTE 505087
RNFERLE LA IS GEMNERAL
HAATTY LG
SANDWOHER REFORCD

S R - R . P e e . AR . R e N N N L A R R RN RN - - B R R R R R R R T TRl R
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TELGSM LG G506 AMLG
RADIO 50M SONY
LRNEDAD WD EXTHRNA F COMPIRAA
FEMAANORA SONY D5C- 50MF
ESTUFFA SIFERIOR SANERIO
4] THEVEQOR SALIANSALIARG
HORNO HACEE GRATINAHACER
ARE ENAFORATIVD POR WHERLIT
ESTINFA CENTRAIEFS " CEHITRAL
COCEMAAGAS AFf E1lL.  CHALLEM
ESTINFAMARF X" FF  MARF

HORMNO SAM SALFAMNG
HORNO GEM GEMNERAL
YENTRLADD EALEY
CUBEERTA GOC EN ACHECHAIFMN
IND-F 1DdED LG
RADIO REL SONY

TELATSOR CHAIIFMGH CHALLEN
o TY S RET 1O~ SALFAMNG

M3 50N SONY
ESTURFA SIFERIOR SANFERIO
MOIEE OFT Fd iyl
SOBRERESA ARRSA ABRA
BATEDORA O5STER
CALFAMA 50 CES CENTR AL
TELATSOR "0 CHAIIHCHAIIEFN
TELGSM G LG
TELRTSOR FANASOMN
HORNO SUFEROR FANERIO

YERNATERRECA 60  YWITERMI
RECROOMDAS WHR LPFO WHERLFO
E CARS AIRDIO SOMY SOMNY

SORRELESA ARRA
CALEFANA EXTRACTORA ARRA
TELATSOR AAT 1" IACHAIEN
ESTINFA S0 SANERIO
LWFER LA ARFGO D5 MEWENCLA
GRARADDORA SONY
EQINFO PA FANASOMN

CAMFANA GOf 30M HfA CHALLEM
FARWOORER LOGITECH LOGITEC

EQUAD CH CHAIFM
TELRTSOR =H0r CHAIFM
HORMNO WHI WHERLFD
AR RGO DSANFER ENCLA
AIDEONOS SONY

MOISE OFTICO 7Y 7P
HORNO EREFOTRAR CENCEITRAL

IND ALAYER LG
YENTRLADOR O5TER
ESTUNCHE SOMY SOMNY

WSDOM RREGD DS LARNENCLA
0O GALAX RRGO WH SN ENCLA
S SIEWOOHR GEM GENRES
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WALERSAM AINDEFOMO 5 50MF
SORRERES AREA ARRA
HORMNO MKROOMDAS LLG

ESTUCHE RERIORY SOMY
RADIO FORTATE ALY SOMY

INT PANMASOMNEC FANASOMN
RADIK) FOR SONY
HORNO MEROONDAS LG
BATHRLA SOMY SONY
IND FLAYER SALFAMNG
ESTUNCHE SOMY S0NY
ASFIRADDRA DE FOIVD WHERLTD
LICUADROA REFORCD

ASFIRADDORA DE FOLYD WHERLID
SOLMA COCBETA F GASOLEA
SORREAESA 3 GAS Y1 EARRA
IND LG LG
RADIO RELOD A SONY
RFL FARREIA BEDIFR BEATAM
SORREALEFSAS ARRA DE 1ARRA
ARDEFONOS SONY
OLLA RIWAL RKCE OO OEFE OSTER
TECADO MIMFRCO GENRRS
SOLMA COCBMETA IF GASOLEA

AUDEONOS SOMY SOMY
DVD CHAL FNGER CHALIEN
REME/M RAAMOS LIBRESEMCLA
PARLANTES LOGITEC
DVD FLAYER SALFAMNG
DVD FLAYER SARFARNG
EATIDORA OSTER
COMTROL RER X 7 UMD S0MY
WP-BMIffC CE SOMY

COCIMETA HECTRICA 7 |ARRA
WERC ALL 1AW IV-CIC COLEPIRA
EY EONG RGO WH DOIENCLA
REBEC OLEFOMEMTE SHARF

TEQADO G GENIFS
RADIO TRFD EMCENDEDC SOMY
FARLANTES GENIFS
ALRDEFONOS 7Y Fd iyl
ORA X5 TARETA DE LE S50MY
ALNDEFONOS SOMY SOMNY
TECLADD SR GENIIS
MOIEE LOGITECH LOGITEC
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Anexo 10. Lista de chequeo de las 5s.

Seccién: Bodega Fecha
LISTA DE CHEQUEO PARA CONTROL Y ESTADO DE 5'S OBJETIVO: Mantener el estado del
lugar de trabajo en condiciones dic-09
Optimas de orden, aseo y limpieza.
Primera S: Despejar 3,45
éEncuentra cosas innecesarias en el lugar de trabajo?
¢Hay productos obsoletos, mezclados con productos en buen estado?
¢Hay cajas, papeles, tubos, tarros, basuras y otros tirados en los pisos?
¢Se encuentran elementos que obstruyen la circulacion de los pasillos? X
¢Se dafian cosas Utiles por mezclarse con cosas inutiles? X
éLos insumos de aseo y control de plagas se encuentran fuera del sitio destinado X
para su almacenamiento?
¢Encuentra pocillos de café, vasos, botellas y residuos de comida en el lugar de
trabajo?
¢Se encuentran colocados sobre el piso herramientas Utiles o materiales necesarios X
para el funcionamiento de las labores?
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 47,5
Segunda S: Organizar 3/4]|5
¢éLas cosas que son necesarias estan debidamente separadas y colocadas en sus
lugares designados?
¢Las herramientas necesarias estan adecuadamente colocadas y ordenadas?
é¢Encuentra los productos necesarios sin demora? X
éLos pasillos, las escaleras, lugares de almacenamiento y de trabajo estan
claramente sefializados?
¢Estdn los elementos utilizados por el operario para desarrollar la operacion X
ubicados correctamente?
¢En la bodega se consigue rapidamente lo que se necesita?
¢éLa planta estd libre de ruidos o radios que ensordecen?
éSe encuentran ropas y objetos personales de los trabajadores en sitios no X
adecuados?
éLos productos se encuentran organizados y dentro de sus cajas o empaques? X
PORCENTAIJE DE CUMPLIMIENTO 57,7
3/4|5

Tercera S: Limpieza

éLas instalaciones se encuentran libres de huecos, suciedad, y pintura en mal estado
en paredes y pisos?
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¢Estdn los productos libres de polvo y mugre?

¢Los pisos se mantienen en buen estado sin acumulaciones de agua u otros fluidos?

éConsidera que el estado de limpieza de las instalaciones es adecuado?

éLos bafios se encuentran en condiciones adecuadas de limpieza y en normal
funcionamiento?

¢Existe un drea determinada para el manejo de basuras?

PORCENTAIJE DE CUMPLIMIENTO

40

Cuarta S: Estado de limpieza o estandarizar

éLos uniformes son los adecuados?

¢Estdn los auxiliares usando los elementos de proteccidn personal, portan su
uniforme?

¢Las condiciones de calor, iluminacidn, polvo o vibraciones son las minimas
aceptables?

¢éSe realiza reciclaje de basuras?

¢Los techos estan libres de goteras?

éLa entrada de luz solar esta controlada?

¢Estan delimitadas las zonas para comer, fumar, etc.?

éSe cuenta con personal encargado para realizar el aseo diario?

¢Los extintores se encuentran en un lugar visible, de facil acceso y sefializado?

¢El personal esta capacitado para usar los extintores?

¢ Existe sefializacidn visible para: Salidas de emergencia, avisos de prohibido fumary
zonas restringidas y de riesgo?

PORCENTAIJE DE CUMPLIMIENTO

43,6

Quinta S: Disciplina

¢La gente hace limpieza sin que le recuerde?

éSe cuenta con un programa de orden y aseo general?

éSe siguen las reglas, procedimientos e instrucciones?

¢El personal llega a tiempo a su trabajo?

éLos grupos de trabajo se rednen segun lo programado?

¢Tienen la costumbre de una inspeccién diaria?

éSe percibe en el personal entusiasmo por mantener las dreas de trabajo limpias y
ordenadas?

éSe nota cordialidad entre los trabajadores, supervisores y jefes?

PORCENTAIJE DE CUMPLIMIENTO

50
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Anexo 11. Tiempos de preparacién de pedidos.

Tiempo total Tiempos (min)
de }
No. | Fecha | Jornada preparacién Armar | Basqueda | Cargue al | Entrega de
(min) recorrido | y traslado | camidn papeles
1 Enero 20 | Tarde 28 3 16 8 1
2 Enero 21 | Mafana 33 5 18 3
3 Enero 21 | Mafana 37 5 22 5 5
4 Enero 21 Tarde 17 3 8 4 2
5 Enero 21 Tarde 26 4 15 4 3
6 Enero 23 Tarde 33 7 16 5 5
7 Enero 23 Tarde 29 3 14 9 3
8 Enero 24 | Mafana 32 3 17 7 5
9 | Enero24 | Tarde 38 6 15 10 7
10 | Enero 24 | Tarde 25 4 9 4 8
11 | Enero 25 | Mafiana 41 5 21 6 9
12 | Enero 25 Tarde 37 5 23 7 2
Promedio 31,33 4,42 16,17 6,33 4,42
Desviacion 6,73 1,31 4,61 2,02 2,54
Detalle de los pedidos:
FECHA ENEROL 20/12 JORNADA
CONDUCTOR CRISTIAN AUXILIAR
KILOMETRAJE
SALE DE REM. DIRECCION ARTICULO
BODEGA  |35522 FONTANA II MAO41XMCES
CLIENTE  |35522 FONTANA II RT7 NEVERA
BODEGA | 13650 PORVEIR WFT1402
BODEGA 7706 VILLALUZ HYCLD325
BODEGA 7709 | STA HELENA SIERRA WB18V3
BODEGA | 25031 TRINIDAD COMPUTADOR
BODEGA 7707 BUCARICA WB18V3
BODEGA 2605 LAGOS I 50PJ260R
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FECHA ENERO 21 DE 2012 JORNADA
CONDUCTOR CRISTIAN AUXILIAR
KILOMETRAIJE

SALE DE REM. DIRECCION ARTICULO
A/TIENDAS 2608 UNIVERSIDAD SALA KONSUL
BODEGA 25035 | PARQUE ROMERO WB18V3
BODEGA 92453 | CAMPO HERMOSO WFT1402
EL PALACIO | MEMO | CAMPO HERMOSO E'IAL?_’?)-I\-/C
BODEGA 7711 CANELOS WFT1402
BODEGA 92455 VILLABEL WEFT7008
BODEGA 2612 | PARQUE S AGUSTIN 32LK330
GONZALEZ
A/TIENDAS 7712 CHAPARO WFT7011
CONDUCTOR VLADIMIR AUXILIAR
FECHA ENERO 21/12 MANANA
SALE DE REM. DIRECCION ARTICULO
BODEGA 7710 COLORADOS WFT7012
BODEGA 13656 | CAMPESTRE NORTE 32LK330
BODEGA 13656 | CAMPESTRE NORTE HT356
BODEGA 12916 | MIRADOR ARENAL WEG24TI
CONDUCTOR VLADIMIR AUXILIAR
FECHA ENERO 21/12 TARDE
SALE DE REM. DIRECCION ARTICULO
BODEGA 92459 COMFENALCO 32LV3400
BODEGA 13664 P/CUESTA MCV1306
BODEGA 3665 P/CUESTA CCN369FYJS
BODEGA 35525 BELECNCITO AB2015
BODEGA 7714 Lﬁig(SIBEL WB29X7S
BODEGA R/20131 NVO VILLABEL WFT1402

FECHA ENERO 21 DE 2012 JORNADA

CONDUCTOR CRISTIAN AUXILIAR

KILOMETRAJE
SALE DE REM. DIRECCION ARTICULO
BODEGA 92462 | ANTONIA SANTOS | RMUOSWACEGO
BODEGA 92460 ALBANIA WEG60TN
BODEGA 35518 SAN RAFAEL 32LK310
BODEGA 7708 GARCIA RVIRA WFT1012
BODEGA 92456 LA CEIBA CCN341
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RINCON
BODEGA 92458 CABALEROS WFT1402
CONDUCTOR VLADIMIR AUXILIAR
FECHA ENERO 23/12 TARDE
SALE DE REM. DIRECCION ARTICULO
BODEGA 92469 CORVIANDI 11 ASO9RSBAX
BODEGA 7722 VILLAROSA MCT806
BODEGA 7722 VILLAROSA WFT7012
BODEGA 92468 SAN ALONSO WFT7012
BODEGA 13660 | QUINTA SAN ISIDRO AR235
BODEGA 13660 | QUINTA SAN ISIDRO | CCC20GTXN
BODEGA 92469 CORVIANDI 111 ASO9RSBAX
FECHA ENERO 23 DE 2012 JORNADA
CONDUCTOR CRISTIAN AUXILIAR
KILOMETRAIJE
SALE DE REM. DIRECCION ARTICULO
BODEGA 25041 FLORESTA TWIN TUB
BODEGA 92471 | MANUELA BELTRAN HT3565D
BODEGA 13656 VILLA NATALIA WFT1402
CONDUCTOR VLADIMIR AUXILIAR
FECHA ENERO 24 DE 2012 MANANA
SALE DE REM. DIRECCION ARTICULO
BODEGA 92230 PROVENZA Il LMA11832
BODEGA 92474 ASTURIAS RMUOSWACEGO
BODEGA 35525 BELENCITO AB201-5
BODEGA 25038 LA CUMBRE CCN303GUSEO
BODEGA 7726 LA CUMBRE WFT1012
CONDUCTOR VLADIMIR AUXILIAR
FECHA ENERO 24 DE 2012 TARDE
SALE DE REM. DIRECCION ARTICULO
BODEGA 92474 ASTURIAS I RMUO8SWACEGO
BODEGA 35527 EL DORADO WB18V3
BODEGA 7725 CALDAS COMPUTADR
BODEGA 92472 LA CUMBRE WB26M
BODEGA 92481 REPOSO WFT1402
BODEGA 92479 BUCARICA WB18V3
BODEGA 92476 CANAVERAL WFT1303TP
BODEGA 92476 CANAVERAL AS370L
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FECHA ENERO 24/12 JORNADA
CONDUCTOR CRISTIAN AUXILIAR
KILOMETRAJE

SALEDE | REM. DIRECCION ARTICULO
BODEGA | 13663 GIRARDOT CCN226FJSEO
BODEGA | 92480 ALVAREZ WEG24TI
BODEGA | 13662 EL DIVISO RCT806
BODEGA | 13666 | VEGAS MORRORCO | COMPUTADOR
BODEGA |92464 VILLA ROSA NWT2002D
BODEGA  |25045 VILLAROSA WFT7008
BODEGA  |25044 BAVARA | COMPUTADRES
BODEGA [13665| VILLAS IGNACIO 42PT250
BODEGA | 92469 CORVIANDI ASO9RS
BODEGA | 13664 MUTIS LMA11832

FECHA ENERO 25/12 JORNADA

CONDUCTOR CRISTIAN AUXILIAR
KILOMETRAJE

SALE DE REM. DIRECCION ARTICULO

BODEGA | 92478 P/CUESTA WB26M7DP

BODEGA | 25047 P/CUESTA WFT1402

BODEGA | 13670 LOS ROBLES WB26M7DP

BODEGA | 13675 | PLAZA MAYOR 32LK330

BODEGA | 92469 GRATAMIRA ASO9RSB

BODEGA | 92464 CANELOS WT2002D

BODEGA | 13664 MUTIS LMA11832

FECHA ENERO 25/12 JORNADA
CONDUCTOR CRISTIAN AUXILIAR
KILOMETRAJE

SALE DE REM. DIRECCION ARTICULO

BODEGA | 92478 P/CUESTA WB26M7DP

BODEGA 25047 P/CUESTA WFT1402

BODEGA 3667 P/CUESTA 32LK330

RMU-

BODEGA | 92452 P/CUESTA LOWCESO

BODEGA 3669 P/CUESTA oslml;E o

BODEGA 3669 P/CUESTA TX1-0C

BODEGA 3668 P/CUESTA WT-3501D

BODEGA 35528 P/CUESTA AS-370L SE
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Anexo 12. Caracteristicas de los vehiculos al servicio de la empresa.

Marca: Hyundai

Linea: Porter 1.25

Modelo: 1996

Placas: CEH 040 de San Gill
Clase de vehiculo: Furgén
Servicio: Empresa
Pasajeros: 2

© - &b o ® Cilindraje: 2500 c.c.

Combustible: A.C.P.M.

Marca: Kia

Linea: K300S

Modelo: 2009

Placas: XVY 828 de Floridablanca
Clase de vehiculo: Furgén
Servicio: Empresa

Pasajeros: 2

Cilindraje: 3000 c.c.

Combustible: A.C.P.M
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Anexo 13. Detalle de los despachos devueltos en el mes de abril de 2012.

FHHA| JORNADA CLENTE ARSI O | DWECCKM PROCDUCTO
Zdy | Mdiam |GRC LIANG PINZON ke o117 COMPUTADOR
Daw| Tade |[GRACLIANOPINZCN 0B R oOn-T7 COMPUTADOR
Waw| Tade |[GARCIARUED® AMARFI M5 X GO SA-TL 4R KASD

Baw| Tade |[GARCIARUEN® AMARF MT5 R\ 60CCAS- 11 SECTORPALMA [4AKASD
N-dw| Maiam |[MARA YAMILE NAVAS M7 A COC-200GRAN
Nadw| Tade [MARAYAMEEMNAVAS M7 IR A COC-200G(N
3dw | Tade [MARTINASCANIO 0 [PCTA AR-15

4y | Tade [MARTIN ASCANIO OO |PCTA AR-135
D-ar| Maiam |[CARDS MONTANE? KD [IRASX5 COMPUTADOR
Dan| Tade |[CARDSMONTANE HKD (R KIC-0S1A CSTHLANA COMPUTADOR
Gdv | Maam |(LARL INES MANTILIA 36X |KA_263346 WD-2020/W
7w | Tade |CLARA INESMANTIIA 3629 KA. 263346 WD-200WWMTL
Zdv | Tade [ISABA CARRENO ¥XP  |cALIET-64 WIWOS0NW
Zdv | Maiam |[MARA ISABH CARRENG ®XP  |cALIET-6 WV OTSONW
N-dw| Maiam DORUKCHANNANAVARRD | 368  [TORIE B AP B WEG 24TN
Nadw| Tade [DORAKHANNAMAVARRD | 3668 [TOREBAPB WEG 24TN
Ndw| Tade [MLANMALRCIOROMERD | 3661 IRA 2305 KDA-37E0527
N-dw| Maiam |[MILANROMERD B KA_233005 KDA-3700527
ldv | Tade |HENANDE MARENE N2 |RAREE 07 CCRPBABE
3dw | Tade |MARENEHERWANDEZ T2 |KRA_28E507 CREaE
7w | Maiam [BEATRIZ AMAYA 0 [¥RA_GA O3 AR-X0fTAK 210
7dv | Tade |BEATTRIZ AMAYA 0 }RA.GAZ7O3 AR-205/3MK310
Zdv | Tade |CLALDIA ML PORRAS 2 [KA.121516 AS- VD GAS
Zdv | Maiam |(LALDIA MELEWA PORRAS 2 [KA.121516 AS-Y S0 GAS
N-dw| Maiam |[MARATAPIAS NN A 4En-n WE-20TWEP
Ddw| Maiam [MARATAPIAS N |cAL 1B 1835 WE- 207WEP
Waw| Tade |[MARTHA TAPIAS N7 |cAL4EN-N WE- 207WEP
Dadw| Maiam |[WANBARER N7 |CA B3 IWD COMPUTADOR
Dadw| Tade |[MHDANBEIERA N |02 W3 COMPUTADOR
Hadw| Tade |[GOMEZVEGADANEL I |0 703 BBGA WETI2/3AD
Vdw| Maiam |[DANEL DO GOMEZ I |cAL 70833 WETI2/3AD
Bdw| Maiam |ALONSO ORTIZ NIE  |CALSA BAT SERE TX-100
Dadw| Maiam |ALONSO ORTIZ 7B |CAL S BA-T SERE TX-100
Vadw| Tade [LDZADAANGARITA EDILIMA NN |OIASBSRENSARS  [MCT-806
M| Maiam [EDEMALDZADA NN IS s MC-TE0G
Dadw| Tade |[EDIMALDZADA NN AInSs MC-TE06
Nadw| Tade [LLUZ MARNA TOMRES % |CALES0N CON-MIGWSHED
N-dw| Maiam LU MARINA TORRES 1% |CAL 562001 CCN-MIGWSED
1dv | Tade |NORATOJARD TX52  |[ETAPA TIMZC CASA 35 AR-BB5WF-T7
4w | Maiam [JARD ABANDERNORATD | D52 [ETAPA TIMAZC AR-BB5WF-T7
Sdv | Maiam [JARD NORATO E? |[MANZCCASA 5 AR5 WF-TZ
1dy | Tade |VELAIDBOEWURN X654 [FTAPAIZPEATONAISCAS3D |[CONZISAEED
N-dw| Tade |[EDWINVILALCBO 54 [ETAP. P BETANIA CCN-TSPWSHED
ddw | Tade [YESENIAMANTILA 19650 [KRA. 295 TH-34 COMPUTADOR
Sdw | Maiam |YESENIAMANTILA 19650 [KRA. 295 TH-34 COMPUTADOR
Ddw| Maiam NN ACANTARA CAL 444919 AS-300
Badw| Maiam |[FNNFERALCANTARA CAL 24237 AS-300
M-adw| Maiam |[FNNFER: ALCANTARA 303 [CAL 24230 AS 320

M-dw| Maiam |[YADINA GUVIS BOY7 [cAL 33838 AR-BSIART-GAB
Hadw| Maiam |[GALVIS VARGAS DAMLS BOY7 |0BE 3R FCTORAPIAN AR- TSI ART-GAB
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Fdw| Maiam |[LISOIETHALVARE? BE6  |CAL 47 00CC-91 WET2011
Waw| Tade |[LSOIETHALVARE? BE6  |CAL 47 000091 WE-T2011
Baw| Tade [SHRAND DIMETELIGIA BOX0 (11426499 CARMEN WE-T2011
0w Maiam [LIGIA SERAND VOO  |CAL 1426049 WET2011
Vaw| Tade |[VHASDOBAYOMAIOSE B2 [(L160D-MPIEMENORTE [OG

N-dx| Maiam [0S ALANVHASD B2 [CAL IEBNIOD-H G

M| Tade [LEIAMARAVEILAR BO7 |[SHTOR3AOQ11L WE-XMTWEP
2w Moo LA MARA VELAR BO7 |[SHTOR3AOQ11L WE-XMTWEP
Gdw | Maiam |[FPHRANZA CHACON WBE?  [CAL ZEBIS NS MAG-2IYCESD
Gy | Taue |FPHRANZA CHACON WR?  |CAL JEBIS NS MAG-PICESD
1dy | Tade [MARTINEZ IONEH MES R 25 6504V ICTORIA CEN-21FWSED
3dy | Tade [INETHMARTINGZ MES  [KRA_ 256594 CON-21PWEED
Gy | Maiam [INETHMARTINEZ MES KR 2SE504 CEN-21FWSED
Iy | Tade [TOBOM UK DARY M6 [ANCABNCANTD PCTA WETI0N
3w | Tade [IUF DARY TOBCM ME6  |VEREDA BLANCITO WETI0N
Edy | Tade [MARADHP CIRNTERD M1 fRa E13-1% SERIETH-2
Zdv | Maiam [MARACHPLARCIRNTERD | M711 [ 31318 SERIETN-2
Edv | Tade |[EDGARRINCON M7I3  |ORA DOWSH-SI WT-301D
Ladw| Tade |[EDGARRMNCON M3 [KRA_ OCWSHSL WT-H0D
Daw| Tade |[OSWAIDD MARTINEZ M4 [KRA_2ECAL 9 WWL 5155
T-dw| Maiam |[OSWAIDD MARTINEZ M4 [KRA_2ECAL 9 WWL 5155
P-ar| Maiam |[MANIE IOSUEPERA M719 KR 17AG1E W T7012
Baw| Maiam |[MANIE IOEPENA M719 KR 17A6-18 WE-T7012
Maw| Tade |[EDUARDO LARROTA M7 KRA WA AS-VS0 GAS NEGRA
Faw| Maiam |[LAROTA EARTO M1 [CRA MBA3ISPARAISD ASY SO0GAS CGRT
Vx| Tade [LAROTAHARITO M7 [(RA MBA3XSHPARAO ASY SO0GAS GRT
Ay | Maiam [MARCDS ADELARENAS ®¥? |CAL 37310 CCA-2IWAD
4w | Tade [MARCDS ADELAREMAS ®¥? |CAL 37310 CEA-2IWAD
Sdw | Maiasa |MARCOS ADE ARENAS ®W? [CALI7B W CCA-23WAD
Hadw| Tade |[UIRSAIFETOBATRAN ®¥I |CAl 442317 WE-T2012
Waw| Tade [LIRSAIFETOBATRAN ®¥?  |CAl 442317 WE-T2012
Faw| Tade |AVEAGONZAIEZ OIGA /X0 01155221 LIMCNCITD RS- 305 S0
Badw| Tade |AVEAGDNZAIEZ OIGA £XO (11555 221MONCITP RS -206r S0
0abw| Maiam |DIGAMARSDLAVIIA ®£¥0 |CAL 15521 R -206 NS0
Dadw| Tade |[DIGAMARSDLAVIIA ®£¥0  |CAl 15521 RS- 3067 CFS
Padw| Tade |[DHGADDAIBAFRACONINS | M3 [CTAIGES-R32PE0 VICTORIA  |WRTIA02

20 dw| Maiam LIRS FAIPECHGADD M3 KR 166553 WI-T1402
Ddw| Maiam |ARTMUBODAZ HMS  [CAl 521336 IAKINSOPOR
N-adw| Maiam |AIMBODAZ HMS  |CAlL 52 1306 IAKINSOPORTE
Sdw | Tade [MOSEANTONIO GENZALEZ 1287 |CUMERE LN-220903
7w | Tade [JOSEA CONZAIEZ 1257 [KRA_EF2904 LN-2204903
Gdw | Tade |IORGEFSCOBAR 1298 |CAl 52900069 W

7dx | Tade |IORGEESCOBAR 1298 AL 52000C-60 W

7w | Maiam [NASON JAVER RIVERL 0305 |CAL 15A 3WA-XD AS TS AREZTO)
7w | Tade [NASONJAVERRIVERA 0305 |CAL 15A 3WA-XD AS- TS AREZTO)
Zddy | Maiam [NASONJAVER RIVERA 0305 |CAL 154 3WA-XD AS- TS AREZTO)
Zdy | Maoiam |[ANDRES VIIAMEZAR 0319  [KRA_1545143 WE-2NCAF-TII0
Law| Tade |ANDEESCASTHLANOS 0319  [KRA_1545143 WE-20CAW-TII0
TN-dw| Maiam |ANDEES CASTHLANGS M9 [KRA_ 1545143 WE- 220
Faw| Maiam |GAMEBAVANEGAS (HCLIA g13R% |01 18 23 AR PO PRADD CORTHIARE
Waw| Tade [CFCLIAGAMBA g13R% Al 12348 CCB2BAEE
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Anexo 14. Informe de existencias de productos.

PRODUCTO REFERENCIA  DESCRIPCION UL.CONS. ‘CONSUMO PROMEDIO SALDO MINIMO MAXIMO DIAS

10001000001 SG-4PL SOBREMESAS AB 04/09/2010 0 0 3 1 100 15
10001000002 SG-5PL SOBREMESA ABB 23/10/2007 0 0 0 10 100 15
10001000003 SG-2PS SOBREMESA ABB 09/07/2010 0 0 0 10 100 15
10001000004 SG-3PL SOBREMESA ABB 24/11/2011 92 7,67 7 10 100 15
10001000005 SG-400-5  COCINETA ABBA 29/11/2011 614 51,17 16 10 100 30
10001000006 SE 1PS COCINETAUN P 16/04/2008 0 0 0 1 10 45
10001000007 SG-400-1  SOBREMESA ABB 25/11/2011 324 27 6 10 50 15
10001000008 SE 2PS COCINETA ELEC 31/01/2011 1 0,08 0 10 100 15 *
10001000009 SG-4PS SOBREMESA ABB 28/11/2011 69 5,75 2 1 10 15
10001000010 SG-200-1  SOBREMESA 2 P 30/11/2011 533 44,42 60 1 1 0
10001000011 SE-100-1  SOBREMESA ELE 07/07/2011 14 1,17 3 1 1 0
10001000012 GABIENTE  GABINETE ABBA 02/09/2005 0 0 1 1 1 0
10001000013 SE-200-1  SOBREMESA ELE 12/09/2011 24 2 0 1 1 0*
10001000014 SG-500-1  SOBREMESA ABB 22/12/2009 0 0 1 1 1 0
10001000015 SG-400-2  SOBREMESA ABB 22/04/2009 0 0 0 0 0 15
10001000016 SG-400-4  SOBREMESA ABB 06/05/2003 0 0 0 5 5 15
10001000017 SG-400-8  SOBREMESA ABB 29/01/2011 1 0,08 0 0 0 15 *
10001000018 SG-1PS SOBREMESA ABB 20/09/2010 0 0 -1 5 5 15
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Anexo 15. Base de datos de clientes encuestados.

MES DE
CLIENTE TELEFONO PRODUCTO COMPRA

Martha Rincon 6221234 Nevera Marzo
Claudia Duran 6587981 Estufa Marzo
Yaneth Rangel 6521445 Lavadora Marzo
lhorsGutierrez 6945586 | Neveray microondas Marzo
Eduardo Gutierrez 6550926 Congelador Marzo
Bernarda Viviescas 6809427 Nevera Marzo
Blanca Estevez 6496826 Televisor Marzo
MariselDiaz 6702263 Lavadora Marzo
Julio Rey 6339323 Lavadora Marzo
Lilia Celis 6345259 Calentador Marzo
Elisa Ortiz 6483524 Nevera Marzo
Carlos Balaguera 6478609 Aire acondicionado Marzo
Yolanda Guerra 6191706 Lavadora Marzo
Margarita Sanchez 6906762 Nevera Marzo
Carlos Marifio 6450904 Lavadora Marzo
Maria del Pilar Chaparro 6349312 Nevera y estufa Marzo
Reynaldo Plata 6421023 Lavadora Marzo
Freddy Cote 6760233 Nevera Marzo
LeydiMejia 6702182 Reproductor DVD Marzo
Gloria Blanco 6826488 Lavadora Marzo
Maria del Carmen Rangel 6198032 Lavadora Marzo
Maria Helena Riberos 6707913 Televisor Marzo
Carlos Arevalo 6423966 Estufa Marzo
Leonor de Rodriguez 6552038 Lavadora y Nevera Marzo
Carmen Palomino 6403892 Nevera Abril

Rubi Rivera Acufia 6396278 Estufa Abril

Rosmira Vega 6396253 Lavadora Abril

Johana Ortiz 6490261 Nevera Abril

Marleni Anaya 6311146 Lavadora Abril

Maria Teresa Porras 6399072 Estufa Abril

JeisonJaimes 6561521 Televisor Marzo
Cecilia Mejia 6348982 Nevera Marzo
Viviana Remolina 6446811 Computador Marzo
Eliana Florez 6403236 Nevera Marzo
Marlene Santamaria 6594634 Televisor Marzo
Pablo Jaimes 6333783 Nevera Marzo
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Jose Carvajal 6421495 Equipo de sonido Marzo
Miguel Angel Castellanos 6575526 Televisor Marzo
Martha Pinzon 6371331 Estufa Marzo
Maria del Carmen Delgado 6312958 Televisor Marzo
Carmen Rosa Triana 6372662 Nevera Marzo
Gladys Nifo 6541623 Lavadora Marzo
Claudia BrigiliaMartinez 6450213 Televisor Marzo
Mireya Gonzalez 6948034 Lavadora Marzo
Evelio Sarmiento 6585800 Nevera Marzo
Beatriz Rueda 6404087 Estufa Marzo
Diego Morales 6408096 Refrigerador Marzo
Gloria Oviedo 6193105 Nevera Marzo
Maria del Carmen Medina 6599504 Nevera Marzo
Maria Eugenia Acosta 6533134 Computador Marzo
Andrea Diaz 6306286 Lavadora Marzo
Mariela Arenas 6731328 Nevera Marzo
Zenaida Rojas 6525178 Televisor Marzo
Sandra Rodriguez 6405927 Lavadora Marzo
Maria Isabel Marin 6770320 Estufa Abril

Briggitt Lozada 6803268 Estufa Abril

Carmen Ramirez 6493937 Lavadora Abril

Luz Marina Garcia 6434863 Lavadora Marzo
Luis Parra 6440220 Televisor Marzo
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Anexo 16. Modelo encuesta satisfaccion clientes.

Nombre

1.¢ Cuédl de los siguientes factores tuvo en cuenta para adquirir los productos

gue ofrece Alca Ltda.?

___Disponibilidad de productos ___Precios
___Portafolio de productos ___Facilidad de pago
___Atencion al cliente ___Facilidad de entrega

___Calidad de productos y garantia

2. Por favor indique su grado de satisfaccion general con Alca Ltda en una
escala del 1 al 5 en donde 5 es completamente satisfecho y 1 es

completamente insatisfecho. 1 2 3 4 5

3. Por favor indique segun la escala su grado de satisfaccion con los siguientes

aspectos:

Aspecto 1 2 3 4 5 6 | N/A

Calidad del producto

Atencion al cliente

Precios

Tiempo de entrega

Calidad en entrega

Servicio Postventa

4.¢;Recomendaria usted a Alca Ltda a otras personas?Si__ No__

5. ¢ Compraria usted de nuevo en los almacenes Alca?Si___ Quizas__ No___
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Anexo 17. Seguimiento de despachos realizados.

HORA DE HORA

Fecha |JORNADA | REMISION SALIDA LLEGADA ESTADO
28-may Tarde 8237 Retrasado Retrasado | Recibido
28-may Tarde 93478 Retrasado Retrasado | Recibido
28-may Tarde 93477 Retrasado Retrasado | Recibido
28-may Tarde 8238 Retrasado Retrasado | Recibido
28-may Tarde 35869 Puntual Puntual Recibido
28-may Tarde 8223 Puntual Puntual Recibido
28-may Tarde 25437 Puntual Puntual Recibido
28-may Tarde 3936 Puntual Puntual Recibido
28-may Tarde 25440 Puntual Puntual Recibido
28-may Tarde 93484 Puntual Puntual Recibido
28-may Tarde 3938 Puntual Puntual Recibido
28-may Tarde 35868 Puntual Retrasado | Recibido
28-may Tarde 93483 Puntual Retrasado | Recibido
28-may Tarde 8239 Retrasado Retrasado| Recibido
28-may Tarde 93485 Puntual Retrasado | Recibido
28-may Tarde 93480 Puntual Puntual Recibido
28-may Tarde 25436 Puntual Puntual Recibido
28-may Tarde 8232 Retrasado Retrasado | Recibido
28-may Tarde 35866 Retrasado Retrasado | Recibido
28-may Tarde 25438 Puntual Retrasado| Recibido
28-may Tarde 25439 Puntual Puntual Recibido
may-29 | Mafiana 93488 Puntual Puntual Recibido
may-29 | Mafiana 93496 Puntual Retrasado | Devuelto
may-29 | Mafiana 8240 Puntual Puntual Recibido
may-29 | Mafana 2824 Retrasado Retrasado| Devuelto
may-29 | Maiana 93479 Puntual Puntual Recibido
may-29 | Mafiana 8242 Puntual Puntual Recibido
may-29 | Mafiana 2825 Puntual Puntual Recibido
may-29 | Mafiana 35872 Puntual Puntual Recibido
may-29 | Mafiana 35871 Puntual Retrasado | Devuelto
may-29 | Mafiana 25442 Puntual Retrasado | Recibido
may-29 Tarde 8244 Puntual Puntual Recibido
may-29 Tarde 8247 Puntual Retrasado | Recibido
may-29 Tarde 8246 Puntual Retrasado | Recibido
may-29 Tarde 3941 Puntual Retrasado| Recibido
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may-29 Tarde 8248 Puntual Retrasado| Recibido
may-29 Tarde 8245 Puntual Puntual Recibido
may-29 Tarde 8234 Retrasado Retrasado | Devuelto
may-29 Tarde 8249 Puntual Retrasado| Devuelto
may-29 Tarde 8243 Puntual Puntual Devuelto
may-29 Tarde 3942 Puntual Puntual Recibido
may-29 Tarde 3940 Puntual Retrasado | Devuelto
may-29 Tarde 25443 Puntual Puntual Recibido
may-29 Tarde 93497 Puntual Puntual Recibido
may-29 Tarde 93499 Puntual Retrasado | Recibido
may-29 Tarde 25444 Puntual Retrasado | Recibido
may-29 Tarde 35874 Retrasado Retrasado| Recibido
may-29 Tarde 8250 Puntual Retrasado | Recibido
may-29 Tarde 35875 Puntual Puntual Recibido
may-30 | Mafiana 3944 Puntual Puntual Recibido
may-30 | Maiana 2827 Puntual Puntual Recibido
may-30 | Mafiana 2828 Puntual Retrasado | Recibido
may-30 | Mafiana 8254 Puntual Puntual Recibido
may-30 | Maiana 35870 Retrasado Retrasado| Recibido
may-30 | Mafiana 35877 Puntual Puntual Recibido
may-30 | Mafiana 8253 Puntual Puntual Recibido
may-30 | Mafiana 93501 Puntual Puntual Recibido
may-30 | Maiana 25445 Puntual Retrasado| Recibido
may-30 | Mafiana 25446 Puntual Retrasado | Recibido
may-30 Tarde 8251 Retrasado Retrasado| Recibido
may-30 Tarde 93500 Retrasado Retrasado | Recibido
may-30 Tarde 12380 Puntual Puntual Recibido
may-30 Tarde 25449 Puntual Puntual Recibido
may-30 Tarde 93502 Puntual Puntual Recibido
may-30 Tarde 3945 Puntual Puntual Recibido
may-30 Tarde 8252 Puntual Puntual Recibido
may-30 Tarde 3943 Puntual Puntual Recibido
may-31 Tarde 8256 Retrasado Retrasado| Recibido
may-31 Tarde 93511 Puntual Puntual Recibido
may-31 | Mafiana 25450 Puntual Puntual Recibido
may-31 | Mafiana 93505 Retrasado Retrasado | Devuelto
may-31 | Maiana 93506 Puntual Retrasado| Recibido
may-31 | Mafiana 35878 Puntual Puntual Recibido
may-31 | Mafiana 8259 Puntual Puntual Recibido
may-31 | Mafana 8258 Puntual Puntual Recibido
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may-31 | Maiana 8260 Puntual Puntual Recibido
may-31 Tarde 93516 Puntual Puntual Devuelto
may-31 Tarde 8257 Retrasado Retrasado| Recibido
may-31 Tarde 93515 Puntual Retrasado| Recibido
may-31 Tarde 25447 Retrasado Retrasado| Recibido
may-31 Tarde 25452 Puntual Puntual Recibido
jun-01 Tarde 25455 Puntual Puntual Recibido
jun-01 Tarde 25454 Puntual Puntual Recibido
jun-01 Tarde 25456 Retrasado Retrasado| Recibido
jun-01 Tarde 25459 Puntual Puntual Devuelto
jun-01 Tarde 8263 Puntual Puntual Recibido
jun-01 Tarde 35882 Puntual Puntual Recibido
jun-01 Tarde 3951 Retrasado Retrasado| Recibido
jun-01 Mafiana 8261 Retrasado Retrasado| Recibido
jun-01 Mafiana 8262 Puntual Puntual Recibido
jun-01 Mafiana 8264 Puntual Puntual Recibido
jun-01 Mafiana 93527 Puntual Puntual Recibido
jun-01 Mafiana 8268 Puntual Puntual Recibido
jun-01 Mafiana 8265 Puntual Puntual Recibido
jun-01 Mafiana 8266 Puntual Puntual Recibido
jun-01 Mafiana 93523 Puntual Puntual Recibido
jun-01 Mafiana 93524 Puntual Retrasado| Recibido
jun-01 Mafiana 93528 Puntual Retrasado| Recibido
jun-01 Mafiana 8269 Puntual Retrasado| Recibido
jun-01 Mafiana 3953 Retrasado Retrasado| Recibido
jun-01 Mafiana 3952 Retrasado Retrasado| Recibido
jun-01 Mafiana 93508 Puntual Puntual Recibido
jun-01 Mafiana 509 Retrasado Retrasado| Recibido
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Anexo 18. Tiempos gastados en almacenes antes de cada recorrido.

RECORRIDO| FECHA | JORNADA Tiempo
1 may-28 Tarde 1:45
2 may-28 Tarde 2:28
5 may-29 Tarde 1:58
6 may-29 Tarde 2:12
7 may-30 Mafiana 3:15
8 may-30 Mafiana 1:35
9 may-30 Tarde 1:49

10 may-31 Mafana 2:55
11 may-31 Tarde 2:07
12 may-31 Tarde 1:36
13 jun-01 Mafiana 1:57
15 jun-01 Tarde 1:28
16 jun-01 Tarde 1:53

Promedio 2:04
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Anexo 19. Encuesta aplicada a proveedores.

Nombre Cargo

1. ¢Cuéles son los factores que ustedes consideran para aceptar a una
empresa como distribuidora de sus productos?

___Volumen de compra ___ Estados financieros

__Rentabilidad de la empresa ___Estudio de crédito
___Instalaciones adecuadas ___Imagen

___Vida crediticia ___Solidez

___Talento Humano ___Referencias comerciales

2. ¢Como inicia la operacion?
___La empresa se comunica con el proveedor cuando sea necesario
___El proveedor realiza visitas frecuentes a la empresa

3. ¢Considera que ALCA Ltda., cumple con los acuerdos pactados en las
negociaciones?

__Siempre __ Casisiempre __ Algunasveces _ Casinunca __ Nunca
4. ¢ Mantiene comunicacion constante con Alca Ltda.?

5. Con relacion a la persona encargada de compras, favor seleccione el grado
de satisfaccion de los siguientes aspectos:

1. Malo 2. Regular 3.Bueno 4. Muy bueno 5. Excelente

__Cordialidad y amabilidad
___Disposicién en escuchar necesidades
___Rapidez en ser atendido
___Capacidad para resolver problemas
__Eficiencia

6. ¢ Como es la relacion en general con Alca en términos de crédito y pago?
__Excelente  _ Muybuena _ Buena _ Regular _ Mala

7. ¢Por cual medio de comunicacion se manejan los pedidos?

___Internet __ Fax
___Teléfono ___Personalmente
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8. ¢ Cree usted que el medio de comunicacion utilizado por Alca para gestionar
los pedidos es el mas efectivo?

9. ¢ Con que periodicidad manejan los pedidos con Alca?
___Cada 8 dias ___Cada 20 dias
___Cada 15 dias ___Cadames

10. ¢Cuél es el tiempo estimado de entrega del pedido una vez recibida la
orden de compra?

__3abdias __10al5dias

__5al0dias ___Mas de 15 dias

11. ¢Con cuéanto tiempo de anticipacion informan a Alca la llegada de los

productos?
__1a3dias __10al5dias
__4a6dias ___No informan
___T7a9dias

12. ¢Ofrece a Alca algun tipo de retribucion cuando incumple el plazo de
entrega del pedido? _ Si_ No  ¢Cuél?

13. ¢Los vehiculos de transporte para la entrega de la mercancia son de
propiedad de la empresa? __ Si __ No

14. ¢ Quién asume el costo de envio de la mercancia? __Proveedor __ Alca

15. ¢ Ha tenido alguna dificultad en la recepcion de los productos por parte de
Alca?
Si ~_No Cual

16. ¢ Qué servicios postventa ofrece?

___Consultorias ___Devoluciones por producto
___Soporte técnico __ Devoluciones por baja rotacién
___Garantia ___Otros ¢ Cuales?

17. ¢ Cual es su gestion con productos que ha vendido a Alca y no rotan?

18. ¢ Los precios de venta estan restringidos? __ Si __No
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Anexo 20. Resultados estudio de proveedores.

1. ¢Cudles son los factores que ustedes consideran para aceptar a una

empresa como distribuidora de sus productos?

Referencias comerciales
Solidez

Imagen

80%
80%
Estados Financieros
Talento Humano
Vida crediticia
Rentabilidad

Volumen de Compra

80%

Como se puede observar en la figura, los aspectos mas importantes para los
proveedores en el momento de aceptar a una empresa como su distribuidora

son la solidez de la misma, la imagen y el volumen de compra.

2. ¢ Como inicia la operacion?

B La empresa
se comunica
con el
proveedor

El proveedor
realiza visitas
80% ala empresa

Segun la figura anterior, 4 de los 5 proveedores realizan visitas frecuentes a la

empresa (80%) y la empresa se comunica con una (20%) cuando es necesario.
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3. ¢Considera que ALCA Ltda., cumple con los acuerdos pactados en las

negociaciones?

Siempre 80%
Casi siempre
Nunca

Casi nunca

Algunas veces

El 80% de los proveedores considera que Alca cumple siempre con los

acuerdos pactados en las negociaciones.

4. ¢ Mantiene comunicacion constante con Alca Ltda.?

Si 100%

No | 0%

El total de los proveedores encuestados mantienen una comunicacion

constante con la empresa.

5. Con relacién a esta persona encargada de compras, favor seleccione el

grado de satisfaccion de los siguientes aspectos:

Cordialidad 28%
Capacidad para resolver problemas
Eficiencia

Rapidez en ser atentido

Disposicion
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Con respecto a la persona encarga de compras en Alca, los proveedores tienen
un mayor grado de satisfaccion en cuanto a la cordialidad, seguido de la
capacidad para resolver problemas y la disposicion. La rapidez en ser atendido

es el aspecto que tiene menor puntuacion por parte de los proveedores.

6. ¢ Como es la relacion en general con Alca en términos de crédito y pago?

Excelente 60%
Muy buena
Mala
Regular

Buena

El 60% de los proveedores encuestados considera que la relacion con Alca es
Excelente en términos de crédito y pago, mientras el 40% consideran que es

Muy buena.

7. ¢ Por cual medio de comunicacion se manejan los pedidos?

B Personalmente

Telefono

El 80% de los proveedores encuestados manejan los pedidos personalmente

mientras el 20% lo hace por teléfono.

8. ¢ Cree usted que el medio de comunicacion utilizado por Alca para gestionar

los pedidos es el mas efectivo?
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Todos los proveedores encuestados consideran que el medio por el cual

realizan los pedidos es el mas efectivo.

9. ¢ Con que periodicidad manejan los pedidos con Alca?

Todos los proveedores encuestados manejan los pedidos con alca

mensualmente.

10. ¢Cual es el tiempo estimado de entrega del pedido una vez recibida la

orden de compra?

10 a 15 dias 80%

5a 10 dias 20%

Segun la grafica anterior, el 80% de los proveedores tienen un tiempo estimado
de entrega de los productos una vez recibida la orden de compra de 10 a 15

dias, mientras el 20% tienen un tiempo estimado de 5 a 10 dias.

11. ¢Con cuanto tiempo de anticipacion informan a Alca la llegada de los
productos?

7 a9 dias 60%
4 a3 6 dias 20%
1a3dias 20%
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El 60% de los proveedores informan de 7 a 9 dias de anticipacion la llegada de

la mercancia, el 20% de 4 a 6 dias y un 20% de 1 a 3 dias de anticipacion.

12. ¢Ofrece a Alca algun tipo de retribucion cuando incumple el plazo de

entrega del pedido?

Ninguno de los proveedores encuestados ofrece retribuciones cuando se

incumple el plazo de entrega del pedido.

13. ¢Los vehiculos de transporte para la entrega de la mercancia son de

i

propiedad de la empresa?

| Si
No
80%

El 80% de los proveedores encuestados tienen contratado el servicio de

entrega de productos, mientras un 20% posee vehiculos propios.

14. ¢ Quién asume el costo de envio de la mercancia?

Todos los proveedores encuestados asumen el costo de envio de los productos

a Alca.

15. ¢ Qué servicios postventa ofrece?
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Garantia 100%

Soporte tecnico 100%

Devoluciones por producto 80%

Devoluciones por baja rotacion | 0%

El 100% de los proveedores encuestados ofrece garantia y soporte técnico de
los productos, mientras el 80% ofrecen devoluciones por producto. Ninguno de
los proveedores encuestados ofrece devoluciones por baja rotacion de

productos.

16. ¢ Los precios de venta estan restringidos?

| Si
No
80%

El 20% de los proveedores encuestados restringe el precio de venta de los

productos suministrados a Alca.
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Anexo 21. Distribucién actual de la bodega.

14,62m

Area Total: 720 m2

B

49,30m
Lavadora Aire acondicionado Horno Ventilador Espacios ocupados por
O
] Estufa [] sonido ["] calentador Licuadora inventarios obsoletos o
] Nevera 0w [[] Aspiradora [ | Dispensador basuras
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Anexo 22. Inventario promedio de los productos.

REFERENCIA
12162 CELERON
12262 DUAL CORE
14FK3RB
21FJ8RL
21FU9RL
22LK310
2WRT88YMDL
32LD310
32LD340
32LK310
32LK330
32LV2500
34162 TODOENUNO
421K450
421V3700
42PQ10R
50-PJ260R
AB 201-6
AB-101-5
AR 240 BL
AR 257L CE 1PC
AR 281L
AR-209L CE 1P DA PL/
AR-235LSE 2P DATI
AR-265L SE 2P DATI
AR-322L CE 2P PL
AREZZO-V
AR-V GAB GAS GP PL
AS 250L SE 2P DATI
AS 417L NEGRO
AS 420 PL
AS-V 50GAS GRT

AS-V50 GAS GRT GN IN
ATE CONV 257L 1P
ATE-209 GRIS
CCB235SUSE
CCC-20AGXN-1
CCC-20ALX
CCN-215FUSEO

DETALLE
COMPUTADOR CELERON
COMPUTADOR DUAL CORE
TELEVISOR SLIM 14"
TELEVISOR L.G. FLAT 21"
SUPER SLIM TV 21

LCD TV 22 (HD) L.G.
REFRIGERADOR WHIRLPOOL
TELEVISOR L.G. LCD 32 HD

TV L.G. LCD 32

TELEVISOR LCD L.G.
TELEVISOR LCD L.G.
TELEVISOR LED LCD TV 32
COMPUTADOR TODOENUNO
TELEVISOR L.G.

TELEVISOR LED L.G.
TELEVISOR L.G. 42PQ10R

TV LG PDP 50 XGA

ESTUFA A GAS 4 PTOS

ESTUFA ABBA APTO HORNO
LAVADORA HACEB AR 240BL
NEVERA HACEB 257L CE 1PC
NEVERA GRIS 281 LTS

NEVERA HACEB ATE CONV 1PTA
NEVERA HACEB 235L

NEVERA HACEB GRIS

NEVERA HACEB GRIS

ESTUFA AREZZO V GAS GRIS GRAT
ESTUFA HACEB GAS PROPANO
NEVERA HACEB

NEVERA HACEB NEGRO
LAVADORA HACEB

ESTUFA HACEB
ESTUFA HACEB AS-V 50 GAS GRT
GN INOX

NEVERA ICASA ATE 257L

NEVERA ICASA ATE-209 GRIS
NEVERA CENTRALES 8G ECO 235L
COCINA CENTRALES 20 GRAFITO
ESTUFA CENTRALES

NEVERA CENTRALES GRIS

193

MARCA
COMPUMAX
COMPUMAX
L.G.

L.G.

L.G.

L.G.
WHIRLPOOL
L.G.

L.G.

L.G. ELECT
L.G.

L.G.
COMPUMAX
L.G.

L.G.

L.G.

L.G.

ABBA
ABBA
HACEB
HACEB
HACEB
HACEB
HACEB
HACEB
HACEB
HACEB
HACEB S.A.
HACEB
HACEB
HACEB
HACEB

HACEB
HACEB
ICASA
CENTRALES
MABE
CENTRALES
CENTRALES

ABC PROMEDIO

A
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CCN-303GUSEO
CCN-304FYJSEO
CCN-341/311
ALMENDRA

CCN-341GWASEO
CCN-369FYIS
CCN-420GWSEO
CL-21B501
CMAX150/12202/12272/
EMC-20GGXN-0
GM-321QC
GM-351QC
GM-T401QC
GM-T472UVY

HP 425/420
ICH-22

INPV-46
INPVE-39

IVD-130
IVDC-23.4
KDL-32BX327
KDL-40BX427
LCA-253PLEO
LCD-631B
LMA-11832PBAS
LMA-15932PB
LMA-15932PGASO
LN-32C350D1XZL
LN-32D403E2XZL
MAO-21YICES1
MAO-41ZNCESO
MB-482ULS-G
MB-582ULVG
MCT-705
MCT-806
MCV-1306
MCV905DCOLLLK
MWT-97770TW
RAT-375B
RCT-606/MCD-606

RL-62WCSH1/SCL
RMG-12WACESO/RMG-
60

NEVERA CENTRALES
CCN303GUSEO

NEVERA CENTRALES

NEVERA CENTRALES

NEVERA CENTRALES GRIS
NEVERA CENTRALES 18 NOFROST
NEVERA CENTRALES 18GEM GRIS
TELEVISOR SAMSUNG 21"
COMPUTADOR CMAX148
ESTUFA MABE EMC-20GGNX-0
REFRIGERADOR MEDIUM
NEVERA MULTI PLATINO
NEVERA DOOR PLATINO SILVER
NEVERA L.G. LARGE

PORTATIL HP 2325 L.A.
CONGELADOR INDUFRIAL
VITRINA INDUFRIAL

BOTELLERO INDUFRIAL

VITRINA INDUFRIAL

VITRINA INDUFRIAL

TELEVISOR SONY KDL-32BX327
TELEVISOR SONY KDL-40BX427
LAVADORA CENTRALES 25 LB
LAVADORA CENTRALES 12 LBS
LAVADORA MABE

LAV MABE 33LB PERILLAS
LAVADORA MABE

LCD SAMSUNG 32"

TELEVISOR SAMSUNG

NEVERA MABE

NEVERA MABE MAO41ZNCESO
NEVERA BOLIVAR 13 CU FT
NEVERA REFBOLIVAR 15 CU FT
EQUIPO DE SONIDO L.G. MINI CD
MINI CD L.G.

EQUIPO MINI CD L.G.

MINI CD L.G. MCV905
LAVADORA CARGA SUPERIOR
MINICOMPONENTE L.G. RAT375B

EQUIPO L.G.
NEVERA SAMSUNG
RT6CWLSS1/SCL

NEVERA MABE 12G GRAF 311L
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CENTRALES
CENTRALES

CENTRALES
CENTRALES
CENTRALES
CENTRALES
SAMSUNG
COMPUMAX
MABE

L.G.

L.G.

L.G

L.G.
COMPUMAX
INDUFRIAL
INDUFRIAL
INDUFRIAL
INDUFRIAL
INDUFRIAL
SONY
SONY
CENTRALES
CENTRALES
MABE
MABE
MABE
SAMSUNG
SAMSUNG
MABE
MABE

L.G.

L.G.

L.G.

L.G.

L.G.

L.G. ELECT
WHIRLPOOL
L.G.

L.G.

SAMSUNG

MABE
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RML-10WICESO
RML-12YJCESO
RML-267YJCE
RML-306YJCESO
RMU-08WACEGO
RS-09
RT-3CANPP1/SCL
RT-4CWNPP1/SCL
RT-7CKTPP1/SCL
SE ESS-320

SERIE TX100
SERIE TX-4
SG-400-1
SG-400-5
SJ-122CD
SJ-242CD

TOSHIBA SP4137/4131

TX1-0C

UN-32D4003BMXZL

WB-18V3wDQ/V9
WB-19VPLDP
WB-26M7MDP
WB-29X7MDP

WD-2020L
WD-5550L
WEG-24TI/MIN
WEG-24TN/MNN
WEF-T1011TP
WF-T1012TP
WEF-T1402TP
WEF-T1503TP
WE-T7008TP
WEF-T7010TP
WE-T7011TP
WEF-T7012TP

WFW-9250WL
WIW-250SYQ
WRT-18YZNA
WT-3501D
WTW-5100vVQ
WTW-5300VW
WTW-5790vVQ

NEVERA MABE
NEVERA MABE
NEVERA MABE
NEVERA MABE

NEVERA MABE 8SP GRIS
NEVERA ABBA DE 9 PIES
NEVERA SAMSUNG 365L
NEVERA SAMSUNG 389L
NEVERA SAMSUN DE 455 LTRS
NEVERA HACEB 320 LTRS
ESTUFA MABE SERIE TX100
ESTUFA MABE 24" INOX
SOBREMESA ABBA DE 4 PTOS
COCINETA ABBA 4 PTOS

MINI SPLIT 12000 JET COOL
MINI SPLIT 24000 JET COOL
COMPUTADOR PORTATIL TOSHIBA
ESTUFA MABE 20" INOX
TELEVISOR LED SAMSUNG

LAVADORA SAMSUNG
LAVADORA SAMSUNG
LAVADORA SAMSUNG
LAVADORA SAMSUNG

REFRIGERADOR SXS 22"

SATINADO

REFRIGERADOR 25" SATINA

ESTUFA WHIRLPOOL
ESTUFA WHIRPOOL

LAVADORA PULSATOR
LAVADORA L.G. SILVER

LAVADORA L.G. 30LB

LAVADORA L.G.

CLOTHES WASHER PULSATOR AUT

LAVADORA 17LBS L.G.

LAVADORA L.G.

LAVADORA PULSATOR (AUTO)
LAVADORA CARGA FRONTAL DUET

SP

LAVADORA WHIRLPOOL IMPELLER
REFRIGERADOR WHIRPOOL 18"
REFRIGERADOR TOP MOUNT 13
LAVADORA WHIRLPOOL BLANCA
LAVADORA WHIRLPOOL BLANCA
LAVADORA WHIRLPOOL
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MABE
MABE
MABE
MABE
MABE
ABBA
SAMSUNG
SAMSUNG
SAMSUNG
HACEB
MABE
MABE
ABBA

ABA

L.G.

L.G.
TOSHIBA
MABE
SAMSUNG
SAMSUNG
SAMSUNG
SAMSUNG
SAMSUNG

WHIRLPOOL
WHIRLPOOL
WHIRPOOL
WHIRPOOL
L.G.

L.G.

L.G.

L.G.

L.G.

L.G.

L.G.

L.G.

WHIRLPOOL
WHIRLPOOL
WHIRLPOOL
WHIRLPOOL
WHIRLPOOL
WHIRLPOOL
WHIRLPOOL
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Anexo 23. Dimensiones y espacios ocupados por los inventarios.

REFERENCIA MARCA '%B P“Rno "AgG ANOC"' ARRUME L?nid?l ?%52
2WRTS8YMDL WHIRLPOOL | A | 1 | 0,68 | 0,66 | 3 | 045 | 0,45
AB 201-6 ABBA Al 4 | o6 | 052 | 3 | 031|042
AB-101-5 ABBA Al 8 |05 |05 | 3 |o031]|082
AR 240 BL HACEB A| 14 | 045 | 076 | 3 | 034 | 1,60
AR 257L CE 1PC HACEB Al 8 | 06 | 062 | 2 | 037 1,49
AR 2811 HACEB Al 1 |062]063| 2 |039]039
AR-209L CE1PDAPL/  |HACEB A| 10 | 065 | 061 | 2 | 040 | 1,98
AR-235L SE 2P DA TI HACEB Al 5 | 058 063| 2 | 037|091
AR-265L SE 2P DA TI HACEB Al 1 | o056 06 3 | 034034
AR-322L CE 2P PL HACEB A| 8 | 058 | 063| 2 | 037|146
AREZZO-V HACEB Al 11 | 006 | 006 | 3 | 000 | 001
ARV GABGASGPPL  |HACEBSA. | A | 5 | 006 | 0,62 | 3 | 0,04 | 0,06
AS 250L SE 2P DA T| HACEB Al 6 | 065 063| 2 | o041 123
AS 4171 NEGRO HACEB Al 3 | o6 | 063| 2 | o038]|057
AS 420 PL HACEB Al 7 | o046 | 076 | 3 | o035]| 082
AS-V 50GAS GRT HACEB Al 2 |o052]057| 3 |o030]030
AS-V50 GAS GRT GN IN | HACEB Al 4 | 052|057 | 3 |o030]040
ATE CONV 257L 1P HACEB Al 11 | 052|057 | 3 | 030 1,09
ATE-209 GRIS ICASA Al 7 | o058 o6 2 | 035 | 1,22
CCB235SUSE CENTRALES | A | 1 | 06 | 068 | 2 | 041 | 041
CCC-20AGXN-1 MABE Al 9 |o052]061] 3 |o032]095
CCC-20ALX CENTRALES | A | 2 | 0556 | 055 | 3 | 031 | 0,31
CCN-215FUSEO CENTRALES | A | 5 | 06 | 068 | 2 | 041 | 1,02
CCN-303GUSEO CENTRALES | A | 7 | 0,62 | 069 | 2 | 043 | 1,50
CCN-304FYJSEO CENTRALES | A | 13 | 0,65 | 0,62 | 3 | 0,40 | 1,75
CCN-341/311 ALMEN | CENTRALES | A | 10 | 0,62 | 0,69 | 2 | 043 | 2,14
CCN-341GWASEO CENTRALES | A | 33 | 062 | 069 | 2 | 043 | 7,06
CCN-369FYJS CENTRALES | A | 7 | 0,62 | 069 | 2 | 043 | 1,50
CCN-420GWSEO CENTRALES | A | 6 | 0,76 | 0,64 | 2 | 049 | 1,46
EMC-20GGXN-0 MABE Al 3 | 052|061 3 |o032]|032
GM-321QC LG. Al 2 | o054 | 062| 3 |033]033
GM-351QC LG. Al 1 |o54]062| 3 |033]033
GM-T401QC LG Al 3 |o54|062| 3 |033]033
GM-T472UVY LG, A| 4 | o054 ]| 062| 3 | 033|045
ICH-22 INDUFRIAL | A | 2 | 1 | 076 | 2 | 076|076
INPV-46 INDUFRIAL | A | 1 | 098 | 0,76 | 2 | 0,74 | 0,74
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INPVE-39 INDUFRIAL | A | 1 | 0,552 | 0,76 2 0,40 | 0,40
IVD-130 INDUFRIAL | A | 5 | 0,552 | 0,76 2 0,40 | 0,99
IVDC-23.4 INDUFRIAL | A | 2 | 0,552 | 0,76 2 0,40 | 0,40
LCA-253PLEO CENTRALES | A | 6 | 0,65 | 0,67 3 0,44 | 0,87
LCD-631B CENTRALES | A | 29 | 0,55 | 0,48 4 0,26 | 1,91
LMA-11832PBAS MABE A | 19 | 065 | 067 3 0,44 | 2,76
LMA-15932PB MABE A | 13 | 069 | 0,71 3 0,49 | 2,12
LMA-15932PGASO MABE A| 8 | 069 | 071 3 0,49 | 1,31
MAO-21YICES1 MABE A| 8 | 066 | 065 2 0,43 | 1,72
MAO-41ZNCESO MABE A| 2 | 066 | 065 2 0,43 | 0,43
MB-482ULS-G L.G. Al 5 07 | 0,74 2 0,52 | 1,30
MB-582ULVG L.G. Al 4 | 08 | 065 2 0,52 | 1,04
MWT-97770TW WHIRLPOOL | A | 1 | 04 | 06 3 0,24 | 0,24
RL-62WCSH1/SCL SAMSUNG Al 1 | 058 059 2 0,34 | 0,34
RMG-12WACESO/RMG-

60 MABE A | 3 | 058 | 059 2 0,34 | 0,51
RML-10WJCESO MABE Al 1 | 058/ 059 2 0,34 | 0,34
RML-12YJCESO MABE Al 2 | 058 | 059 2 0,34 | 0,34
RML-267YJCE MABE Al 3 |05 | 07 2 0,41 | 0,62
RML-306YJCESO MABE Al 6 |05 | 07 2 0,41 | 1,24
RMU-08WACEGO MABE A | 19 | 058 | 0,59 2 0,34 | 3,25
RS-09 ABBA Al 1 | 058 ]| 059 3 0,34 | 0,34
RT-3CANPP1/SCL SAMSUNG Al 1 |075 | 075 2 0,56 | 0,56
RT-4CWNPP1/SCL SAMSUNG Al 1 |075 | 075 2 0,56 | 0,56
RT-7CKTPP1/SCL SAMSUNG Al 1 | 058 075 2 0,44 | 0,44
SE ESS-320 HACEB A| 2 | 065 075 2 0,49 | 0,49
SERIE TX100 MABE A | 10 | 0,58 | 0,63 3 0,37 | 1,22
SERIE TX-4 MABE A| 6 | 058 | 063 3 0,37 | 0,73
$G-400-1 ABBA A | 18 | 0,58 | 0,63 8 0,37 | 0,82
SG-400-5 ABA A | 14 | 0,58 | 0,63 8 0,37 | 0,64
SJ-122CD L.G. A | 26 | 091 | 032 10 | 0,29 | 0,76
SJ-242CD L.G. Al 7 | 115 | 037 10 | 0,43 | 0,43
TX1-0C MABE Al 3 | 057 | 056 3 0,32 | 0,32
WB-18V3WDQ/V9 SAMSUNG A | 15 | 058 | 0,6 3 0,35 | 1,74
WB-19VPLDP SAMSUNG Al 1 | 058 06 3 0,35 | 0,35
WB-26M7MDP SAMSUNG Al 4 | 058 | 06 3 0,35 | 0,46
WB-29X7MDP SAMSUNG A | 58 | 068 | 0,66 3 0,45 | 8,68
WD-2020L WHIRLPOOL | A | 3 | 0,88 | 0,86 2 0,76 | 1,14
WD-5550L WHIRLPOOL | A | 2 | 0,88 | 0,86 2 0,76 | 0,76
WEG-24TI/MIN WHIRPOOL | A | 11 | 0,56 | 0,62 3 0,35 | 1,27
WEG-24TN/MNN WHIRPOOL | A | 1 | 0,56 | 0,62 3 0,35 | 0,35
WF-T1011TP L.G. A | 63 | 062 | 067 3 0,42 | 8,72
WF-T1012TP L.G. Al 19 | 0,78 | 0,7 2 0,55 | 5,19
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WEF-T1402TP L.G. A 48 0,78 0,7 2 0,55 | 13,10
WEF-T1503TP L.G. A 5 0,63 | 0,67 3 0,42 | 0,70
WEF-T7008TP L.G. A 22 0,57 | 0,62 3 0,35 | 2,59
WF-T7010TP L.G. A 36 0,61 | 0,57 4 0,35 | 3,13
WF-T7011TP L.G. A 39 0,63 | 0,67 3 0,42 | 5,49
WEF-T7012TP L.G. A 38 0,57 | 0,63 3 0,36 | 4,55
WFW-9250WL WHIRLPOOL | A 7 0,7 0,76 3 0,53 | 1,24
WIW-250SYQ WHIRLPOOL | A 11 0,7 0,76 3 0,53 | 1,95
WRT-18YZNA WHIRLPOOL | A 2 0,58 | 0,74 2 0,43 | 0,43
WT-3501D WHIRLPOOL | A 10 0,58 | 0,74 2 0,43 | 2,15
WTW-5100VQ WHIRLPOOL | A 2 0,7 0,76 3 0,53 | 0,53
WTW-5300VW WHIRLPOOL | A 1 0,56 | 0,67 3 0,38 | 0,38
WTW-5790VQ WHIRLPOOL | A 1 0,6 0,7 3 0,42 | 0,42
WWI751SS WHIRLPOOL | A 12 0,56 | 0,67 3 0,38 | 1,50
12162 CELERON COMPUMAX | A 2 0,35 | 0,42 2 0,15 | 0,15
12262 DUAL CORE COMPUMAX | A 12 0,35 | 0,42 8 0,15 | 0,22
34162 TODOENUNO COMPUMAX | A 3 0,3 0,4 6 0,12 | 0,12
CMAX150/12202/1227 |COMPUMAX | A 2 0,35 | 0,42 2 0,15 | 0,15
HP 425/420 COMPUMAX | A 1 0,35 | 0,29 5 0,10 | 0,10
TOSHIBA SP4137/4131 | TOSHIBA A 1 0,35 | 0,42 8 0,15 | 0,15
14FK3RB L.G. A 6 0,35 0,4 6 0,14 | 0,14
21FJ8RL L.G. A 4 0,56 | 0,85 10 0,48 | 0,48
21FUSRL L.G. A 1 0,56 | 0,85 10 0,48 | 0,48
22LK310 L.G. A 29 0,45 | 0,68 11 0,31 | 0,81
32LD310 L.G. A 1 0,58 | 0,96 11 0,56 | 0,56
32LD340 L.G. A 0,58 | 0,96 11 0,56 | 0,56
32LK310 L.G. ELECT A 96 0,58 | 0,96 11 0,56 | 4,86
32LK330 L.G. A 41 0,58 | 0,96 11 0,56 | 2,08
32LV2500 L.G. A 83 0,58 | 0,96 11 0,56 | 4,20
421K450 L.G. A 30 1 0,63 11 0,63 | 1,72
421LV3700 L.G. A 5 1 0,63 11 0,63 | 0,63
42PQI10R L.G. A 2 1 0,63 11 0,63 | 0,63
50-PJ260R L.G. A 2 1,1 0,63 11 0,69 | 0,69
CL-21B501 SAMSUNG A 1 0,32 | 0,46 3 0,15 | 0,15
KDL-32BX327 SONY A 10 0,58 | 0,96 11 0,56 | 0,56
KDL-40BX427 SONY A 0,6 0,88 11 0,53 | 0,53
LN-32C350D1XZL SAMSUNG A 0,56 | 0,79 8 0,44 | 0,44
LN-32D403E2XZL SAMSUNG A 0,78 | 0,54 8 0,42 | 0,42
MCT-705 L.G. A 0,96 0,6 7 0,58 | 0,58
MCT-806 L.G. A 17 0,96 0,6 7 0,58 | 1,40
MCV-1306 L.G. A 9 0,36 | 0,35 10 0,13 | 0,13
MCVS05DCOLLLK L.G. ELECT A 3 0,52 | 0,32 10 0,17 | 0,17
RAT-375B L.G. A 1 0,76 0,6 7 0,46 | 0,46
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RCT-606/MCD-606 L.G. A 83 0,46 | 1,21 3 0,56 | 15,40
UN-32D4003BMXZL SAMSUNG A 1 0,58 | 0,96 11 0,56 | 0,56
620-1/CP-10 SUECO B 1 0,48 | 0,34 6 0,16 | 0,16
7JEWTW1711TM WHIRLPOOL | B 18 0,62 | 0,67 3 0,42 | 2,49
7MWGD-9150XM WHIRLPOOL | B 3 0,62 | 0,67 3 0,42 | 0,42
AB 100-5 ABBA B 4 0,59 | 0,52 3 0,31 | 0,41
AB 100-6 ABBA B 3 0,59 | 0,52 3 0,31 | 0,31
AB 101-6 ABBA B 4 0,57 | 0,56 3 0,32 | 0,43
AB-100-1 INDUSEL B 7 0,57 | 0,56 3 0,32 | 0,74
AB-201-5 ABBA B 9 0,05 | 0,06 3 0,00 | 0,01
AR 209L CE 1PC HACEB B 8 0,58 | 0,63 3 0,37 | 0,97
AR 288L CE 1P HACEB B 1 0,58 | 0,63 3 0,37 | 0,37
AR-T GAB HACEB B 10 0,06 | 0,62 3 0,04 | 0,12
AR-T GAS EE GRT GP P HACEB B 6 0,06 | 0,62 3 0,04 | 0,07
AR-T GAS SE GN AL HACEB B 1 0,59 | 0,52 3 0,31 | 0,31
AS 370L SE 2P DATI HACEB B 10 0,61 | 0,63 2 0,38 | 1,92
AS 388L SE 2P BL HACEB B 5 0,58 | 0,63 2 0,37 | 0,91
AS12USBAXAP SAMSUNG B 2 0,91 | 0,32 10 0,29 | 0,29
AS-446L SE HACEB B 3 0,6 0,62 2 0,37 | 0,56
ATE-249L SE ICASA B 2 0,6 0,62 2 0,37 | 0,37
ATE-264L SE 2P DA PL ICASA B 4 0,6 0,59 2 0,35 | 0,71
ATE-304/N-304PL NEG HACEB B 7 0,61 | 0,63 2 0,38 | 1,35
BGL-1000 INDUFRIAL B 1 0,81 | 0,76 3 0,62 | 0,62
BGL-250 INDUFRIAL B 1 0,81 | 0,76 3 0,62 | 0,62
BGL-320 INDUFRIAL B 1 0,81 | 0,76 3 0,62 | 0,62
BGL-380 INDUFRIAL B 2 0,81 | 0,76 3 0,62 | 0,62
BGL-550 INDUFRIAL B 2 0,81 | 0,76 3 0,62 | 0,62
BGL-750 INDUFRIAL B 1 0,81 | 0,76 3 0,62 | 0,62
CCA-235/214SULEO CENTRALES B 1 0,56 | 0,55 3 0,31 | 0,31
CCC-20ALXN-2 CENTRALES B 3 0,52 | 0,61 3 0,32 | 0,32
CCC-20GTGXN CENTRALES B 6 0,56 | 0,63 3 0,35 | 0,71
CCC-20SGGXN CENTRALES B 3 0,56 | 0,63 3 0,35 | 0,35
CCN-252SWSEO CENTRALES B 2 0,6 0,68 2 0,41 | 0,41
CCN-303GUALE CENTRALES B 4 0,62 | 0,68 2 0,42 | 0,84
CCN-420GWLEO CENTRALES B 4 0,56 | 0,55 3 0,31 | 0,41
CPG-5.5 GN DISPL BL HACEB B 7 0,48 | 0,34 6 0,16 | 0,19
DA-050 ABBA B 2 0,03 | 0,28 3 0,01 | 0,01
DA-060 ABBA B 4 0,35 | 0,03 3 0,01 | 0,01
DA-070 ABBA B 5 0,03 | 0,28 3 0,01 | 0,01
DLC24045PBO CENTRALES B 1 0,56 | 0,55 3 0,31 | 0,31
EC226NBHW ELECTROLUX | B 1 0,54 | 0,59 2 0,32 | 0,32
EM-2 HACEB B 8 0,57 | 0,56 9 0,32 | 0,32
EU196YBGW ELECTROLUX | B 1 0,54 | 0,59 2 0,32 | 0,32
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G-242CB L.G. B 1 0,35 | 0,42 8 0,15 | 0,15
GC-L207FLQ L.G. B 1 0,72 | 0,89 2 0,64 | 0,64
GM-323QC/30W62 L.G. B 2 0,68 | 0,89 2 0,61 | 0,61
GM-C322QC L.G. B 2 0,61 | 0,54 2 0,33 | 0,33
GM-C402QC L.G. B 5 0,68 | 0,55 2 0,37 | 0,94
GM-T562 L.G. ELECT B 1 0,61 | 0,54 2 0,33 | 0,33
IBDC-308 INDUFRIAL B 1 0,81 | 0,76 3 0,62 | 0,62
IBDC-512 INDUFRIAL B 1 1,6 0,6 2 0,96 | 0,96
ICH-11 INDUFRIAL B 2 1 0,71 2 0,71 | 0,71
ICHV-7.5 INDUFRIAL B 1 1 0,71 2 0,71 | 0,71
ICVS-15 INDUFRIAL B 1 0,67 | 0,55 2 0,37 | 0,37
INPVE-15 INDUFRIAL B 2 0,65 0,8 2 0,52 | 0,52
INPVE-18 INDUFRIAL B 3 0,65 0,8 2 0,52 | 0,78
IPALET-15 INDUFRIAL B 2 0,9 0,6 2 0,54 | 0,54
IVD-200 INDUFRIAL B 1 0,65 0,8 2 0,52 | 0,52
IVISION-19R INDUFRIAL B 6 0,65 0,8 2 0,52 | 1,56
LCA-223PLEO CENTRALES B 1 0,65 | 0,67 3 0,44 | 0,44
MAO21XICESO MABE B 1 0,66 | 0,65 2 0,43 | 0,43
MAO-41XMCESO MABE B 18 0,66 | 0,65 2 0,43 | 3,86
NWS8950G WHIRLPOOL | B 8 0,58 | 0,74 2 0,56 | 2,25
NWT-0002D WHIRLPOOL | B 4 0,75 | 0,75 2 0,56 | 1,13
NWT2002D WHIRLPOOL | B 8 0,58 | 0,74 2 0,43 | 1,72
NWT9501G WHIRLPOOL | B 14 0,58 | 0,74 2 0,43 | 3,00
RF-26DEPN2 SAMSUNG B 1 0,86 | 0,96 2 0,83 | 0,83
BLANCANDI
RI-530-BL N B 1 0,86 | 0,96 2 0,83 | 0,83
RL-5 ABBA B 2 0,56 | 0,58 3 0,32 | 0,32
RMU-11WACESO MABE B 1 0,58 | 0,59 2 0,34 | 0,34
RMV-51YIMVRO MABE B 1 0,58 | 0,59 2 0,34 | 0,34
RS-09D ABBA B 3 0,6 0,6 3 0,36 | 0,36
RS-10D ABBA B 4 0,6 0,6 3 0,36 | 0,48
RT-34WKTS1/SCL SAMSUNG B 1 0,86 | 0,96 2 0,83 | 0,83
SERIE TX-3 MABE B 8 0,58 | 0,63 3 0,37 | 0,97
SERIE-TX2CNO MABE B 2 0,58 | 0,63 3 0,37 | 0,37
5G-200-1 ABBA B 15 0,36 | 0,45 8 0,16 | 0,30
SG-400-06 ABBA B 6 0,58 | 0,63 8 0,37 | 0,37
SJ091CD L.G. ELECT B 23 0,86 | 0,32 10 0,28 | 0,63
$J-092CD L.G. ELECT B 12 0,86 | 0,35 10 0,30 | 0,36
SJ121CD L.G.ELECTR B 12 0,86 | 0,35 10 0,30 | 0,36
SJ-182CD L.G. B 4 0,86 | 0,35 10 0,30 | 0,30
SUPER 8 INDUFRIAL B 1 0,65 0,8 2 0,52 | 0,52
SW342CP L.G. B 1 0,86 | 0,35 10 0,30 | 0,30
TX1G-OCON MABE B 5 0,58 | 0,63 3 0,37 | 0,61
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TX5-0CON MABE B| 3 | 058 | 063 3 0,37 | 0,37
VFV-520 BLANCANDI | B | 1 | 0,86 | 0,96 2 0,83 | 0,83
VICEC-27 INDUCOL B | 1 1,1 | 0,85 2 0,94 | 0,94
VICIC-3E INDUCOL B| 1 | 09 | 0,73 2 0,66 | 0,66
W-051CA L.G B | 3 09 | 03 10 | 0,27 | 0,27
WO081CM L.G. B| 13 | 09 | 03 10 | 0,27 | 0,35
W-121CA L.G. B | 15 | 0,69 | 0,6 10 | 0,41 | 0,62
W-122B L.G. B| 3 | 069 | 06 10 | 0,41 | 0,41
W182CM/LWC-183 L.G. B| 2 | 073 | 036 10 | 0,26 | 0,26
W242CM/LWC- L.G. B| 8 | 072 08 10 | 0,58 | 0,58
WB-29X7SDP/YE SAMSUNG B | 23 | 0,68 | 0,66 3 0,45 | 3,44
WEG-24TNG WHIRLPOOL | B | 2 | 0,56 | 0,62 3 0,35 | 0,35
WEG-32TI/MIN WHIRLPOOL | B | 4 | 0,57 | 0,56 3 0,32 | 0,43
WEG-32TN/MNN WHIRLPOOL | B | 1 | 0,57 | 0,56 3 0,32 | 0,32
WF-T1303TP L.G. B| 6 | 068 | 0,68 3 0,46 | 0,92
WFW-9150WW WHIRPOOL | B | 3 0,7 | 0,76 3 0,53 | 0,53
WFW-9550WR WHIRLPOOL | B | 3 0,7 | 0,76 3 0,53 | 0,53
WGR-2003VTSN WHIRLPOOL | B | 2 | 0,55 | 0,6 3 0,33 | 0,33
WM-1107D WHIRLPOOL | B | 6 | 05 | 04 7 0,20 | 0,20
WM2014S WHIRLPOOL | B | 7 | 0,58 | 0,4 7 0,23 | 0,23
WRP-05DXA WHIRLPOOL | B | 3 | 0,45 | 0,36 7 0,16 | 0,16
WT-6501D WHIRLPOOL | B | 2 | 0,46 | 0,37 6 0,17 | 0,17
WWI751SW WHIRLPOOL | B | 2 05 | 04 7 0,20 | 0,20
WWI851SS WHIRLPOOL | B | 22 | 0,7 | 0,76 4 0,53 | 2,93
WWI851SW WHIRLPOOL | B | 21 | 0,7 | 0,76 4 0,53 | 2,79
13464 CORE 13 COMPUMAX | B | 1 | 0,35 | 0,42 8 0,15 | 0,15
13564 CORE I5 COMPUMAX | B | 1 | 0,35 | 0,42 8 0,15 | 0,15
23162 COREI3 COMPUMAX | B | 1 | 0,35 | 0,42 8 0,15 | 0,15
23564 CORE I5 COMPUMAX | B | 1 | 0,35 | 0,42 8 0,15 | 0,15
24162 MINI COMPUMAX | B | 2 | 0,24 | 0,31 8 0,07 | 0,07
24262 PORTATILCELER |COMPUMAX | B | 1 | 0,37 | 0,39 6 0,14 | 0,14
24362 PORTATILPENTI |COMPUMAX | B | 2 | 0,37 | 0,39 6 0,14 | 0,14
ACER AO722 ACER B| 1 | 024 | 031 8 0,07 | 0,07
AEROPRO41320 COMPUMAX | B | 1 | 035 | 0,42 8 0,15 | 0,15
CMP250 COMPUMAX | B | 5 | 0,45 | 0,3 8 0,14 | 0,14
DELL 4030 DELL B| 1 | o045 | 03 8 0,14 | 0,14
HP 3050 HP B| 1 | 045 | 03 8 0,14 | 0,14
LENOVO G460 LENOVO B| 1 | 035 | 042 8 0,15 | 0,15
LENOVO 2460 LENOVO B| 1 | 035 | 042 8 0,15 | 0,15
TOSHIBA SP4135 TOSHIBA B| 1 | 035 | 042 8 0,15 | 0,15
UPS B| 1 | 045 | 0,34 6 0,15 | 0,15
421LD465 L.G. B | 1 1 0,63 11 | 0,63 | 0,63
42LW4500 L.G. B | 4 1 0,63 11 | 0,63 | 0,63
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42LW5700 L.G. B 3 1 0,63 11 0,63 | 0,63
42PT250 L.G. B 10 1 0,63 11 0,63 | 0,63
50PT250R L.G. B 5 1 0,63 11 0,63 | 0,63
DV552 L.G. ELECT B 2 0,36 | 0,35 12 0,13 | 0,13
DV642 L.G. B 3 0,36 | 0,35 12 0,13 | 0,13
HT-305SU L.G. B 2 0,36 | 0,35 12 0,13 | 0,13
HYPF21S5U HIUNDAY B 16 0,56 | 0,86 5 0,48 | 1,54
KDL-32EX427 SONY B 6 0,58 | 0,72 11 0,42 | 0,42
KDL-32EX527 SONY B 6 0,58 | 0,72 11 0,42 | 0,42
KDL-32EX607 SONY B 1 0,58 | 0,72 11 0,42 | 0,42
MHC-GT555/55 SONY B 1 0,75 0,3 8 0,60 | 0,60
UN-19D4003BXZL SAMSUNG B 3 0,96 | 0,62 11 0,60 | 0,60
WHG-SLK2I SONY B 1 0,32 0,6 10 0,19 | 0,19
2532 OSTER C 14 0,3 0,2 7 0,06 | 0,12
4200 CHALLENGER | C 21 0,36 | 0,45 10 0,16 | 0,34
4655 IMPORCOMS | C 75 0,2 0,2 10 0,04 | 0,30
5002 OSTER C 6 0,15 | 0,25 10 0,04 | 0,04
6640 IMPORCOMS | C 3 0,2 0,2 10 0,04 | 0,04
4349.73 CHALLENGER | C 20 0,58 | 0,63 8 0,37 | 0,91
4700.73 CHALLENGER | C 2 0,36 | 0,45 10 0,16 | 0,16
624-1 SUDELEC C 2 0,48 | 0,34 6 0,16 | 0,16
6440.73 CHALLENGER | C 1 0,58 | 0,63 8 0,37 | 0,37
7JEWTW1515YW WHIRLPOOL | C 7 0,56 | 0,67 3 0,38 | 0,88
7MWT9884WW WHIRLPOOL | C 1 0,7 0,76 3 0,53 | 0,53
7MWTWS5700YW WHIRLPOOL | C 8 0,69 | 0,71 3 0,49 | 1,31
AB-101-1 ABBA C 1 0,58 | 0,63 3 0,37 | 0,37
AB-201-6 PL ABBA C 7 0,06 | 0,62 3 0,04 | 0,09
AB-201-6AZUL ABBA C 3 0,58 | 0,63 3 0,37 | 0,37
AG-203-4 ABBA C 2 0,59 | 0,52 3 0,31 | 0,31
AR 304L CE HACEB C 3 0,58 | 0,63 3 0,37 | 0,37
AR C-60 SV NE HACEB C 3 0,58 | 0,63 10 0,37 | 0,37
AR-60 GN HACEB C 1 0,58 0,4 7 0,23 | 0,23
AR-CG 50 INOX EA GN HACEB C 3 0,58 | 0,63 8 0,37 | 0,37
AR-V GAB GAS HACEB C 1 0,57 | 0,56 3 0,32 | 0,32
AS 265L SE 2P HACEB C 4 0,52 | 0,76 4 0,40 | 0,40
ASO9RSBAXAP SAMSUNG C 4 0,86 | 0,35 10 0,30 | 0,30
AS-60 GRT HACEB C 1 0,58 0,4 7 0,23 | 0,23
ASV18PSBAXAP SAMSUNG C 2 0,86 | 0,35 10 0,30 | 0,30
ATE-257 NEGRO-PL ICASA C 1 0,6 0,59 3 0,35 | 0,35
AWD-12AS0O GENERAL C 1 0,35 | 0,42 8 0,15 | 0,15
C-60 INOX HACEB C 1 0,58 | 0,63 8 0,37 | 0,37
C-60 NE HACEB C 1 0,58 | 0,63 8 0,37 | 0,37
CCA-252/249SULEO CENTRALES C 1 0,58 | 0,63 3 0,37 | 0,37
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CCC-20AGXP CENTRALES C 1 0,59 | 0,52 3 0,31 | 0,31
CCC-20ELX CENTRALES C 3 0,52 | 0,61 3 0,32 | 0,32
CCC-20GLX CENTRALES C 1 0,56 | 0,63 3 0,35 | 0,35
CCC-20GTLXN CENTRALES C 11 0,52 | 0,61 3 0,32 | 1,16
CCC-20GTNXN CENTRALES C 1 0,57 | 0,56 3 0,32 | 0,32
CCC-20SBX CENTRALES C 1 0,58 | 0,63 3 0,37 | 0,37
CCC-24KGXN-1 CENTRALES C 2 0,52 | 0,61 3 0,32 | 0,32
CCE-287SWLEO CENTRALES C 1 0,81 | 0,76 3 0,62 | 0,62
CCN-235SUASE1 CENTRALES C 4 0,81 | 0,76 3 0,62 | 0,82
CCN-287SUSEO CENTRALES C 1 0,81 | 0,76 3 0,62 | 0,62
CCN-304FZHSEO CNTRALES C 1 0,81 | 0,76 3 0,62 | 0,62
CCN-304SWLE1 CENTRALES C 1 0,56 | 0,55 3 0,31 | 0,31
CCN-325FYJCSEO CENTRALES C 1 0,6 0,68 2 0,41 | 0,41
CEC6000ANO CENTRALES C 1 0,58 | 0,63 8 0,37 | 0,37
CG 4PL ABBA C 4 0,52 | 0,61 3 0,32 | 0,42
CG-60 INOX HACEB C 2 0,57 | 0,56 9 0,32 | 0,32
CH40AX.A328 CENTRALES C 1 0,58 | 0,63 8 0,37 | 0,37
CI-300 INDURAMA C 1 0,81 | 0,76 3 0,62 | 0,62
CIC-18 INDUCOL C 1 0,81 | 0,76 3 0,62 | 0,62
CIC-28AIT INDUCOL C 1 0,6 0,68 2 0,41 | 0,41
CPG-10TN GN AUT.DISP | HACEB C 1 0,48 | 0,34 6 0,16 | 0,16
CPG-6 TF GN HACEB C 2 0,48 | 0,34 6 0,16 | 0,16
CR-291INOX/290I CHALLENGER | C 1 0,52 | 0,76 2 0,40 | 0,40
CR-345 CHALLENGER | C 1 0,66 | 0,65 2 0,43 | 0,43
CR-356/CR-355 CHALLENGER | C 1 0,56 | 0,58 3 0,32 | 0,32
CR-356INOX/CR-355 CHALLENGER | C 1 0,58 | 0,59 2 0,34 | 0,34
CR-480 INOX CHALLENGER | C 2 0,58 | 0,59 2 0,34 | 0,34
CRX-600 ABBA C 3 0,58 | 0,63 8 0,37 | 0,37
CRX-760 ABBA C 3 0,58 | 0,63 8 0,37 | 0,37
DCA-264PLE CENTRALES C 1 0,63 | 0,67 3 0,42 | 0,42
DCA-294PLEO CENTRALES C 8 0,57 | 0,63 3 0,36 | 0,96
DCA-335PBD CENTRALES C 1 0,61 | 0,57 4 0,35 | 0,35
EC-306NBHW ELECTROLUX | C 1 0,65 | 0,75 2 0,49 | 0,49
EC-406NBHW ELECTROLUX | C 1 0,88 | 0,86 2 0,76 | 0,76
EIC-V15 VERT INDUCOL C 1 0,58 | 0,74 2 0,43 | 0,43
EIC-V70 INDUCOL C 2 0,46 | 0,37 3 0,17 | 0,17
EM-1 HACEB C 6 0,52 | 0,61 3 0,32 | 0,63
EMC-20DLX MABE C 2 0,52 | 0,61 3 0,32 | 0,32
EWLIO660FDIWT ELECTROLUX | C 11 0,61 | 0,57 4 0,35 | 0,96
F10GAI INDUCOL C 1 0,46 | 0,37 3 0,17 | 0,17
G-091CB L.G. C 0,73 | 0,36 10 0,26 | 0,26
GM-C324QC L.G. C 11 0,46 | 0,37 3 0,17 | 0,62
GT1 20 HACEB C 1 0,52 | 0,61 3 0,32 | 0,32
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HANF76BLZ OSTER C 1 0,3 0,3 8 0,09 | 0,09
HCC-24BNN CENTRALES C 2 0,5 0,4 7 0,20 | 0,20
HCC24SXX CENTRALES C 1 0,5 0,4 7 0,20 | 0,20
HES-20 ABBA C 2 0,58 0,4 7 0,23 | 0,23
HG-60 GL HACEB C 1 0,58 0,4 7 0,23 | 0,23
HGE-20 ABBA C 2 0,58 0,4 7 0,23 | 0,23
HGS-20 ABBA C 1 0,58 0,4 7 0,23 | 0,23
ICH-7 INDUFRIAL C 1 0,56 | 0,58 3 0,32 | 0,32
ICHV-11 INDUFRIAL C 1 0,58 | 0,59 2 0,34 | 0,34
ICHV-5 INDUFRIAL C 3 0,65 | 0,75 2 0,49 | 0,73
ID-750A INDUFRIAL C 1 0,88 | 0,86 2 0,76 | 0,76
INPVE-7 INDUFRIAL C 1 0,58 | 0,74 2 0,43 | 0,43
IR4410-MX RIVAL C 1 0,35 0,3 10 0,11 | 0,11
ISCD-280 INDUFRIAL C 1 0,65 0,8 2 0,52 | 0,52
IVISION-27R INDUFRIAL C 1 0,9 0,6 2 0,54 | 0,54
K-VP16 KALEY C 2 0,3 0,3 8 0,09 | 0,09
LCA-263/243 CENTRALES C 1 0,55 | 0,48 4 0,26 | 0,26
LMA-1083PBSAO MABE C 1 0,68 | 0,66 3 0,45 | 0,45
LMA-230 MABE C 1 0,57 | 0,62 3 0,35 | 0,35
LMA-235DBAS MABE C 1 0,7 0,76 4 0,53 | 0,53
LMA-235GAS MABE C 2 0,7 0,76 4 0,53 | 0,53
LMA-250DBAS MABE C 4 0,65 | 0,67 3 0,44 | 0,58
LMH-19589Z2GGO MABE C 5 0,78 0,7 2 0,55 | 1,37
MAO021ZLCES MABE C 4 0,58 | 0,59 2 0,34 | 0,68
MAO-346VIJCE MABE C 5 0,65 | 0,75 2 0,49 | 1,22
MAO-41ZLCESO MABE C 1 0,88 | 0,86 2 0,76 | 0,76
MD-0942GT L.G. C 2 0,5 0,4 7 0,20 | 0,20
MGT81XJTACSO MABE C 1 0,68 | 0,66 3 0,45 | 0,45
MS-0745V/7042 L.G. C 1 0,5 0,4 7 0,20 | 0,20
MS-0746T L.G. C 14 0,5 0,4 7 0,20 | 0,40
MS-0748G L.G. C 57 0,5 0,4 7 0,20 | 1,63
MS-1147X L.G. C 7 0,5 0,4 7 0,20 | 0,20
RC-61 OSTER C 49 0,35 0,4 10 0,14 | 0,69
RG-701-4 ABBA C 1 0,57 | 0,56 3 0,32 | 0,32
RG-803-4 PL ABBA C 1 0,58 | 0,63 3 0,37 | 0,37
RL-3 ABBA C 2 0,56 0,6 3 0,34 | 0,34
RL-3 PLAT ABBA C 1 0,81 | 0,76 3 0,62 | 0,62
RL-5 PL ABBA C 1 0,81 | 0,76 3 0,62 | 0,62
RML-12WJCES/WH C 1 0,81 | 0,76 3 0,62 | 0,62
RMU-09WCESO/20CYS | MABE C 1 0,81 | 0,76 3 0,62 | 0,62
RMU-

10WCESO/30CYSEO MABE C 1 0,56 | 0,55 3 0,31 | 0,31
RS-09D PL ABBA C 1 0,6 0,68 2 0,41 | 0,41
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RS-10D PL ABBA c| 2 | 054 059 2 0,32 | 0,32
RW34 ELECTROLUX | C | 1 | 0,54 | 0,59 2 0,32 | 0,32
S092CG/LS-C092QMAO | L.G. c| 1 | 035 042 8 0,15 | 0,15
SA-3001-03-L SUPERIOR c| 1 | 058 ] 063 3 0,37 | 0,37
SE-100-1 ABBA c| 1 | 058 ] 063 8 0,37 | 0,37
SE-200-1 SUPERIOR C| 4 | 036 045 8 0,16 | 0,16
$G-100-1 ABBA c| 1 | 058 ] 063 8 0,37 | 0,37
SG-3PL ABBA c| 10 | 0,52 | 0,61 3 0,32 | 1,06
SG-4PL ABBA c| 1 | o057 056 9 0,32 | 0,32
SG-4PS ABBA C| 4 | 058 ] 063 8 0,37 | 0,37
$G-700-5 INDUSEL c| 2 | 058 | 063 8 0,37 | 0,37
SM150-MX IMPORCOMS | C | 28 | 0,25 | 0,3 10 | 0,08 | 0,21
SN-7015-08 SUPERIOR c| 1 | o058 ] 063 3 0,37 | 0,37
TA-04YO7EXBO GENERALEL | C | 1 | 0,72 | 0,89 2 0,64 | 0,64
TV-C602LLAD L.G. c| 1 |073] 036 10 | 0,26 | 0,26
TX3-2CO MABE c| 2 | 058 ] 063 3 0,37 | 0,37
VICIC-2 INDUCOL c| 1 |072] 089 2 0,64 | 0,64
W7P13ABAWW WHIRLPOOL | C | 9 | 03 | 05 10 | 0,15 | 0,15
W7P14ABAWW WHIRLPOOL | ¢ | 1 | 03 | 05 10 | 0,15 | 0,15
WB-33X7MDP/YE SAMSUNG c| 8 | 07 | 076 4 0,53 | 10,77
WD-2001Q WHIRLPOOL | ¢ | 1 | 0,72 | 0,89 2 0,64 | 0,64
WEG-24TB/MAN WHIRLPOOL | ¢ | 1 | 0,57 | 0,56 3 0,32 | 0,32
WEG-32MAN/MBNT WHIRPOOL | C | 1 | 0,06 | 0,62 3 0,04 | 0,04
WF-6871/6745 L.G c| 1 |o062 | 067 3 0,42 | 0,42
WF-T1040/9050 L.G c| 1 | 058 ]| 06 3 0,35 | 0,35
WF-T1107TP L.G. c| 3 | o045 | 076 3 0,34 | 0,34
WF-T1153TP L.G. c| 1 | o069 071 3 0,49 | 0,49
WGD-9550WR WHIRLPOOL | ¢ | 2 | 0,56 | 0,67 3 0,38 | 0,38
WIW-150PWQ, WHIRLPOOL | C | 1 0,7 | 0,76 3 0,53 | 0,53
WM1107Q WHIRLPOOL | C | 5 | 0,58 | 0,4 7 0,23 | 0,23
WM-1111D WHIRLPOOL | C | 2 05 | 04 7 0,20 | 0,20
WMCSG111XD WHIRLPOOL | C | 3 05 | 04 7 0,20 | 0,20
WRM-35BRTWW WHIRLPOOL | C | 1 | 0,61 | 0,54 2 0,33 | 0,33
WWI651SS WHIRLPOOL | C | 5 | 0,69 | 0,71 3 0,49 | 0,82

12264 | COMPUMAX | C | 4 | 0,35 | 0,42 8 0,15 | 0,15
12192/21002/CMAX115 |COMPUMAX | C | 1 | 0,45 | 0,3 8 0,14 | 0,14
ACER-5315 COMPUMAX | C | 1 | 03 | 04 6 0,12 | 0,12
CMAX-04 CMAX c| 1 | 035 042 2 0,15 | 0,15
CMAX07/13396 COREI7 |COMPUMAX | C | 1 | 0,24 | 0,31 8 0,07 | 0,07
CMAX16010/22304 COMPUMAX | C | 1 | 0,37 | 0,39 6 0,14 | 0,14
HP G4-1065 HP c| 1 | 035 042 2 0,15 | 0,15
LENOVO C205 LENOVO c| 1 | 035 042 8 0,15 | 0,15
L-S11 LOGITECH C| 4 | 035 ]| 042 8 0,15 | 0,15
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MDR-110LP SONY C 3 0,35 | 0,42 8 0,15 | 0,15
MDR-370LP SONY C 2 0,3 0,2 10 0,06 | 0,06
MDR-EX10PL SONY C 1 0,3 0,2 10 0,06 | 0,06
MOBICORE/23192 COMPUMAX | C 1 0,35 | 0,42 8 0,15 | 0,15
MOUSE OPTICO ZIPPY C 2 0,37 | 0,39 6 0,14 | 0,14
NUMPAD GENIUS C 4 0,24 | 0,31 8 0,07 | 0,07
NWZ-E464-PM SONY C 1 0,25 0,4 8 0,10 | 0,10
NWZ-W252 SONY C 2 0,25 0,4 8 0,10 | 0,10
SLIMSTAR-110 GENIUS C 2 0,35 | 0,42 8 0,15 | 0,15
SUBWOOFER GENIUS GENIUS C 1 0,45 0,3 8 0,14 | 0,14
TX125/115/NX125 C 2 0,45 0,3 8 0,14 | 0,14
VPCCA17FL/B MX2 SONY C 2 0,35 | 0,29 5 0,10 | 0,10
VPCEA23EL SONY C 6 0,35 | 0,42 8 0,15 | 0,15
VPCEA-30EL/WIMX2 SONY C 3 0,35 | 0,42 8 0,15 | 0,15
VPCYB15AL SONY C 3 0,35 | 0,42 8 0,15 | 0,15
47LW5700 L.G. C 1 0,58 | 0,96 11 0,56 | 0,56
BDP-5480/BME32 SONY C 1 0,36 | 0,35 10 0,13 | 0,13
BDV-E280 SONY C 1 0,3 0,2 10 0,06 | 0,06
CDX-GT490US/Q13 SONY C 4 0,3 0,2 10 0,06 | 0,06
CL-21M40MQGXXA0 SAMSUNG C 2 0,56 | 0,85 10 0,48 | 0,48
COMBO DSC-W580/B SONY C 1 0,1 0,18 10 0,02 | 0,02
DAV-DZ340K SONY C 2 0,25 0,4 8 0,10 | 0,10
DAV-TZ210/CE32 SONY C 2 0,25 0,4 8 0,10 | 0,10
DP372D DVD-P L.G. ELECT C 1 0,36 | 0,35 10 0,13 | 0,13
DS-2100/1100/4903 CHALLENGER | C 1 0,3 0,28 10 0,08 | 0,08
DS-600/3203 CHALLENGER | C 3 0,75 0,3 8 0,23 | 0,23
DSC-HX1 SONY C 1 0,25 0,3 8 0,08 | 0,08
DSC-W310/SC E33 SONY C 1 0,25 0,3 8 0,08 | 0,08
DSC-W560 SONY C 1 0,25 0,3 8 0,08 | 0,08
DV246/130/9411 L.G. C 1 0,43 | 0,42 10 0,18 | 0,18
DV-350 L.G. ELECT C 1 0,3 0,28 10 0,08 | 0,08
DV-440 L.G. C 1 0,3 0,28 10 0,08 | 0,08
DV-497 L.G. C 1 0,3 0,28 10 0,08 | 0,08
DV586 L.G. ELECT C 4 0,43 | 0,35 10 0,15 | 0,15
DV697H L.G. C 14 0,4 0,35 10 0,14 | 0,20
DVD-K32PLA-S PANASONIC C 1 0,4 0,35 10 0,14 | 0,14
DVD-P191/XA0 SAMSUNG C 1 0,4 0,35 10 0,14 | 0,14
DVD-P260K SAMSUNG C 1 0,3 0,28 10 0,08 | 0,08
DVD-T361K/XAO SAMSUMG C 1 0,3 0,28 10 0,08 | 0,08
DVP-SR200P SONY C 2 0,3 0,28 10 0,08 | 0,08
GK-3206 CHALLENGER | C 13 0,43 | 0,42 10 0,18 | 0,23
HCD-GTR77 SONY C 1 0,3 0,28 10 0,08 | 0,08
HT-806TM L.G. ELECT C 1 0,3 0,28 10 0,08 | 0,08
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HYCLD325 HIUNDAY C 13 0,45 | 0,68 11 0,31 | 0,36
HYLED322 HIUNDAY C 3 0,56 | 0,86 5 0,48 | 0,48
ICF-18 SONY C 3 0,96 0,6 7 0,58 | 0,58
ICF-8 SONY C 2 0,36 | 0,35 10 0,13 | 0,13
ICF-C201 SONY C 2 0,52 | 0,32 10 0,17 | 0,17
ICF-C218 SONY C 3 0,36 | 0,35 12 0,13 | 0,13
ICF-F10 SONY C 2 0,96 0,6 7 0,58 | 0,58
ICF-S10/MK?2 SONY C 1 0,75 0,3 8 0,23 | 0,23
KDL-32BX427 SONY C 19 1 0,63 11 0,63 | 1,09
LCS-BBD/SC SONY C 2 0,75 0,3 8 0,23 | 0,23
M2294A-PM L.G. C 1 0,6 0,88 11 0,53 | 0,53
MAX-G85T SAMSUNG C 2 0,46 | 1,21 3 0,56 | 0,56
MC-D503/2350/40/502/ | L.G. C 2 0,96 0,6 7 0,58 | 0,58
MC-D504 L.G. C 1 0,36 | 0,35 10 0,13 | 0,13
MCV-904 L.G. C 1 0,52 | 0,32 10 0,17 | 0,17
MD-S713/712 L.G C 2 0,36 | 0,35 12 0,13 | 0,13
MHC-EX9 L.G. C 1 0,96 0,6 7 0,58 | 0,58
MHC-GT444/44 SONY C 1 0,75 0,3 8 0,23 | 0,23
MHC-GTR33 SONY C 1 0,76 0,6 7 0,46 | 0,46
MHC-GTX888/88 SONY C 1 0,32 0,6 10 0,19 | 0,19
MS-4800CD CHALLENGER | C 12 0,32 0,6 10 0,19 | 0,23
NWZ-B163F/LCM(2) SONY C 2 0,45 0,3 8 0,14 | 0,14
PS3 PELICULA SONY C 5 0,96 0,6 7 0,58 | 0,58
SC-AK250/240 PANASONIC C 5 0,75 0,3 8 0,23 | 0,23
SC-AK500 PANASONIC C 1 0,76 0,6 7 0,46 | 0,46
SRF-584 SONY C 2 0,32 0,6 10 0,19 | 0,19
STR-K5000SW SONY C 2 0,75 0,3 8 0,23 | 0,23
TC-1220SS CHALLENGER | C 2 0,6 0,88 11 0,53 | 0,53
TC-2131SS CHALLENGER | C 1 0,78 | 0,54 8 0,42 | 0,42
TC-21GX30LC PANASONIC C 1 0,96 | 0,62 11 0,60 | 0,60
TDG-BR250/B SONY C 1 1 0,63 11 0,63 | 0,63
TS-1220S CHALLENGER | C 1 1,1 0,63 11 0,69 | 0,69
TS-2931/2930 INELSO C 4 0,56 | 0,85 10 0,48 | 0,48
UN32C4000PXZL SAMSUNG C 1 0,58 | 0,96 11 0,56 | 0,56
Z5-RS09CP SONY C 3 0,36 | 0,35 10 0,13 | 0,13
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14,62m

Anexo 24. Division de las zonas en bodega.

4

Oficina

|
|
} facturacion
|

Mezanine

Entrada a
bodega

Oficina
Jefe
Bodega

-

Entrada a
almacén

Area Totdl: 734 m2

49,30m
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Anexo 25. Plano de distribucion propuesta para la zona 1.
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Anexo 26. Plano de distribucion propuesto parala zona 2.
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Anexo 27. Plano de distribucion propuesto parala zona 3.
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Anexo 28. Plano de distribucion propuesto para la zona 4 (mezanine).
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Anexo 29. Lista de chequeo para las condiciones en bodega.

LISTA DE CHEQUEO PARA EVALUAR LAS CONDICIONES EN BODEGA

Area: Logistica y distribucion.

Bodega: Bodega principal.

Fecha: Frecuencia: Mensual.
ITEMS A EVALUAR Sl NO OBSERVACIONES

1 |éLos productos se encuentran ubicados en los lugares establecidos?

2 |éla zona de preparacion de pedidos esta siendo utilizada correctamente?

3 |éLos pasillos se encuentran limpios y libres de obstaculos?

4 |éilas dreas en bodega estan sefializadas correctamente?

5 |éLos trabajadores usan correctamente los elementos de proteccion?

6 |élas etiquetas de las cajas de los productos estan visibles?

7 |éLos productos se transportan con las herramientas que dispone bodega?

8 |éLos productos estan debidamente apilados?

9 |éLos productos se transportan en la posicion correcta?

10 |éLa ubicacion de los productos en los camiones es la correcta?

11 |éSe conservan las condiciones de orden y limpieza dentro de la bodega?

12 |élas herramientas para el transporte de productos estan en buen estado?

Nombre:

RESPONSABLE

Firma:
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Anexo 30. Manual de almacenamiento propuesto.

MANUAL DE
ALMACENAMIENTO
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fSeﬁor trabajador, el fin del presente manual es establecer las normasN
para regular el almacenamiento, operacién y control de la bodega de
la empresa. Nuestro propésito es protegerlo a usted, mejorar la

calidad de los productos y tener una buena manipulacion de las

herramientas usadas.
K J

DEFINICIONES

Bodega: Lugar donde se guardan o almacenan ordenadamente los productos y
se despachan y reciben. También incluye patios de almacenamiento y zonas

de cargue y descargue.
Apilar: Ubicar ordenadamente un objeto sobre otro.
Embalaje: Empaque o cubierta que protege el producto.

Manipular: Mover, trasladar, transportar 0 empacar mercancias con las manos

0 ayuda mecanica.
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CONDICIONES GENERALES EN LA BODEGA

Es necesario hacer uso de

las

zonas establecidas en la bodega

para la recepcion y la preparacion

de los pedidos, para hacer estas

actividades de forma eficiente.

Identifique las areas sefializadas de

los equipos de control de incendios,

primeros  auxilios, salidas

emergencia y botiquines.

de

218

Mantener los pasillos libres de
productos y obstaculos de manera
gue se facilite el transporte de los
productos y el movimiento del

personal.




M

Est4 rotundamente prohibido el
ingreso  de  personal no
autorizado a la bodega de la
empresa. El acceso séOlo sera
permitido con la autorizacion

previa del Jefe de Bodega.

Utilice siempre y de manera
adecuada los elementos de
proteccion  personal para el

desarrollo de sus tareas.

ALMACENAMIENTO

v Los productos se deben almacenar en los lugares predeterminados en la

bodega. Si no esta seguro de la ubicacion de los productos, consulte con

el jefe de bodega.

v Al momento de almacenar las cajas de los productos en la bodega,

cerciérese de que la etiqueta con la referencia del mismo quede visible

para su rapida identificacion.

Correcto
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Incorrecto




v

v

Para el transporte de los productos, utilice siempre las herramientas que

proporciona la empresa para este fin.

Se debe tener un continuo monitoreo del estado fisico de los productos y

del inventario en bodega.

Normas para el apilamiento

v

Las pilas de productos no deben entorpecer el paso, estorbar la

visibilidad ni tapar el alumbrado.

Al almacenar los productos, compruebe la estabilidad de los mismos.

Las cajas apiladas deben estar bien selladas y en buenas condiciones.

Al momento de apilar las cajas, hagalo de forma que queden alineadas y
no queden espacios entre ellas, pues se puede afectar la calidad de los

productos por hundimientos o inclinaciones.

Cuando se apile un cierto nimero de cajas, no se debe colocar de modo
gue coincidan los cuatro angulos de una caja con los de la inferior. Si es
posible, conviene disponerlas de tal modo que cada caja repose sobre la

cuarta parte de la situada debajo.

Incorrecto Correcto
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v Tenga en cuenta el apilamiento maximo de los productos. Preste
atencion a las indicaciones que contienen las cajas respecto al nimero
maximo para apilar. Si tiene alguna duda, consulte con el Jefe de

Bodega.

Manipulacion de los productos

Se debe tener un cuidado especial en la manipulacion de los productos, ya que
un mal trato de los mismos puede afectar la calidad. A continuacion se

muestran las indicaciones a tener en cuenta.

|= Nunca almacene los productos de
otra forma que no sea la correcta.
" Preste atencion a las flechas que

indican el lado que va arriba y esta

=

sera la forma de ubicarlos.
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En el momento de transportar los

productos en la bodega, fijese
siempre que la posiciobn en la que
los estd moviendo sea de acuerdo
a las flechas que indican el lado

arriba.

Cuando realice el cargue en

los

camiones, nunca apoye ningun lado

del producto sobre la esquina del

camion.

QO
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Nunca transporte los productos en

su espalda, utilice siempre las

herramientas que dispone Ia
bodega como las carretillas para

mover los productos.

En el momento de ubicar los
productos en los camiones, tenga
en cuenta las flechas que indican
el lado arriba y siempre ubiquelos

de esta manera.



ORDEN Y LIMPIEZA

Mantenga siempre ordenadas las
herramientas que se utilizan en
bodega en el lugar destinado
para ellas. Nunca deje las
herramientas en lugares en
donde se obstaculice el paso de

personal o productos.

Sefior trabajador, recuerde que un lugar de trabajo
ordenado y limpio, refleja comodidad, reduce los

riesgos de accidentes y evita problemas de salud.

—\

Obedezca las sefiales y afiches de
seguridad que usted vea,

cumplalas y hagalas cumplir.
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Las basuras, plasticos, cartones y
demés desperdicios, se deben
ubicar en las canecas destinadas
para acumular los mismos. Trate
de mantener el lugar de las
basuras en orden y no deje
desperdicios acumulados en el

piso.

224

Estd prohibido el consumo de
bebidas o alimentos en el lugar
de almacenamiento de los

productos.



Anexo 31. Manual de procedimientos de la bodega.

MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS
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PROCESO DE APROVISIONAMIENTO

GERENTE

DESCRIPCION

INICIO

» <€

1_

1_

w

PN o

Orden de
compra

FIN

1. Definir las necesidades de productos.

2. Contactar al proveedor.

3. Realizar la respectiva negociacion con los
proveedores definiendo cantidades a comprar, precio
y descuentos.

4. Hacer la orden de compra.

5. Enviar por fax y/o correo.
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PROCESO DE ALMACENAMIENTO

Jefe Bodega

Auxiliar de
Bodega

DESCRIPCION

FIN

1. Recibir el respectivo camién de proveedores.

2. Recibir y verificar la remision que entregan los
proveedores con las cantidades de los productos a
entregar.

3. Descargar la mercancia del camién.

4. Verificar visualmente la calidad y cantidad de los
productos descargados.

5. Realizar la autorizaciéon de entrada al almacén y
ubicar los productos de acuerdo a la distribucidon
definida de bodega.

6. Realizar el arrume en bodega teniendo en cuenta
las  normas descritas en el manual de
almacenamiento.

7. Firmar la remision y generar documento de
recibido.

8. Realizar la entrada de mercancia al sistema de
informacion.
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PROCESO DE PREPARACION DE PEDIDOS

Jefe de Bodega

Auxiliar de

o DESCRIPCION

INICIO

FIN

1. Consolidar las remisiones entregadas por
los vendedores.

2. Ingresar en el formulario de despachos las
rutas que deben seguir los conductores.

3. Dar indicaciones a los auxiliares de los
productos y cantidades a sacar de bodega.

4. Buscar las referencias correspondientes al
pedido y ubicarlas en la zona de preparacion

T

\ 4

de pedidos.

5. Verificar la cantidad y referencias de los
productos a cargar.

6. Generar copia de las facturas para entregar
a los clientes.

7. Entregar el formulario de entrega de
despachos a los conductores.
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PROCESO DE DESPACHO

Jefe de
Bodega

Aucxiliar de
Bodega

Conductor

DESCRIPCION

INICIO

Y

HI

1. Dar instrucciones al conductor de la respectiva
ruta a seguir.

2. Preparar el camion para la ubicacién de los
productos.

3. Realizar el respectivo cargue y ubicacion de los
productos al camion de acuerdo al formulario de

despachos.

4. Generar facturas y remisiones y entregar al
conductor.

5. Transportar los productos a los clientes.

6. Diligenciar la planilla de entregas y hacerla firmar
por los clientes.

7. Al finalizar las rutas entregar la planilla de
entregas con sus respectivas firmas.

8. Hacer entrega de los camiones en perfecto
estado.
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Anexo 32. Manual de funciones del personal de bodega.

MANVAL DE
FUNGCIONES

Area: Bodega
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MANUAL DE FUNCIONES Y
COMPETENCIAS LABORALES

MANUAL DE FUNCIONES Y COMPETENCIAS LABORALES

El presente Manual fue elaborado conforme a principios y requisitos de la
organizacién, cuyo proposito es a partir de la estructura organizacional definir
las relaciones, responsabilidades y funciones del area de bodega en la

empresa.

El manual de funciones y competencias laborales debe ser considerado como
un instrumento dinamico, sujeto a cambios que surgen de las necesidades
propias de la empresa y de la revision técnica permanente para mantener su
utilidad.

El manual debidamente aprobado serd distribuido a todas las areas

involucradas con los cargos existentes en la bodega de la empresa.

El Manual de funciones y competencias laborales consta de las siguientes

partes:

IDENTIFICACION: Indica el tipo de cargo, el area al que pertenece, su jefe

inmediato y la jornada laboral.

PROPOSITO GENERAL: En él se hace una pequefia descripcion de los

propositos de cada cargo.

DESCRIPCION DE FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES: Define las

funciones de cada cargo conforme a la naturaleza de cada area de la empresa.

RELACIONES: Define la relacién de dependencia de las areas a los niveles

superiores.
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CONOCIMIENTOS Y EXPERIENCIA: Expone los requisitos minimos de los

candidatos a cada puesto.

COMPETENCIAS: Describe las competencias minimas necesarias para llevar

a cabo las funciones determinadas para el cargo.
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MANUAL DE FUNCIONES Y
COMPETENCIAS LABORALES

JEFE DE BODEGA

|. IDENTIFICACION DEL CARGO
NOMBRE DEL CARGO: Jefe de Bodega

NATURALEZA DEL CARGO: Operativo

JEFE INMEDIATO: Jefe de logistica y distribucion

DEPARTAMENTO: Logistica y Distribucion

JORNADA DE TRABAJO:
Lun - Vier: 8:00-12:00 M. Y 2:00-6:00 P.M
Sabados: 8:00-12:00 M. Y 2:00-6:00 P.M
[I. PROPOSITO GENERAL

Manejar y supervisar las principales operaciones realizadas en bodega,
velando por el mantenimiento de los inventarios y por el orden en general.

‘ lll. DESCRIPCION DE FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

— Actualizar diariamente el sistema de informacioén SIIGO con las entradas y
salidas de productos.

— Recibir a los proveedores y controlar el descargue de productos verificando
la calidad de los mismos.

— Recibir las remisiones que los vendedores llevan diariamente y
organizarlas para el despacho de productos.

— Guiar a los auxiliares de bodega en cuanto a la ubicacion predeterminada
de los productos.

— Controlar diariamente el despacho de productos a los clientes, guiando a
los conductores con las rutas y a los auxiliares con el cargue de mercancia.

— Capacitar a los auxiliares y hacer cumplir las normas existentes en el
manual de almacenamiento.

— Informar al jefe de compras cuando hayan faltantes en bodega.

— Dar informacién a los vendedores acerca de la existencia de mercancia.

— Guiar diariamente a los auxiliares de bodega en sus tareas diarias.

233



MANUAL DE FUNCIONES Y
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— Hacer el inventario mensual de mercancia.

— Entregar periddicamente al jefe de logistica los resultados de los
indicadores de gestion.

lista de chequeo.

IV. RELACIONES

— Asegurar el cumplimiento de las 5's en bodega y aplicar periddicamente la

Reporta a: Jefe de logistica y distribucion
Supervisa a: Auxiliares de Bodega
Trabaja con: Departamento comercial
\ V. ESPECIFICACIONES DEL CARGO
CONOCIMIENTOS Y REQUISITOS
COMPETENCIAS EXPERIENCIA ESPECIFICOS
Honestidad . Formacion técnica en areas
Trabajo en EDUCACION .
. relacionadas con el cargo.
equipo
Trabajo bajo
resion
?)rientacic’)n al CONOCMIENTO (;\Aeas?iggr?]:lsbgg(?r?%rrrzzsgg
ESPECIFICO . e
logro conocimiento en logistica.
Tenacidad
Liderazgo Minimo tres (3) afios de
EXPERIENCIA experiencia en cargos
similares.
— Habilidad para el trabajo en equipo y el manejo de
personal.
— Alta responsabilidad y compromiso en el trabajo.
HABILIDADES — Orden para el manejo adecuado del tiempo y de las
REQUERIDAS tareas asignadas.
— Velar por los intereses de la empresa.
— Cumplimiento de las metas y objetivos propuestos.
— Calidad y puntualidad en el trabajo.
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AUXILIAR DE BODEGA

|. IDENTIFICACION DEL CARGO
NOMBRE DEL CARGO: Auxiliar de Bodega
NATURALEZA DEL CARGO: Operativo
JEFE INMEDIATO: Jefe de Bodega
DEPARTAMENTO: Logistica y Distribucion
JORNADA DE TRABAJO:
Lun - Vier: 8:00-12:00 M. Y 2:00-6:00 P.M
Sabados: 8:00-12:00 M. Y 2:00-6:00 P.M

ll. PROPOSITO GENERAL

Realizar el cargue y descargue de la mercancia y mantener el orden de los
productos almacenados en bodega.

lll. DESCRIPCION DE FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

— Realizar el cargue y descargue de los productos en bodega.

— Mantener las ubicaciones preestablecidas de los inventarios en bodega.

— Hacer el despacho diario de los productos a los clientes.

— Mantener el arrume de los productos ordenado y en buenas condiciones
para evitar dafios a los mismos.

— Apoyar al jefe de bodega en el momento de realizar los inventarios
mensuales.
— Apoyar al conductor en el despacho de los productos diarios.

— Cumplir las normas establecidas en el manual de almacenamiento.

— Informar al jefe de bodega de cualquier anomalia en el mantenimiento y
conservacion de los inventarios.

— Velar por el cuidado de los recursos y herramientas que dispone bodega
para el desarrollo de sus funciones.
— Realizar labores de limpieza y orden en bodega.

— Asistir a todas las actividades programadas de capacitaciones en aspectos
gue son relevantes para el cargo o la empresa en general.
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IV. RELACIONES

Reporta a: Jefe de Bodega
Trabaja con: Jefe de Bodega y conductores
\ V. ESPECIFICACIONES DEL CARGO
CONOCIMIENTOS Y .
COMPETENCIAS EXPERIENCIA REQUISITOS ESPECIFICOS
Honestidad Bachiller graduado de una
EDUCACION institucién educativa

Trabajo en equipo

Trabajo bajo
presion
Orientacién al
logro

Tenacidad
Actitud hacia las
normas
Responsabilidad

reconocida por el Estado.

Manejo de bodega, despacho

CONOCMIENTO de productos, transporte de

ESPECIFICO mercancia, manejo de
herramientas.

Minimo un (1) afio de

EXPERIENCIA experiencia en cargos

similares.

HABILIDADES
REQUERIDAS

— Habilidad para el trabajo en equipo y cooperacioén con
los compafieros de trabajo

— Orden para el manejo adecuado del tiempo y de las
tareas asignhadas.

— Velar por los intereses de la empresa.

— Calidad y puntualidad en el trabajo.
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CONDUCTOR

I. IDENTIFICACION DEL CARGO
NOMBRE DEL CARGO: Conductor

NATURALEZA DEL CARGO: Operativo

JEFE INMEDIATO: Jefe de Bodega

DEPARTAMENTO: Logistica y Distribucion

JORNADA DE TRABAJO:
Lun - Vier: 7:30-12:00 M. Y 1:30-5:00 P.M
Sabados: 7:00-12:00 M. Y 1:30-5:00 P.M

Il. PROPOSITO GENERAL

Realizar los recorridos diarios para la entrega de los productos a los clientes.

‘ lll. DESCRIPCION DE FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

— Revisar que los camiones estén en las condiciones adecuadas antes de
realizar el recorrido.

— Preparar y acondicionar el camion para cargar los productos a despachar.

— Acatar las indicaciones del jefe de bodega respecto a la ruta a seguir.

— Conducir el camién para entregar los productos a los clientes.

— Ayudar al auxiliar de bodega en el descargue de los productos para
entregar al cliente.

— Entregar al jefe de bodega las respectivas facturas firmadas por los clientes
a los que se les entrego el producto.

— Solicitar oportunamente los combustibles y lubricantes necesarios y
guardar constancia de los mismos.
— Realizar periddicamente los mantenimientos respectivos de los camiones.

— Mantener en regla todos los requisitos y documentos requeridos para el
transito del vehiculo.

— Mantener el vehiculo en perfecto estado de aseo, presentacion,
funcionamiento y conservacion.

— Cumplir las normas establecidas en el manual de almacenamiento.

— Al final del dia, guardar el vehiculo en bodega dejandolo en perfectas
condiciones.

— Otras funciones relacionadas con el cargo.
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V. RELACIONES

Reporta a: Jefe de Bodega

Trabaja con: Auxiliares y Jefe de bodega

| V. ESPECIFICACIONES DEL CARGO |
CONOCIMIENTOS Y

COMPETENCIAS EXPERIENCIA REQUISITOS ESPECIFICOS
Honestidad Bachiller graduado de una
EDUCACION institucion educativa

Trabajo en equipo reconocida por el Estado.

Trabajo bajo
. J Acreditar licencia de

presion . .
Actitud hacia las conduccion de vehiculos
normas CONOCMIENTO pesados, nomenclatura y
. ESPECIFICO direcciones, mecanica
Responsabilidad L.
. ., béasica, transporte de
Orientacion a .
mercancia.
resultados
Minimo dos (2) afios de
EXPERIENCIA experiencia en cargos
similares.

— Habilidad para el trabajo en equipo y cooperacién con
los comparfieros de trabajo.

HABILIDADES |— Orden para el manejo adecuado del tiempo y de las
REQUERIDAS |tareas asignadas.

— Orientacioén hacia el servicio al cliente.

— Calidad y puntualidad en el trabajo.
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Anexo 33. Caracteristicas de la carretilla con plataforma.

Caracteristicas

e Las dimensiones de la carretilla propuesta son las siguientes:
Ancho: 85 cm
Profundidad: 150 cm
Altura de la manija: 95 cm

e Los materiales que componen su estructura, lo hacen ligero y fuerte, lo cual
facilita su transporte a través de la bodega y disminuye el esfuerzo fisico
aplicado por los auxiliares.

e Tiene 4 ruedas de goma que permiten su movimiento con mayor facilidad.

e Tiene una capacidad maxima de 2 productos grandes y 15 productos de

tamafio pequefio.

Condiciones para una operacion segura

e La carga debe ser ubicada de manera centrada en la plataforma, de tal
forma que no se desestabilice al ser transportada.

e Hay que maniobrar despacio la carretilla cuando se pasa por las rampas
niveladoras del piso de la bodega.

e Cuando este fuera de uso, la carretilla debe ser ubicada en un sitio
asignado para su almacenamiento, de manera que no estorbe en los
pasillos.

e La carretilla debe mantenerse libre de polvo y mugre para conservar su

calidad y alargar su vida util.
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Anexo 34. Especificaciones técnicas del muelle de carga.
CONSTRUCCION DEL MUELLE DE CARGA PARA ALCA LTDA

1. DESCRIPCION
Los trabajos para la construccion del muelle dentro de la bodega, se

ejecutaran de acuerdo a los planos desarrollados.

2. PRINCIPALES ACTIVIDADES A EJECUTAR
Para cumplir con los objetivos propuestos se tiene previsto efectuar las
siguientes actividades en el orden correspondiente:
v Preliminares
v' Excavaciones y rellenos
v Estructuras en concreto
v' Mamposteria y frisos
v

Acabados

3. DESCRIPCION TECNICA

La primera fase de construccion consiste en la demolicion de 140 m2 de
piso de concreto de la bodega y su seguido retiro. Se realizard la
excavacion del material comun para ejecutar el relleno compactado de
todo el piso con material seleccionado y poder dar el nivel del muelle de
carga. Ilgualmente, se realizard la excavacion en la entrada principal
para construir la rampa de acceso de los camiones con la pendiente
definida en los planos. Después de terminadas las excavaciones, se
procederd a ubicar la malla electrosoldada de 4.5 mm y a realizar el
relleno con Antepiso de concreto de 3000 psi y e=0.08m. Para el muro
de contencion del muelle de carga se utilizaran 24 m2 de concreto
reforzado de 3000 psi. De la misma manera, se construiran las escaleras
para acceso de personal a la bodega con concreto reforzado.

La ultima fase de construccion consiste en los acabados relacionados
con las diferentes zonas como la oficina del jefe de bodega, los bafios y

los lugares cerrados de almacenamiento.
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4. DATOS GENERALES

Caracteristicas técnicas
Area total para relleno 690 m2
Altura del muelle de carga 1m
Ancho del muelle de carga 7,21m
Longitud rampa acceso 7,39 m
Pendiente rampa acceso 12%
Altura escaleras personal 0,98 m
Longitud para entrada de camiones 6,95 m

5. MATERIALES PARA LA CONSTRUCCION

MATERIAL UND | CANT
Relleno Compactado material seleccionado (Inc Suministro de Material) | m3 | 220,80
Base Granular Compactada e=0.15m m3 | 12,60
Concreto Reforzado de 3000 psi para Muro de Contencion m2 | 24,15
Antepiso en Concreto de 3000 psi e= 8 cm m2 | 152,00
Cércamo y Rejilla en concreto e=0.08m mi 10,70
Escaleras en Concreto Reforzado m2 2,55
Malla Electrosoldada M 131 m2 | 24,15
Malla Electrosoldada 4.5mm c/15cm m2 | 690,00
Mamposteria en Ladrillo H-10 m2 | 23,88
Friso Liso Para Muro (Mortero 1:3) m2 | 47,76
Filos y Dilataciones ml 24,00
Friso Impermeabilizado para Baterias Sanitarias m2 | 11,30
Mortero de Nivelacion e=4cm m2 | 53,42
Piso en Tabl6n de Gres (30x30)cm m2 | 50,82
Estuco y Pintura Base para Muro m2 | 690,00
Puerta en Lamina CollRolled cal. 20 (Incluy. Transp. einstal.
(0.80x2.20)m il i ) und | 2,00
Divisiones Para Oficina m2 | 60,00
Enchape en Ceramica m2 | 25,42
Suministro e Instalacion de Superboard (Cubierta Baterias Sanitarias) m2 | 17,20
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Anexo 35. Planos de bodega con ubicacién propuesta del muelle de carga.

.-

PLANTA ARQUITECTOMICA MUELLE DE CARGA
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Anexo 36. Condiciones para una operacion segura del muelle de carga.

En el muelle de carga:

v" Nunca almacene productos en la zona del muelle de carga.
v' Mantenga el area del muelle libre de obstaculos y suciedad excesiva.
v' Utilice espejos convexos en los camiones para eliminar los puntos

ciegos.
Antes de cargar el camion:

v' Asegurese de revisar que los frenos del vehiculo estan bien puestos.

v Inspeccione la rampa niveladora para confirmar que estd bien
asegurada.

v' Siempre inspeccione las herramientas de traslado de productos antes y

después de usarlas.
Consejos relativos al muelle de carga:
v Esté alerta.

Esté alerta mientas trabaje en el muelle de carga.

No vaya demasiado rapido; sea consciente de otros vehiculos y

trabajadores.

v' Siga las lineas de trafico establecidas y los limites de las zonas para

apilar la carga.

v' Aprenda donde estan colocados los extintores de fuego y qué tipo de
extintor usar en diferentes tipos de fuego. Siga las normas sobre el

manejo y el almacenamiento de materiales inflamables.
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Anexo 37. Presupuesto detallado para la construccion del muelle de
carga.

01 02 | Locmtzacen y mptaree m: 0 20900, 00
o m e puo e con rvary me 100l 8 esw0m e 1391 400 00
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Anexo 38. Dimensiones de inventario en los almacenes.

HEFERENCIA MARCA | MUENTAIOD L ARGOANC ARFUMEAIEA POR UMD mWEEA T OTAL =i
S 09ICE LG, ] 076 | 036 7 02736 02736
ACW-12AE GENERAL z 06s | 025 s 02275 0
WADCAAWC - 18RCA LG 2 072 | 036 7 02624 [
CPGH TF 6N HALC EB 6 043 | 034 7] 01632 01632
6241 SUDELEC Z 052 | a3s 4 01976 01976
BID-MGN ABRA 2 006 | oo4 4 00024 00024
CPG-55 GNDISPLBL | HACHS 6 043 | 034 5] 01632 04632
CIPG-8N GHDEISP HALCEB z 065 | 043 4 072795 072795
BITF-10GH ABBA z 043 | 034 ;) 046327 [
BCH-NG SUDELEC 3 004 | o7 7 00116 00116
CRE 600 ABBA z 065 | 045 10 07925 07925
CRGC 600 ABBA 7 056 | 045 10 025z 0
AS G50 INOX HACEB 2 007 | 005 a 00035 00035
AR G505V NE HACEB 6 065 | 045 10 07925 [
14000-GH SUDELEC Z 0. | asz s 03068 03068
B HACEB 6 058 | o632 a 03654 0
Bz HACES 15 057 | 056 ] 03192 53z
GG WL ABBA 5 006 | 058 ] 00348 00348
ARCGSONOKEAGN | HACER T 058 | o632 a 03654 00247
G560 INOX HALCEB 4 057 | 056 ] [ R [
CX-5600 BFSON 1 045 | ooz s 00135 00135
uPs 4 045 | o34 6 0152 o
DA-050 ABBA 5 002 | azs 2 00084 [T 1T
DA-D60 ABBA 5 035 | 003 2 00105 0M7s
DA-070 ABBA a8 003 | azs 3 00084 0024
AB-AMH-5 ABBA 6 0= | a2 3 03068 05136
SEREE D00 LAARE 5 058 | 063 2 03654 0609
T>1-0C MARE z 057 | 056 3 03192 03192
AB-2H-5 ABBA g 005 | 006 3 o3 [T )
AR 100-5 ABRA 2 0m | oSz 2 03068 03068
AB 116 ABBA 5 057 | 056 3 03192 53z
AB-100-1 HNDUSEL 16 057 | 056 3 03192 17024
AR5 AL ABBA 4 006 | a5z 2 [T r 00416
AS20%4 ABBA 3 0m | oSz 2 03068 03068
AREZZOY HALC EB 4 0.06 | 006 3 00036 00043
CCC-20ALXN-Z CENTRALES z 05z | o 2 03172 03172
CCC-20GTLXN CENTRALES 1 056 | 063 2 03528 [
CCC-ASGEXN CENTRALES 3 056 | 063 3 03528 03528
RG 7014 ABBA Z 065 | 062 3 0403 0403
AV 5 GAS OGN NE HALCEB 6 006 | 06z 2 0037z 00744
ASVSOGAS GRTNES | HACES 8 006 | 062 3 00377 00957
AR-T GAB HALCEB 5 006 | 062 3 00377 LG
ARV GAR GAS SPPL |HACEBS.A 8 006 | a6z 2 0p37z 00997
TAGOCON LAARE 4 058 | 063 2 03654 04877
WEG-Z4TIEN WHIRPOOL 1 056 | 062 3 03472 03472
WEG-IZAMNAENT | WHIRPFODL 1 056 | 0Ez 2 03472 0
HESE-20 ABBA 2 055 | o4 7 oz 0
HES-20 ABBA 3 058 | 04 7 0z3z az:z
AR HMHO.T INOX, HALCEB 5 045 | 036 7 o162 [
HA11 NOXGRE DOR | HACER 5 046 | 037 5 04702 01702
Whi-HOD WHIRLIPOO 1 05 | 04 7 [ ] 02
M- OT48G LG z 047 | 038 7 04786 [
WRH070 WHIRLIPOOK| 2 05 | o4 7 [T o
WF-T140ZTP LG 5 072 | 007 z 00546 [
WEB 7DD SARELING 5 068 | 066 3 04438 0748
WF-T7011 TP LG T 062 | 067 2 04721 1407
WF-TI0H TP LG 16 062 | a67 2 04154 [
WF-T700TP LG, i 061 | 0s7 2 03477 05772
WF-T7008 TP LG, ] 0.57 | 062 3 03534 03534
WF-T7HZTP LG 7 057 | ng2 2 0 0379
AR 24081 HACES 4 045 | 076 2 0342 0456
LA Z3ADRAS MARE z 06 | ass 4 o33 ]
LCD-6318 CENTRALES 6 055 | 048 4 0264 0306
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Anexo 39. Calendario de rotaciones para los almacenes

ROTACION

ALMACEN Octubre | Noviembre | Diciembre Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio

112({3|4|1|2|3|/4|1|2|3/4(1234/1|2|3|4|1|2|3|/4/1/2/3[4]1|2|3|4]|1|23

Almacén Kra 18

Almacén Kra 16

Almacén Kra 15

Electrodomésticos la
16

Alcatiendas

Almacén principal

Rionegro
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Anexo 40. Disefo actual y propuesto de remisiones

Disefio actual:

*ALMACEN* REMISION Mo:

Direccion almacén FECHA:
Nombre del cliente: NIT/CC: Tel:
Ciudad: Direccion:

Codigo | Referencia | Bdga | Cant Descripcion V/R unitario| V/R total
Vendedor: Total:
Recibo Mo: VR Abono & ViR Cuota 3 Vence:
Elaborado por: Recibi a satisfaccion *Mo se aceptan reclamos™
Disefo propuesto:

*ALM ACEN* REMISION No:
Direccion almacen: FECHA:
Nombre del cliente: MNIT/CC: Tel:
Ciudad: Direccion:
echa de entrega: Hora de entrega: >

Codigo Referencia Bdga Cant Descripcion |V /R unitario| V/R total
Vendedor: Total:
Recibo MNo: VR Ahono S VIR Cuota 5 Vence:
Elahorado por: Recibi a satisfaccion *Mo se aceptan reclamos®
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Anexo 41. Base de datos para la planilla de despachos diarios.

Formulario para el ingreso de los datos:

@ PLANILLA DESPACHOS DIARIOS

ARTICULO: ]MWM RE-Nxree

WORADF ENTREGA: Detpuss oo s 3

FECKA: [22-n50 \
JORNADA: i"l’ﬁo ‘
RECORRIDONG: |1 ]
CLUENTE: lmmmo """ [
368 |
DRECCION: llsiauu ‘

|

|

[Ny
M40 TLINIFMGRAR  TELEVSOR
WEM  ANTOMIASANTOS  LAVADORA
36T SANTAELENA COLCHON
ISLE SOTOMAYOR LAVADORA
11632 WIONTIRREDONDO  EWILFA
12688 WKAUTE PRETEADONA
6693 ANILOWIAL LAVADORA
25 ANACEN POTA LAVADORA
L32  DIAMANTED NEVERA Antes de fas 3
R W73 NEVERA LAV
g Mahana 2 PABLO E. JAIMES. 08 a0
Wwgn  Vafne VIADIMIR  NINFA PORANIA 00 20030
Bago  Mafana VLADIMIE | ANGELMAZSA HERNANDEZ 6% WER- 2003V
Dago  wafans VIADIMIE  JATMIN PIERNAGORDA 07 COLOON
Tregt  VaRens VIADIMI® (U7 MATINA OItDA 120y MAGLINA
Maflana NASLY FONSECA 0 A2 1005
sne SReg
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Anexo 42. Planilla de entrega de productos propuesta.

PLANILLA DE ENTREGA DE PRODUCTOS

Conductor:

Auxiliar:

Camion:

CLENTE DIRECAON HORA ENTREGA HRMA OBSERVACIONES
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Anexo 43. Macro de Excel propuesta para el registro de los indicadores.

Para facilitar la implementacion de los indicadores logisticos, se propone el uso
de una macro de Excel que contenga los datos y gréaficos de cada uno de ellos.

A continuacién se describe la macro:
v" Hoja de presentacién: En esta hoja se pueden ver los indicadores y permite
ir directamente al calculo del indicador o a su hoja de vida.

Ny Tmya § M tes 1ot ’, % 3 S— > - f ,. )‘, “

'] LA | = > & EEarw g W amvn

INDICADORES LOGISTICOS

NIVEL S IO O SERP A0
ARALTITUL O6) PWINTANID

GAITOS OC TRAMSORTE

v Indicador de nivel de cumplimiento de despacho: Primero se muestra la hoja

de vida del indicador que contiene toda la informacién necesaria del mismo.

A gy o bot h. .
) MNES A BRasEe . d-amua

ALC]

INDICADORES LOGISTICOS

NIVEL DE CUMPLIMENTD DEL DESPADHD

-
5
~a

F N
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En la hoja de calculo del indicador, se encuentra la tabla para ingresar y
registrar los datos de los despachos. El nimero total de despachos se
obtiene de la base de datos de Access y el jefe de bodega solo tiene que
registrarlos en esta tabla. Luego, se muestra una tabla resumen de todos
los dias del mes y una tabla resumen de todos los meses. Finalmente, se

muestran las graficas del indicador por dia y por mes para su respectivo

control.
)ng Wo-» = FOTTOREY OF QUM LTTTICE MOS © Witions® Erat -
‘} vece | W B e Mo BA e Am fogiesan LI
Lo TR St ey 3 T X s
TN el RS ] s e M = 3 G E) iy B
Py (WSS SRR Jhomow e WS N T, Tts 050w e | S0 o
E T L . » ERILIE . - | Pibee L Veas o
s S ivpwemeremnpos sl e s ol
';'._—'TD 3 L3 “ - i : . . - I I - B i , L1 u . . . i

T VR € S o,
IR LA A YO VD

iI'n-n:luu:-n::-unu IEHVWAEIIENZT R TTenern
le

v" Indicador exactitud del inventario:A continuaciéon se muestra la hoja de vida
del indicador.

Mo e PEONACORY T AT LOOEN S 074 | Mo ot
|
QJ G et e e e e S
A e YLl s [re— - 5 3 3y vooed
- i : < LR Sa= R T
Yy A S A ERERER Hoee e W Amwa 00 b s b ey b ity T
— b —— — o — ——
J— - »
| » ] 2 . . ' N
'
'
.
. ATOA
: INDICADORES LOGISTIC:
i EXACTITUD DEL INVERTARIO
u
1"
" __comucTmmisnc =
" Hamten anc sttt bl mowtav
Evahanr al resef e cobarencia arve o aeaes famy
" oo ¥ st v s
1r e
A0S vuf s e A o e
Vitwnsn as « Firwn - a4 e
" T T Tt e refereniar ereerermeee
" Uritac 2o red2n Porrarse
Fuarts de bricomacion Seateres SO0 v Iny du Bocege
Peredicided Vernuve
Lrabus ;e (I

Coasiiiolass TE LT L T—

JREExEREN

t o e— e .- soseesage . Sl R—— -—---—m__m
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En la hoja de datos del indicador, se registran los inventarios del sistema y
los del conteo fisico. La hoja muestra los datos histéricos de los ultimos

meses asi como la grafica correspondiente para su respectivo analisis y

control.

@ﬂ" oy d PNCAOORES BE ETNON LOTETES 618 - Wl Bazat =y
‘_-.u].- b capages  Fewsds  Dun B se Repeness oo

1 : L b -31“..‘"‘) ke tete Mt = ﬂ ‘ w 3' ? :..1\; y a
ey u‘ .’|=-|[&-‘.1 EERRER e |§.‘,.‘u¢a. Frmaty nn—-han-- ity S vy prive 3:_. Sanwy

bmper Pamr s serwes 3 e v ..u . (=te Masre

s o A w0

e e N e e e e e e e e e e e '_l'___'ﬂ_"%

B

-
-
.
.
4

g T et | [

Indicador gastos de transporte: A continuacion se muestra la hoja de vida
de este indicador.

@“0 L] SO0 1 IR | (O b €04 M == o]
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En la hoja de datos de este indicador, se registran los diferentes costos de
transporte del mes y el total de despachos se ingresan de acuerdo a la base
de datos de la planilla de despachos diarios. Se muestra una tabla de los
gastos de todos los meses, junto con la grafica que muestra los gastos por
despacho de cada mes.
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Anexo 44. Despachos totales del 5al 10 de marzo de 2012.

DESPACHOS DAARKYS DI LA SHAANA DH_ 5 Al 10 DE MARFO

Fedha Remnision Direccion Produdin
mar-i5 35650 BUENOS AIRES |COM,HP,MESA, CAMA, UPS
mar-i5 374D LA GLORIA IUEGO,BMC-2DGGN
mar-05 92861 NORTE lcecn-226

mar-i5 13914 |ODLORADOS WE29(7MDP

mar-05 13918 GRON WWI-75155

mar-i5 2635 GRON WF-T7010,KIT

mar-05 25180 ZAPAMANGA |COMP,EPSON,UPS
mar-05 13917 |CARACOL WF-T7010,KIT

mar-i5 92855 AORDA WEB-29X5DP

mar-05 25178 FAVUIS [MTC-8D6,DVDG97
mar-i5 92862 ANILLO XWIAL WF-T1502

mar-05 3739 MEDEQUESTA [Lca-2s53

mar-i5 3732 MEDECQUESTA |core

mar-i5 13920 GAITAN WF-T7012,KIT

mar-05 13902 SAN FRANCISOD ARZ3S

mar-i5 2636 GARCIA ROVIRA  [COMPU,

mar-05 7394 SANTANDER [MAQUI,MOTOR, MUERLE
mar-05 3735 GRATDOT WF-T7012

mar-i5 2690 12 DE OCTUBRE [Hyabzas

mar-05 2639 RICAUTE IAVIS00

mar-i5 7904 ZAPAMANGA [MAOUILMOTOR, MUER E
mar-05 35651 COMUNEROS |camA, NOCHERO, IUEGO COMEDOR
mar05 923853 MUTIS lcoc-2nmx

mar-05 433 Cabecera IHV2S00

mar-06 13923 san francisco |man-

mar-06 %92 malan wiXca

mar-06 7912 |amendros [ccraan

mar-06 3727 bucaramanga [kdiz2blz2tee327

mar-06 7913 |emedy T

mar-06 7914 manuela |rrn|:!t||T|lr

mar-D6 3741 piedensta |comg portatil

mar-iG Fach i} I a-IaF

mar-D6 13919 AL VARES [MAOU, FLET MOTO MUEBLE
mar-06 7915 GRON lcen-z3s

mar-D6 13925 GRON IA V2500

mar-06 7917 BAVARIA WF-T7012,KIT

mar-D6 3745 CALDAS PENTIUN, MORAL
mar-D6 7916 CRISTAL [LaD-4osAMmsUN

mar-D6 92871 CAMPA HERMOSO [MAD-346

mar-D6 7918 NORTE WF-T7010,KIT

mar-06 92874  |COMUNEROS WF-T7010,KIT

mar-08 92338 colorados AR-235

mear-08 92863 CHIMITA [Da-o70
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mar-08 92886 LEBRUA WFT1012,KIT
mar-08 25184 |GRON |COMP,CAMA, AUDI,HP,UPS, MESA
mar-08 25183 GRON A KASD

mear-08 25187  [LACUMBRE WFT1011

mar-08 13934  |mICAUTE |DELUNE

mar-08 13933 MAL PASO IAVIS00

mar-08 13932 |JOSE |DELLE

mar-08 13935 JUAN 23 Luma 2135
mear-08 2695 CAMPOHERSOA WF-7012

mar-08 13937 AORDA jLwT-6s07

mar-08 35657 |OUMBRE AREEZO

mar-08 7923 CUMBRE lcenzes GusEO
mar-08 13931 CUMBRE WIT1012

mar-08 922 ROCIO |com,ups

mar-08 13030 MERCED SILLAS ,MESAS
mear-08 92390 MEZWULI WD-5550

mar-09 7926 ESPERANZA [mcT-306

mar-09 2694 colarados jun-19d400ke]
mar-09 25189 villas san wh-79 as-vhl gas
mar-09 13941 <an mertin file.maquinga, motar, muehle
mar-09 o ¥ 1] colorados w7012 kit
mar-09 2696 iron [rt-3,wi-t1012
mar-09 92894  |universidad |ccc- 20

mar-09 25188 albania In-40d503

mar-9 132938 diviso wh-29 ,a5-v

mar-09 7929 ALARCON [comMOs,0R 1,40, 2 A MOHADAS 221 K310
mar-9 35681  |QUINTAES [rt-z,

mar-09 3930 TOLEDO TX-1,

mar-09 35658 CALASAN [LWT-6506

mar-09 3751 MUTIS WFT1012

mar-09 25190 PEDROGOGA WB-19XF

mar-09 7928 CUMBRE |cCe26agea
mar09 75192 |OUMBRE [MBS82
mar-09 35659 SANTANA AS -420

mar-i9 92389 VILA LUZ WTW-5100

mar-09 7927 BELENCITO AR-257,AR-V GAB,
mar-09 13939 BUCARICA AS 420

mar-10 25193 PAM PLO [LCA-253,1 NBDS G3F
mar-10 35660 GRON WB-295Dp

mar-10 13949 GRON AST

mar-10 493 SAMANES [MB 582

mar-10 13952 LOS HEROES 3013

mar-10 35664 |BUCARICA WB-295DP

mar-10 14083 COMUNEROS lcon-ns

mar-10 93075 LOS PINOS FTEWI1S09

mar-10 93072 SAN ALONSD SERIETX-3

mar-10 35726 MIRAFLORES A2PTI50, Wr-T1402
mar-10 35728 ALBANIA A2PT250

mar-10 35727 |MORRORICO __in-37D40,DP522
mar-10 2742 GRON “lwe-18v2

mar-10 14091 NORTE lccn-470

mar-10 35724 NORTE WF-T 7010, KIT
mar-10 3040 GRON N340, AR-257




Anexo 45. Inventario marzo del 2012.

DESCRIPCION REFERENCIA SISTEMA MARCA
ACCESORIO (MARCO) MWTR-MKT30C 1 ELECTROLUX
ACCESORIO CAMARA MPK-THE 1 SONY
AIRE ACONDICIONADO A-122CB 1
AIRE ACONDICIONADO AS12USBAXAP 1 SAMSUNG
AIRE ACONDICIONADO W-121CA 20 L.G.
AIRE ACONDICIONADO S ASO9RSBAXAP 3 SAMSUNG
AIRE ACONDICIONADO SAMSUNG ASV18PSBAXAP 2 SAMSUNG
AIRE ART COOL 14K BTU C-142CR 1 L.G.
AIRE G.E. VENTANA 12.000BTU AWD-12AS0O 1 GENERAL
AIRE L.G. DE PARED EXTERIOR SW342CP 1 L.G.
AIRE L.G. INVERTER SINGLE VAO093CL 1 L.G.
AIRE L.G. TIPO TECHO TV-C602LLAD 1 L.G.
AIRE MINI SPLIT G-091CB 5 L.G.
AIRE MINI SPLIT LS-C362MN/M363 1 L.G.
AIRE MINI SPLIT S-362CP 1 L.G.
AIRE MINI SPLIT (3 CAJAS) CU-PCOGKV 2 PANASONIC
AIRE MINI SPLIT 18K S-182CG/LS-C182AAL 1 L.G.
AIRE MINI SPLIT ART COOL 12KBT LS-C122PBL1 1 L.G.L
AIRE SHIMASU 12.000 BTU AC12B21V 1 SHIMASU
AIRE SINGLE SPLIT WALL G-122C 1 L.G

W242CM/LWC-

AIRE TIPO VENT 24KBTU CR 243NSABO 8 L.G.
AIRE TIPO VENTANA 18 CR W182CM/LWC-183MGM 1 L.G.
AIRE TIPO VENTANA 5KBTU W-051CA 2 L.G
AIRE WINDOWS 8K MICOM WO081CM 30 L.G.
ALMOHADAS ALMOHADAS 197 SPRING S.A
ASPIRADORA DE POLVO W7P13ABAWW 8 WHIRLPOOL
ASPIRADORA DE POLVO WHIRLPOOL | W7P14ABAWW 1 WHIRLPOOL
ASPIRADORA HID A-13 1 ELECTROLUX
ASPIRADORA L.G. V-CA241HT V-CA241HT 1 L.G.
ASPIRADORA PROF GT-3000PRO 1 ELECTROLUX
AUDIFONO GENIUS HS-02B AUDIFONO GENIUS HS-0 1 GENIUS
AUDIFONOS MDR-110LP 3 SONY
AUDIFONOS SONY MDR-370LP 2 SONY
AUDIFONOS SONY MDR-NC500D MDR-NC500D 3 SONY
BATIDORA OSTER 2532 17 OSTER
BATIDORA OSTER 2610-013 5 OSTER
BATIDORA STAND HAND MIXER 002610-013-000 10 OSTER
BD PLAYER L.G. BD-550 13 L.G.
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BOTELLERO INDUFRIAL BGL-1000 1 INDUFRIAL
BOTELLERO INDUFRIAL BGL-750 1 INDUFRIAL
BOTELLERO INDUFRIAL INPVE-39 2 INDUFRIAL
CAFETERA OSTER TF4 26 | OSTER
CALENTADOR 13LTS (SMART) 624-1 1 SUDELEC
CALENTADOR HACEB CPG-5.5 GN DISPL BL 5 HACEB
CAMARA DIGITAL VIDEO SC-D366/XA0 1 SAMSUNG
CAMARA SONY DCR-HC54 1 SONY
CAMARA SONY DSC-HX1 1 SONY
CAMARA SONY DSC-T2 1 SONY
CAMARA W310 DSC-W310/SC E33 1 SONY
CAMINADOR ELECTRICO TECNO T700 | CAMINADOR ELECTRICO 8 LUMA
CAMPANA 60/13CM H/A SEMICURVA | 4200 2 CHALLENGER
CAMPANA EXTRAC. HORIZ 60CM 4860.72 1 CHALLENGER
CAMPANA EXTRACTORA ABBA CRE 600 1 ABBA
CAMPANA EXTRACTORA ABBA CRX-600 3 ABBA
CAMPANA EXTRACTORA ABBA CRX-760 2 ABBA
CAMPANA G.E. 60CMS CEG-6009AI0 3 G.E.
CAMPANA PROFILE 90CM CEG-9009AI0 4 G.E.
CAMPANAS 4700.73 2 CHALLENGER
CAR AUDIO LAC-M5500 3 L.G.
CAR AUDIO LAC-M5600 3 L.G.
CAR AUDIO SPEAKER LAS-6931 14 |LG.
CARA AUDIO SONY CDX-GT490US/Q13 3 SONY
CENTRO DE COMPUTO
CENTRO DE COMPUTO LUMA LU 19  |LUMA
CENTRO DE COMPUTO
CENTRO DE COMPUTO VIDRIO LUMA | VI 21 |LUMA
CLOTHES WASHER PULSATOR AUT WF-T7008TP 14 |LG.
COCINA 30CM/A.1./PESC/E.. 3011.73 2 CHALLENGER
COCINA 4 P GASE.I. 6470.73 2 CHALLENGER
COCINA 5 PTOS GAS/E.!. 6950.73 1 CHALLENGER
COCINA A GAS 4 PTOS E.I. 6640.73 3 CHALLENGER
COCINA A GAS 4P/ E.. 6440.73 1 CHALLENGER
COCINA A GAS 4PTOS /EI/CURVO 6760.20 5 CHALLENGER
COCINA A GAS E.I. 4 PTOS 60.497.301 2 CHALLENGER
COCINA GAS 4P/ E.l. 6741.20 3 CHALLENGER
COCINA GRIS/ | 60CMS 4 GAS EE 6840 4 CHALLENGER
COCINA GRIS/I 70CMS 5 GAS EE 6850 5 CHALLENGER
COCINETA EM-1 EM-1 1 HACEB
COMBO CHALLENGER MS-3200 CB 3 CHALLENGER
COMBO DVD-VHS DC-596 3 L.G.
COMBO PELICULA (2) PS3 PELICULA 4 SONY
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COMPAC DISK CD-3035 1 CHALLENGER
COMPUTADOR PORTATIL SONY VPCEA-30EL/WIMX2 3 SONY
CONGELADOR HORIZONTALPTADEA |CIC-18 1 INDUCOL
CONGELADOR INDUFRIAL ICH-11 2 INDUFRIAL
CONGELADOR INDUFRIAL ICH-22 2 INDUFRIAL
CONGELADOR INDUFRIAL ICHV-5 2 INDUFRIAL
CONGELADOR INDUFRIAL ICHVC-11 1 INDUFRIAL
CONGELADOR INDUFRIAL ICHVI-7.5 1 INDUFRIAL
CONGELADOR INDUFRIAL ICVS-15 1 INDUFRIAL
CONGELADOR INDUFRIAL ISD-268 1 INDUFRIAL
CONGELADOR VERTICAL INDUCOL CIC-V16H 1 INDUCOL
CONSTELACION SATIN 1.40 CONSTELACION 1.40 1 SUENO STAR
CONTROL PARAPDP TV L.G. AN-MR200 1 L.G. ELECT
CUBIERTA 60CM EN ACERO 4349.73 1 CHALLENGER
CUBIERTA CEN INOX CH40AX.A328 1 CENTRALES
CUBIERTA CG-2111 INOX CG-2111 INOX 1 HACEB
CUBIERTA DE 4 PTOS DE EMPOTRAR CG 4PL 2 ABBA
CUBIERTA EM MABE 60CM G/NAT IN | CMG6054SA-0CON 1 MABE
CUBIERTA INOX GN MF CG-60 INOX 1 HACEB
CUBIERTA MABE 60 CM G/NAT CMG6044EM-0CON 1 MABE
DISPENSADOR ABBA DA-060 1 ABBA
DISPENSADOR DE AGUA (NEVERA) DA-070 3 ABBA

DVD CHALLENGER DVD-8811 1 CHALLENGER
DVD CHALLENGER GK-3206 12 CHALLENGER
DVD DAEWOO DWD-630 2 DAEWOO
DVD HYUNDAI 5.1 HEPI-1283 4 HYUNDAI
DVD L.G. DP522 50 L.G.

DVD OPEN DA-K5101G 2 OPEN

DVD P1 DISCO DV-497 1 L.G.

DVD PLAYER DV-287K/174 1 L.G.

DVD PLAYER DV246/130/9411 1 L.G.

DVD PLAYER DVD-7811N 1 L.G.

DVD PLAYER DVD-P181 1 SAMSUNG
DVD PLAYER DVD-P260K 1 SAMSUNG
DVD PLAYER DW-7522NM 1 L.G

DVD PLAYER LH-T6540A 2 L.G.

DVD RECEIVER LH-D6240A 2 L.G.

DVD RECEIVER L.G. LH-W5100A 1 L.G

DVD RECORDER DR-4912M 1 L.G.

DVD SAMSUNG DVD-P270 3 SAMSUNG
DVD SAMSUNG DVD-P380 1 SAMSUNG
DVD SHARP DV-SL90OVM 1 SHARP

DVD SONY DVP-NS57P 2 SONY
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DVD SONY DVP-SR200P 2 SONY

DVD-P 1DISC DV552 1 L.G. ELECT
DVD-P 1DISC L.G. DV697H 6 L.G.

DVD-P L.G. DP527 50 L.G.

EQUIPO CHALLENGER DS-600/3203 2 CHALLENGER
EQUIPO CHALLENGER MS-10000CD 1 CHALLENGER
EQUIPO CHALLENGER MS-3600CD 1 CHALLENGER
EQUIPO CHALLENGER MS-3800CD 1 CHALLENGER
EQUIPO CHALLENGER MS-4500CD 1 CHALLENGER
EQUIPO CHALLENGER MS-4800CD 11 CHALLENGER
EQUIPO CHALLENGER MS-9300CD 1 CHALLENGER
EQUIPO CHALLENGER MS-9800CD 12 CHALLENGER
EQUIPO CHALLENGER PLAT/NEGRO DS-1200/9703/00 2 CHALLENGER
EQUIPO DE SONIDO MHC-RG270 1 SONY
EQUIPO DE SONIDO MS-4703 2 CHALLENGER
EQUIPO DE SONIDO MS-9200 2 CHALLENGER
EQUIPO DE SONIDO SC-AK250/240 4 PANASONIC
EQUIPO DE SONIDO SC-AK350/340 1 PANASONIC
EQUIPO DE SONIDO SC-VK750GCPS 1 PANASONIC
EQUIPO DE SONIDO L.G. MINI CD MCT-705 1 L.G.

EQUIPO DE SONIDO SONY WHG-SLK2| 1 SONY
EQUIPO L.G 1500WTS FFH-576/577 1 L.G

EQUIPO L.G. FFH-8970/1030 1 L.G.

EQUIPO L.G. FFH-986/886 3 L.G

EQUIPO L.G. RCT-606/MCD-606 15 L.G.

EQUIPO MINI CD L.G. MCV-1306 5 L.G.

EQUIPO MINI SONY MHC-EX9 USB MHC-EX9 1 L.G.

EQUIPO SONIDO MS-4600CD 8 CHALLENGER
EQUIPO SONY HCD-GTR77 1 SONY
EQUIPO SONY HCR-GTR8/X E2 1 SONY
EQUIPO SONY MHC-EC55 2 SONY
EQUIPO SONY MHC-EC77 1 SONY
EQUIPO SONY MHC-RG490S 1 SONY
EQUIPO SONY STR-K5000SW 1 SONY
ESTUCHE SONY LCS-BBD/SC 1 SONY
ESTUCHE SONY LCS-BBE/BC 5 SONY
ESTUFA 24" WHIRLPOOL WEG-60NG 4 WHIRLPOOL
ESTUFA 24" WHIRLPOOL WEG-60TN 2 WHIRLPOOL
ESTUFA A GAS 4 PTOS AB 201-6 1 ABBA
ESTUFA A GAS 4 PTOS AB-201-5 3 ABBA
ESTUFA ABBA AB 101-6 1 ABBA
ESTUFA ABBA AB-100-1 6 INDUSEL
ESTUFA ABBA AB-201-6 PL 10 ABBA
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ESTUFA ABBA AG-202-4 1 ABBA
ESTUFA ABBA APTO HORNO AB-101-5 8 ABBA
ESTUFA ABBA AZUL AB-201-6AZUL 2 ABBA
ESTUFA AREZZO V GAS GRIS GRAT AREZZO-V 7 HACEB
ESTUFA AVANZADA 20 SILVER WGR-2003VTSN 1 WHIRLPOOL
ESTUFA CENTRALES CCC-20ALXN-2 3 CENTRALES
ESTUFA CENTRALES CCC-20ELX 2 CENTRALES
ESTUFA CENTRALES CCC-20GTLXN 14 CENTRALES
ESTUFA CENTRALES CCC-24KGXN-1 1 CENTRALES
ESTUFA CENTRALES CCC20GTGXN CCC-20GTGXN 3 CENTRALES
ESTUFA CHALLENGER 5448.73 2 CHALLENGER
ESTUFA CHALLENGER 6034.73 3 CHALLENGER
ESTUFA HACEB AR-T GAB GAS AR-T GAB 4 HACEB
ESTUFA HACEB AS-V 50 GAS GRT G AS-V 50 GAS GRT GN | 1 HACEB
ESTUFA HACEB GAS PROPANO AR-V GAB GAS GP PL 1 HACEB S.A.
ESTUFA ICASA EMPOTRAR GEE-580 1 ICASA
ESTUFA MABE 20" EE EMC-20DLX 1 MABE
ESTUFA MABE 24" INOX SERIE TX-3 1 MABE
ESTUFA MABE 24" INOX SERIE TX-4 2 MABE
ESTUFA MABE 24" LUJO INOX TX5-0CON 1 MABE
ESTUFA MABE 24"INOX G.NAT SERIE-TX2CNO 1 MABE
ESTUFA MABE EMC-20GGNX-0 EMC-20GGXN-0 1 MABE
ESTUFA MABE GRILLE TX1G-OCON 2 MABE
ESTUFA MABE SERIE TX100 SERIE TX100 2 MABE
ESTUFA WHIRLPOOL WEG-24TI/MIN 13 WHIRPOOL
ESTUFA WHIRLPOOL WEG-32TI/MIN 2 WHIRLPOOL
ESTUFA WHIRLPOOL 24 BASICA NEG WEG-24TNG 1 WHIRLPOOL
EXPRIMIDOR OSTER 3186-00 16 OSTER
EXTRACTOR 3167-012 1 OSTER

FLAT ANALOG TV AK 21FJ4RB-LD 1 L.G

FUENTE AGUA GRIFO 10 GALONES F10GAl 1 INDUCOL
GAFAS PARAPDP TV L.G. AG-F215 21 L.G. ELECT
GRABADORA SONY Z5-RS09CP 3 SONY

HIFI MICRO LX-M140A 1 L.G.

HOME TEATHER DVD PLAYER NE-8421N 2 L.G

HOME THEATER LH-T252SC 1 L.G.

HONRO ABBA HGE-20 1 ABBA
HORNO 0.7 PIES ACERO MS-0746T 15 L.G.

HORNO DAEWOO KOR-630A 3 DAEWOO
HORNO DORADOR /INOX 2560.73 1 CHALLENGER
HORNO DORADOR /NEG 2560.38 1 CHALLENGER
HORNO ELECT MULTIFUNICON 76CM | 9760.73 1 CHALLENGER
HORNO EMPOTRAR 24" INOX HCC24SXX 1 CENTRALES
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HORNO EMPOTRAR CENTRALES HCC-24BNN 1 CENTRALES
HORNO GAS GRATINADO INOX AS-60 GRT 1 HACEB
HORNO GN 60CM VIDRIO 2545.38 1 CHALLENGER
HORNO HACEB HG-60 1 HACEB
HORNO MICROONDAS HM-7011 1 CHALLENGER
HORNO MICROONDAS NN-S335WFRPH 5 PANASONIC
HORNO MICROONDAS WM-1107D 7 WHIRLPOOL
HORNO MICROONDAS DAEWOO KOR-867 1 DAEWOO
HORNO MICROONDAS DUAL MD-0942GT 1 L.G.

HORNO MICROONDAS INDURAMA MWI-28CR2 9 INDURAMA
HORNO MICROONDAS L.G. MS-1147X 8 L.G.

HORNO MIXTO 110V HGM-6010AI10 1 G.E.

HORNO NEGRO AS-60 1 HACEB
HORNO SAMSUNG 0.7 PIES AMW-784W 1 SAMSUMG
HORNO SOLO (C/TOP) MS-0748G 53 L.G.

HORNO TOSTADOR INOX HT-2000 3 CHALLENGER
HORNO TOSTADOR OSTER TSSTTVVGO1-000 9 OSTER
HORNO WHIRLPOOL WM-1111D 1 WHIRLPOOL
HTS (DVD) HT-P29T/XAH 2 SAMSUNG
IMPRESORA EPSON LX-300+ 1 EPSON
IMPRESORA MULTIFUNCIONAL HP HP-F4480 1 HP
IVISION-19R IVISION-19R 4 INDUFRIAL
KIT FORRRO-CHUPA KIT LAVADO 455

LAV MABE 33LB PERILLAS LMA-15932PB 11 MABE

LAV. MABE 18LB DIGITAL LMA-250DBAS 2 MABE
LAVADORA 17LBS L.G. WEF-T7010TP 19 L.G.
LAVADORA 25 LIBRAS SILVER WIW250SYS 10 WHIRLPOOL
LAVADORA CARGA FRONTAL DUET WFW-9550WR 2 WHIRLPOOL
LAVADORA CARGA FRONTAL DUET SP | WFW-9150WW 3 WHIRPOOL
LAVADORA CARGA FRONTAL DUET SP | WFW-9250WL 9 WHIRLPOOL
LAVADORA CENTRALES DCA-294PLEO 9 CENTRALES
LAVADORA CENTRALES 12 LBS LCD-631B 24 CENTRALES
LAVADORA HACEB AS 420 PL 1 HACEB
LAVADORA HACEB TWIN-12 1 HACEB
LAVADORA HACEB AR 240BL AR 240 BL 17 HACEB
LAVADORA IMPELLER 6.5 WWI651SS 10 WHIRLPOOL
LAVADORA IMPELLER 8.5 KG BLANC WWI851SW 27 WHIRLPOOL
LAVADORA L.G. WEF-T1303TP 3 L.G.
LAVADORA L.G. WEF-T1503TP 4 L.G.
LAVADORA L.G. WEF-T7011TP 15 L.G.
LAVADORA L.G. 30LB WF-T1402TP 98 L.G.
LAVADORA L.G. SILVER WF-T1012TP 1 L.G.
LAVADORA MABE LMA-11832PBAS 26 MABE
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LAVADORA MABE LMA-15932PGASO 5 MABE
LAVADORA MABE LMH-19589Z2GGO 1 MABE
LAVADORA MABE GRIS LMA-235GAS MABE
LAVADORA PULSATOR WF-T1011TP 35 L.G.
LAVADORA PULSATOR (AUTO) WEF-T7012TP 14 L.G.
LAVADORA SAMSUNG WB-18V3XDQ/YE 33 SAMSUNG
LAVADORA SAMSUNG WB-26M7MDP 2 SAMSUNG
LAVADORA SAMSUNG WB-29X7MDP 46 SAMSUNG
LAVADORA SAMSUNG 33 LIBRAS WB-33X7MDP/YE 78 SAMSUNG
LAVADORA SAMSUNG BLANCA WA12NOMDP/YE 9 SAMSUNG
LAVADORA SAMSUNG GRIS WA12NOSDP/YE 19 SAMSUNG
LAVADORA SAMSUNG GRIS WB-29X7SDP/YE 3 SAMSUNG
LAVADORA TURBO DRUM WEF-T1107TP 2 L.G.
LAVADORA WHIRLPOOL WTW-6200SW 1 WHIRPOOL
LAVADORA WHIRLPOOL CLASICA 7EWTW1300YM 8 WHIRLPOOL
LAVADORA WHIRLPOOL CLASICA 7EWTW1409YM 31 WHIRLPOOL
LAVADORA WHIRLPOOL CLASICA 7EWTW1509YM 21 WHIRLPOOL
LAVADORA WHIRLPOOL CLASICA 7EWTW1711TM 23 WHIRLPOOL
LAVADORA WHIRLPOOL IMPELLE WWI1751SS 3 WHIRLPOOL
LAVADORA WHIRLPOOL IMPELLER WIW-250SYQ 14 WHIRLPOOL
LAVADORA WHIRLPOOL IMPELLER WWI651SW 5 WHIRLPOOL
LAVADORA WHIRLPOOL IMPELLER WWI851SS 24 WHIRLPOOL
LAVADORA WHIRLPOOL TOP LOAD HE | 7MWTW5700YW 9 WHIRLPOOL
LAVADORA WUIRLPOOL 7EWTEW1715YW 9 WHIRLPOOL
LAVADORTA WUHIRLPOOL CLASICA 7EWTW1515YW 12 WHIRLPOOL
LAVAPLATOS BUILT IN DU1015XTXB 1 WHIRLPOOL
LAVAPLATOS BUILT IN DU1015XTXS 3 WHIRLPOOL
LCD 40" SERIE 5 LN-40B530 1 SAMSUNG
LCD MONITOR 19" M1994A 1 L.G.

LCD MONITOR 22 E2290V-SN 1 L.G.

LCD SAMSUNG 32" LN-32C350D1XZL 1 SAMSUNG
LCD TV 32" 32LH70YR 4 L.G.

LCD TV SAMSUNG 40 LN-40D503F7MXZL 63 SAMSUNG
LEDLCDTV 42 L.G. 42LW4500 4 L.G.
LICUADORA 4655 70 IMPORCOMSA
LICUADORA OSTER 006630-013-000 8 OSTER
LICUADROA 6640 2 IMPORCOMSA
MAQUINA COLLARIN SIRUBA COLLARIN 007 1 SINGER
MAQUINA JANOME 1008 1 NEW HOME
MEMORY STICK UB1HVMSO1P 1 L.G.

MESA CARIBENA INDUCOL MESA PLASTICA CARIBE 3 INDUCOL
MESA RIMAX CARIBE 5 RIMAX
MICRO AMPLIFICADOR LX-W250/240 1 L.G.
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MICRO FFH-S198A FFH-S198A 2
MICROCOMPONENTE XLMP60 1 SHARP
MICROONDAS 0.7 PC WM1107Q 4 WHIRLPOOL
MICROONDAS 1,4 PC CON GRILL WM2014S 8 WHIRLPOOL
MICROONDAS DE 0.9 P/CUBICOS KOR-860A 1 DAEWOO
MICROONDAS WHIRLPOOL 1.1 BLACK | WMCSG111XD 2 WHIRLPOOL
MINI CD L.G. MCT-806 1 L.G.

MINI CD L.G. MCV905 MCV905DCOLLLK 1 L.G. ELECT
MINI COMPONENTE MAX-G85T 1 SAMSUNG
MINI COMPONENTE MC-D112/U560/550 1 L.G.

MINI COMPONENTE L.G. LM-U1060/1050 1 L.G.

MINI SPLIT 12K, GOLFI-PLASMA S-122CG/LS-C122RMAO 1 L.G.

MINI SPLIT 18000 JET COOL SJ-182CD 1 L.G.

MINI SPLIT 9000 BTU $J-092CD 16 L.G. ELECT
MINI SPLIT 9K BTU S092CG/LS-C092QMAO 1 L.G.
MINICOMPONENTE L.G. MC-D503/2350/40/502/ 1 L.G.
MONITOR FLATRON 17 HTM17FF 1 SIGMA
MOTOCICLETA SIGMA SG-150-7 1 SIGMA
MOTOCICLETAS LMX-110 LUMA LMX-110 MOTOCICLETA 2 LUMA
MOTOR MAQUINA MOTOR 1 GENERAL
MP3 MF-FE502N 1 L.G.

MP3 256M MF-FE462 1 L.G.

MP3 SONY NWZ-E464-PM 1 SONY

MP3 SONY NWZ-W252 2 SONY
MUEBLE SINGER 609R 3 SINGER
NEVERA 3 PIES ABBA RL-3 1 ABBA
NEVERA ABBA 10 PIES DUPLEX RS-10D 3 ABBA
NEVERA ABBA 9 DUPLEX RS-09D 1 ABBA
NEVERA ABBA RS-09 AZUL RS-09 AZUL 1 INDUSEL
NEVERA BOLIVAR 13 CU FT MB-482ULS-G 6 L.G.
NEVERA CENT 9SP GRAF CCN-252SWSEO 1 CENTRALES
NEVERA CENTRALES CCN-235SUASE1 1 CENTRALES
NEVERA CENTRALES CCN-295FYJS 6 MABE
NEVERA CENTRALES CCN-304FYJSEO 11 CENTRALES
NEVERA CENTRALES CCN-341 ALMENDRA 7 CENTRALES
NEVERA CENTRALES 10 DUPLEX CC-303/295/340 7 CENTRALES
NEVERA CENTRALES 18 NOFROST CCN-369FYJS 5 CENTRALES
NEVERA CENTRALES 18GEM GRIS CCN-420GWSEO 1 CENTRALES
NEVERA CENTRALES CCN287SUSEO CCN-287SUSEO 1 CENTRALES
NEVERA CENTRALES GRIS CCN-341GWASEO 25 CENTRALES
NEVERA CHALLENGER 17 PIES CR-480 INOX 1 CHALLENGER
NEVERA COL 18 GEM 420L CCN-420GWLEO 3 CENTRALES
NEVERA CONV 304L PLATINO ATE-304/N-304PL NEGR 5 HACEB
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NEVERA DOOR PLATINO SILVER GM-T401QC 1 L.G
NEVERA GENERAL TA-04YO7EXBO 1 GENERAL EL
NEVERA HACEB AP 417L SE 2PP VI NE 2 HACEB
NEVERA HACEB AS 250L SE 2P DATI 3 HACEB
NEVERA HACEB AS 265L SE 2P 5 HACEB
NEVERA HACEB AS 370L SE 2P DATI 2 HACEB
NEVERA HACEB AS 388L SE 2P BL 13 HACEB
NEVERA HACEB 235L AR-235L SE 2P DATI 1 HACEB
NEVERA HACEB 257L CE 1PC AR 257L CE 1PC 10 HACEB
NEVERA HACEB 2P NEGRO AS 4171 6 HACEB
NEVERA HACEB 320 LTRS SE ESS-320 1 HACEB
NEVERA HACEB 446L SE AS-446L SE 3 HACEB
NEVERA HACEB AR 209L AR 209L CE 1PC 16 HACEB
NEVERA HACEB ATE CONV 1PTA AR-209L CE 1P DA PL/ 14 HACEB
NEVERA HACEB GRIS AR-322L CE 2P PL 9 HACEB
NEVERA HACEB GRIS AS 305L SE 2P DATI 1 HACEB
NEVERA HACEB NEGRO AS 417L NEGRO 1 HACEB
NEVERA ICASA ATE-264L SE 2P DA PL 2 ICASA
NEVERA ICASA ATE 257L ATE CONV 257L 1P 7 HACEB
NEVERA L.G. MB-482ULH-G 3 L..G.
NEVERA L.G. MEDIUM GM-C322QC 5 L.G.
NEVERA L.G. MEDIUM GM-C324QC 17 L.G.
NEVERA MABE MAO-21YICES1 11 MABE
NEVERA MABE RML-267YJCE 5 MABE
NEVERA MABE RML-306YJCESO 1 MABE
NEVERA MABE 267L RML-267JYCEBO MABE
NEVERA MABE 390 LT RMV-51YIMVRO MABE
NEVERA MABE PREMIUM 371L MAO-41XMCESO 12 MABE
NEVERA PANORAMICA INF-15 1 INDUFRIAL
NEVERA REFBOLIVAR 15 CU FT MB-582ULVG 6 L.G.
NEVERA SAMSUNG RT-3CANPNS5/SCL 48 SAMSUNG
NEVERA SAMSUNG RT6CWLSS1/SCL RL-62WCSH1/SCL 1 SAMSUNG
NEVERA TIPO EJECUTIVO RL-3 PLAT 1 ABBA
OLLA ARROCERA 4731 4 OSTER
OLLA ARROCERA 6029-013 10 IMPORCOMSA
OLLA RIVAL RICE COOKER RC-61 54 OSTER
PARLANTES L-S11 5 LOGITECH
PDP TV 50 XGA L.G. 50PT250R 5 L.G.
PLANCA ROJA GCSTBS5807-013 23 OSTER
PLANCHA 5002 3 OSTER
PLANTILLA ELECTRICA WHIRLPOOL AKT-325IX 1 WHIRLPOOL
PORTATIL PENTIUM 24362 PORTATIL PENTI 1 COMPUMAX
PORTATIL SONY VGN-P610T 1 SONY
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PORTATIL SONY VPCCA17FL/B MX2 2 SONY
PORTATIL SONY VPCEA23EL 6 SONY
PORTATIL SONY VPCYB15AL 3 SONY
PORTATIL SONY VPCYB25AL/B 4 SONY
RADIO SONY SRF-584 1 SONY
REFRIGERADOR SJ43LA2S 1 SHARP
REFRIGERADOR WRP-05DXA 5 WHIRLPOOL
REFRIGERADOR 25" SATINA WD-5550L 1 WHIRLPOOL
REFRIGERADOR 8"GRIS PLATA NWS8950G 13 WHIRLPOOL
REFRIGERADOR L.G. GM-C4025C 18 L.G. ELECT
REFRIGERADOR MABE 346L MAO-346VIJCE 4 MABE
REFRIGERADOR RETRO ROJO WRA-08AVTWW 1 WHIRLPOOL
REFRIGERADOR SXS 22" SATINADO WD-2020L 2 WHIRLPOOL
REFRIGERADOR SXS WHIRLPOOL 7WSC19D2XL 1 WHIRLPOOL
REFRIGERADOR TOP MOUNT LWT6507A 8 WHIRLPOOL
REFRIGERADOR TOP MOUNT 12" CER | NWT2002D 8 WHIRLPOOL
REFRIGERADOR TOP MOUNT 13 WT-3501D 11 WHIRLPOOL
REFRIGERADOR TOP MOUNT 9PC NWT9501G 18 WHIRLPOOL
REFRIGERADOR TOP MOUNT SILVER LWT5506D 2 WHIRLPOOL
REFRIGERADOR WHIRLPOOL LWT6506A 3 WHIRLPOOL
REFRIGERADOR WHIRLPOOL LWT8907A 3 WHIRLPOOL
REFRIGERADOR WHIRLPOOL 10 SILV NWT-0002D 4 WHIRLPOOL
REFRIGERADOR WHIRPOOL 18" WRT-18YZNA 1 WHIRLPOOL
RMB COL PRISM 349L 14NF DIG MAO021ZLCES 2 MABE
SANDWCHERA SM150-MX 30 IMPORCOMSA
SANDWICHERA 3885 36

SECADORA CARGA FRONTAL DUET WGD-9550WR 1 WHIRLPOOL
SECADORA CARGA FRONTAL DUET BL | WGD-9150WW 2 WHIRLPOOL
SECADORA CLASICA WHIRLPOOLA G | 7EWGD1510YM 3 WHIRLPOOL
SINGLE SPLIT AC PLASMA LS-T182CAM 1 L.G.

SINGLE SPLIT WALL OUTDOOR SJ091CD 32 L.G. ELECT
SOBREMESA 2 PTOS SG-200-1 4 ABBA
SOBREMESA ABBA 4 ECONCOMICA SG-4PS 1 ABBA
SOBREMESA ABBA DE 3 PTOS SG-3PL 1 ABBA
SOBREMESA ABBA DE 4 PTOS SG-400-1 1 ABBA
SOPORTE PARAT.V. SOPORTE 87

SPLIT SIGMA SL12000M 1 SIGMA
SPLIT SIGMA SL24000M 1 SIGMA
SPLIT SIGMA SL9000OM 1 SIGMA
TEATRO EN CASA DAV-TZ210/CE32 1 SONY
TEATRO EN CASA DVD-P HTS L.G. HT-305SU 1 L.G.
TEATRO EN CASA L.G. HT-356SD 8 L.G.
TEATRO EN CASA L.G. LH-T6740A 1 L.G.
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TEATRO EN CASA SONY BDV-E280 1 SONY
TEATRO EN CASA SONY DAV-DZ340K 2 SONY
TECLADO NUMERICO NUMPAD 5 GENIUS
TELEFONO INALAMBRICO KX-TG2811LAB 6 PANASONIC
TELEFONO INALAMBRICO KX-TG2820LAB 4 PANASONIC
TELEFONO INALAMBRICO KX-TG2931LAB 6 PANASONIC
TELEVIOSR LUMA 2134 ULTRA SLIM LUMA 2134 ULTRA SLIM 52 LUMA
TELEVISOR "14" CHALLENGER CT-1423/CT-1421 1 CHALLENGER
TELEVISOR "20" CHALLENGER TC-1220SS 2 CHALLENGER
TELEVISOR "20" CHALLENGER TS-1220S 1 CHALLENGER
TELEVISOR 20" CHALLENGER TC-2023/CT-2021 1 CHALLENGER
TELEVISOR 21" PL STEREO TS-2131ST-NP 1 CHALLENGER
TELEVISOR 21" SUPER SLIM TA-FS2101 1 OPEN
TELEVISOR 29" CHALLENGER TS-2921 1 CHALLENGER
TELEVISOR CHALLENGER "29" FLAT TS-2931/2930 4 INELSO
TELEVISOR DE 14" TA-1401 5 OPEN
TELEVISOR DE 20 PULGADAS CT 2022 1 CHALLENGER
TELEVISOR L.G. 421K450 1 L.G.
TELEVISOR L.G. 42PT250 5 L.G.
TELEVISOR L.G. 42PQ10R 42PQI10R 1 L.G.
TELEVISOR L.G. FLATRON RP-21FC40G 1 L.G.
TELEVISOR LCD L.G. 32LK310 1 L.G. ELECT
TELEVISOR LED L.G. 421V3700 8 L.G.
TELEVISOR LED LCD TV 32 32LV2500 50 L.G.
TELEVISOR LED LUMA 2495 LED LUMA 2495 16 LUMA
TELEVISOR LED SAMSUNG UN-19D4003BXZL 1 SAMSUNG
TELEVISOR OPEN 21" TA-FS2102 2 OPEN
TELEVISOR PDP 42" PL-42A450 1 SAMSUNG
TELEVISOR SAMSUNG LN-32D403E2XZL 1 SAMSUNG
TELEVISOR SAMSUNG 21" CL-21M40MQGXXAO 1 SAMSUNG
TELEVISOR SLIM 14" 14FK3RB 1 L.G.
TELEVISOR SLIM 21" CL-21A551/50 1 SAMSUNG
TELEVISOR SONY KV-21FW150 1

TELEVISOR SONY 32 LCD KDL-32EX607 1 SONY
TELEVISOR SONY KDL-32BX327 KDL-32BX327 6 SONY
TELEVISOR SONY KDL-32BX427 KDL-32BX427 18 SONY
TELEVISOR SONY KDL-32CX527 KDL-32CX527 3 SONY
TELEVISOR SONY KDL-32EX427 KDL-32EX427 5 SONY
TELEVISOR SONY KDL-32EX527 KDL-32EX527 SONY
TELEVISOR SONY KDL-40BX427 KDL-40BX427 SONY
TELEVISOR ULTRA SLIM LUMA LUMA 2135 ULTRA SLIM 51 LUMA
TORNAMESA CHALLENGER TM-9600DP 1 CHALLENGER
TV CONVENCIONAL HIUNDAY HYPF21S5U 51 HIUNDAY
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TV HYUNDAI 26LCD HQL-260WR 1 HYUNDAI
TV L.G. PDP 42 XGA 42PB2RRH 1 L.G
TV LCD HIUNDAY HYCLD325 2 HIUNDAY
TV LED LCD 42 L.G. 42LW5700 1 L.G.
UNIDAD DE DVD GPOB LITE 1
V CLEANER V-C2940NDB 1 GOLD STAR
VD DV-3838 PLATA DV-3838 PLATA 2 CHALLENGER
VENTILADOR
VENTILADOR COLCHONES COLCHONES 1 VARIOS
VENTILADOR KALEY K-VP16 1 KALEY
VENTILADOR OSTER BMSF1622S-LA013 4 OSTER
VHS 4 CABEZAS L.G. LG-B249/EC49M 1 L.G.
VITRI HORIZ VIDRIO PLANO-CURV VICIC-3E 1 INDUCOL
VITRINA EXHIBIDORA VICIC-2 1 INDUCOL
VITRINA HORIZONTAL 14 PIES IS-750A 1 INDUFRIAL
VITRINA INDUCOL EIC-V70 2 INDUCOL
VITRINA INDUFRIAL INPV-46 1 INDUFRIAL
VITRINA INDUFRIAL INPVE-18 2 INDUFRIAL
VITRINA INDUFRIAL IVD-130 7 INDUFRIAL
VITRINA INDUFRIAL IVDC-23.4 1 INDUFRIAL
VITRINA INDUFRIAL IVISION-27R 1 INDUFRIAL
VITRINA VERTICAL CONSERVADORA EIC-V12 1 INDUCOL
VITRINA VERTICAL CONSERVADORA EICV-39 1 INDUCOL
VITRINA VIDRIO CURVO VICVC-8 1 INDUCOL
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Anexo 46. Gastos de transporte mes de marzo.

MES GASTO VALOR
Marzo Combustibles y lubricantes 1.863.841
Marzo Mantenimientos y repuestos 875.600
Marzo Salario personal 3.006.740
Marzo Depreciacién vehiculos 666.667

TOTAL 6.412.848
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Anexo 47. Material usado para la capacitacion de 5’s.

4. ESTANDARIZAR (SEINETSU)

ESTABLECER Y MANTENER UN ALTO
ESTANDAR DE ORDEN, LIMPIEZA E
HIGIENE EN EL LUGAR DE TRABAJO,

> Limpiar con una regularidad estableci-

da

»  Mantener todo en su sitio y en orden

Establecer planes para mantener ol

orden y la impweza

5. DISCIPLINA (SHITSUNXE)

CREAR EL AMBIENTE PROPICIO PARA
QUE LAS §'S SE CONVIERTAN EN UN
HABITO Y HAGAN PARTE DE LA CULTU-
RA ORGANIZACIONAL.

La gerencia debe dsedar y mantener los me-
canmmos adecuados de motivacion para el
personal. Los principales retos que debe asu-
mif gerencia son

> Lograr la participacion de todos los em-
pleados
Hacer que cada uno de elios entenda Ia
ostrategla

»  Desarrollar completamente |a estrategia
cinco eses y no quedarse a medio cami.
no
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ESTRATEGIA

5'S

Es una metodologia que tiene su
origen en Japon, la cual estd
orlentada a desarrollar lugares de
frabajo donde “se respire” la
calidad.

“Crear y mantener un ambiente de
trabajo ordenado, limpio, seguro y
agradable que facilite el trabajo
diario y nos ayude a brindar
productos y servicios de calidad”.




1. CLASIFICAR (SEIRY) 2. ORCANITAR (SEITON) 1. LIMPIETZA (SF190)

SEPARAR AQUELLOS OBJETOS QUE PONER EN ORDEN TODOS LOS ELE- CONSISTE EN LIMPIAR EL LUGAR DE
SON NECESARIOS DE AQUELLOS QUE MENTOS NECESARIOS (UN LUGAR PA- TRABAJO, ELIMINANDO LA SUCIEDAD
NO LO SON Y DESHACERSE DE LO RA CADA COSA Y CADA COSA EN SU DEL PISO, DE LAS HERRAMIENTAS,
QUE NO SE NECESITE. LUGAR), EQUIPOS Y PRODUCTOS.
(Cémo?

Beneficlos

[Onjeton necsenrioe gyl Oraenizarios Establecer lugares fijos para:

Ob in val Desech 38 s> Mantener un area de trabajo segura
' sechar inmeda-
[Phisteashvsler ) tamente »  Herramientas de bodega (carretillas, y confortable

escaleras, etc ) > Aumentar la vida Util del equipo e
., Elementos de aseo y limpieza instalaciones
> Disposicion de basuras

Objotos dafados @ Reparar sl es posi-
ble > Asegurar los productos con una cali-

Hacer sefalizacién de:
> p.'l"“

Objetos con algin - dad estable
‘valor de venta Vender

> Mejora la percepcion del cliente,

> Lugares de almacenamiento

> Disposicion de basuras
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Anexo 48. Diagramas de recorrido antes y después de las mejoras.

Diagrama de recorrido de productos de la linea blanca antes de la mejora.
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Diagrama de recorrido de productos de la linea blanca después de la mejora.
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Diagrama de recorrido de productos de la linea marrén antes de la mejora.
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Diagrama de recorrido de productos de la linea marrén después de la mejora.
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Diagrama de recorrido de productos de la linea computadores antes de la mejora.
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Diagrama de recorrido de productos de la linea computadores después de la mejora.
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Anexo 49. Material utilizado para la capacitacion del manual de

almacenamiento.
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Sefior trabajador, recuerde que |
uniugar de trabsjo ordenado y
limgie, refleja comodidad, reduce
los riesgos de sccidentes yevita
probiemas de salud

i Recuerde que el

cumplimiento de estas
normas le facilita su trabajo
ganamostodos!

Utifizn 2n bodeg 2n 2l luzr dastinado
Nuncz deje Ias hemamiantas 2n lugzres d
obstaculice el pasoda personal o productas.
v Obedezz las sefizles y 2fiches de seguridad
ves, cumplalzs y higsias cumplin.

¥ L=3 basurss, plasticos, cartones v demas desperd
s2 dsben ubicar en I3s canecas destinadas
scumular los mismos. Trate d2 mantaner 2 lugar
basurss en orden y no deje dasperdicios scum:
=n el piso.

+ Est3 prohibido 2l consumo de babidas o zlimentos.
2| lugardezimacenamientoda los productas,




Anexo 50. Resultados de la lista de chequeo para las condiciones de bodega.

LISTA DE CHEQUEO PARA EVALUAR LAS CONDICIONES EN BODEGA

Sermaa

1

2

3

TTEMS A EVALUAR

d.os productns se endasentran ubicados en ks lugares estableados?

da zona de preparaddan de pedidos esta siendo utilizada comedamente?

d.os pasilos se encuentran lmpios y libres de obstaculos?

d.as areas en bodega estan seializadas asmedamente?

A os trabagadores usan correctamente los dementos de proteaion?

it

A etiquetas de bas caas de los prodixtos estzn visibles?

d.os productos se transportan con las haramientas que dispone bodega?

d.os productns estin debidamente apilados?

d.os productns se transportan en la posiaon awreda?

da ubicaadn de los productos en bos camiones es b areda?

NRIGIRE

bt | [ | [ | | |

L L L R R L R A

&Se ansenvan bs condicdones de orden y impieza dentro de ka bodega?

RIE|B|e|w|~w|o|wn|a|wN|m

A.as hemramientas para d ttansporte de prodixtos estzn en boen estado?

bt (| |t [

Porcentaje
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Anexo 51. Tiempos de busqueday traslado antes y después de la mejora.

Pedido Ne qe Busqueda
Ne Fecha Jornada | recorridos |y traslad.o
antes antes min
1 Enero 20 Tarde 16
2 Enero 21 | Mafiana 18
3 Enero 21 | Mafana 22
4 Enero 21 Tarde 11 8
5 Enero 21 | Tarde 8 15
6 Enero 23 Tarde 15 16
7 Enero 23 | Tarde 9 14
8 Enero 24 | Mafiana 12 17
9 Enero 24 | Tarde 9 15
10 Enero 24 | Tarde 12 9
11 Enero 25 | Mafiana 14 21
12 Enero 25 Tarde 11 23
Promedio 10,50 16,17
Desviacion 2,39 4,61
N de Busqueda
Pedido N2 Fecha Jornada | recorridos 4 traslafio
después desRues
min
1 Junio 19 Mafana 4 11
2 Junio 19 Tarde 4 8
3 Junio 20 Tarde 2 9
4 Junio 20 Tarde 3 7
5 Junio 20 Mafana 1 5
6 Junio 21 Tarde 3 6
7 Junio 22 Tarde 4 9
8 Junio 22 Mafiana 5 14
9 Junio 23 Mafana 3 9
10 Junio 23 Mafiana 4 10
11 Junio 23 Tarde 4 8
12 Junio 23 Tarde 5 12
Promedio 3,50 9,00
Desviacion 1,17 2,52
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Detalle de los pedidos:

JUNIO-19-2012
DAVID MANANA
REM. DIRECCION ARTICULO
1094 | ZAPAMANGA COMPUTADOR
93654 | CONCORDIA INPVE-15
14512 | ZAPAMANGA WFT1402,KIT
35920 | FLORIDA MAO-21
14509 | LAGOS WFT1402,32LK310
13219 | CALALE58-30-80 CAMA ASOLEADORA
3999 | PIEDECUSTA WFT7011
3998 | PIEDECUSTA DCA-294
JUNIO-19-2012
DAVID TARDE
REM. DIRECCION ARTICULO
93655 | CENTRO SJ-242
93654 | CONCORDIA INPVE-15
14511 | PAN AZUCAR DW757,MB
25506 | RICAUTE LWT-5506
93657 | PEDREGA 32LK330
25507 | LA FERIA 42LW4500
25508 | INDEPENDENCIA 32LK310
8354 | CAFE WB-29X,CCN-226
35922 [ CHIMITA EWL660DIGT
14514 | CAMPO H BACK,ALMO,PROTECT,
JUNIO-20-2012
CARLOS TARDE
REM. DIRECCION ARTICULO
35924 | SOTOMAYOR MVV-1306
25509 | GIRON 32LK310
8356 | GIRON SERIE TX 100
82820 | NORTE CCN-420
14518 | MORRORICO GALO12
96 | SAN FRANCISCO ELITE,SOMIER,PROTECTO
JUNIO-20-2012
DAVID TARDE
REM. DIRECCION ARTICULO
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93563 | DIAMENTE PLATINO,AJEDREZ,DYNASTY,
93563 | DIAMENTE ACOLCHADO,ALMOHADAS
35923 | CUMBRE COMPUTADOR,DESKET,MESA,CAMARA
35923 | CUMBRE LN-40D4503,AS-V50GAS
1268 | LAGOS WEG-24T|
1094 | LA TRNIDAD RML-306
8355 | ZAPAMANGA COMPUTADOR,HP 3050
8358 | RICAUTE WB-29X7,REGULADOR,KIT SMART
93660 | SAN MIGUEL WB-29X
JUNIO-20-2012
DAVID TARDE
REM. DIRECCION ARTICULO
14517 | MANUEL B MAQUIN,MOTOR,, MUEBL
93665 | LAGOS2 WFT7012,KIT
4002 | ELK CARMEN MAO-41XMCESO
93664 | BUCARICA WFT1402,KIT SUA
35920 | BOSQUE LA FLO MAO-21YICE
JUNIO-21-2012
DAVID MANANA
REM. DIRECCION ARTICULO
93677 | CENTRO CCN-369
93678 | MUTIS CCC-20GTLX
2859 | CANELOS 32LK310
35925 | NORTE EWL960WT
14519 | EL CARMEN CCN-226
2860 | CUMBRE CCN-303GUSEO
35920 | FLORIDA MAO-21
8363 | GIRON COPM
JUNIO-21-2012
DAVID TARDE
REM. DIRECCION ARTICULO
14522 | B AS-320
25510 | GIRON MAO-41
1097 | CHIMITA WFT1012
1096 | GIRON MAO-346
8367 | GIRON AS-388
14520 | PIEDECUESTA WB-33,KIT

JUNIO-22-2012
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DAVID TARDE
REM. DIRECCION ARTICULO
93683 | CENTRO Ww-121
8371 | CENTRO EC226,WEG-32TN
8370 | CENTRO CCN-341,TXI-3CON
14525 WFT7012,KIT SUAVITEL
35928 | LA VICTORIA TX1-0C
8364 | VILLA REAL AR 257
8372 | ISABELAR WFT7012
JUNIO-22-2012
DAVID TARDE
REM. DIRECCION ARTICULO
93684 | piedecuesta 7ewt1715
14531 | altos jardin nwt-9501
14528 | norte mao-21
14529 | morrorico ccn-226
35920 | bosaque mao-21
4010 | piedecuesta wft1402
4009 | piedecuesta ccn-341
25514 | piedecusta ewa-12,emda-20s3
93689 | cumbre ccc-20alx
JUNIO-22-2012
CARLOS TARDE
REM. DIRECCION ARTICULO
93640 | san francisco un-32eh,wt-3501
2863 | GIRATDOT un-32eh
35924 | SOTOMAYOR MCV-1306
8369 | SAN FRANCISCO AR-T GAB
8369 | SAN FRANCISCO AR 257
25512 | GIRON CCN-304
14521 | SOTOMAYOR CC215
14521 | SOTOMAYOR MS114
JUNIO-23-2012
CARLOS MANANA
REM. DIRECCION ARTICULO
93693 | ricaute rmu-08
93692 | san francisco rs-09
14534 | café 32Iv2500,ht-306
35930 | PROVENZA 50PT250,
35930 | PROVENZA MCV-1306
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14533 | ZAPAMANGA 32Iv2500,
35929 | BUCARICA CCN-341
1285 | MANATIAL COMBO SOMIER
93965 | CAFEM 32LV3400
93694 | CENTRO EC226
JUNIO-23-2012
CARLOS MANANA
REM. DIRECCION ARTICULO
2864 | CENTRO 32LK310
8375 | CAMPO H 37LK450
8385 | DGARCIA R CM-7520
8384 | GIRATDOT CM-7520
14540 | MORRORICO CCN-304FY
8383 | PARAISO BAJO 37LK450
25515 | CAFE WFT7011 KIT
35931 | GIRON WFT7011,32LK310
8377 | CHIMITA 32LK310,DP522
13236 | NORTE SILLAS RIMAX
14541 | GIRON RCT-606
8381 | GIRON EWK-960DWT
JUNIO-23-2012
DAVID TARDE
REM. DIRECCION ARTICULO
93683 | CENTRO W-121
8371 | CENTRO EC226,WEG-32TN
8370 | CENTRO CCN-341,TXI-3CON
14525 WFT7012,KIT SUAVITEL
35928 | LA VICTORIA TX1-0C
8364 | VILLA REAL AR 257
8372 | ISABELAR WFT7012
JUNIO-23-2012
DAVID TARDE
REM. DIRECCION ARTICULO
1098 32LV2500
8778 | CALDAS CCN-252
25516 | CRISTAL B EW660DITW
25516 | CARMEN CCC-20AGXN
14536 | DIAMANTE 2 AR 235
8376 | FLORIDA 32CS560
4014 | PIDECUESTA WFT1402
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4013 | PIODECUESTA CM-9520
4012 | PIEDECUESTA RCT-606
4004 | PIEDECUESTA WFT-1011
14530 | PIEDECUESTA COMPUTADOR
4007 | PIEDECUESTYA HP-435
14537 | PIEDECUESTA CCC-24KG
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Anexo 52. Planilla de despachos antes y después de la mejora.
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Anexo 53. Tiempos de la preparacion de pedidos después de las mejoras.

290

Tiempo (min])
Pedido N Fecha Jomada Amar |Bisgueday | Carpue sl | Enirepn de
recomide  [Imsado CEman papdes
1 Jumio 19 Madiana 2 11 6 0
2 Jumic 19 Tarde 2 g8 7 0
3 Jumic 20 Tarde 1 9 5 0
q Jumio 20 Tarde 4 7 10 0
5 Jumio 20 Madiana 2 5 6 0
6 Jumio 21 Tarde 2 6 Ei 0
7 Jumio 22 Tarde 3 9 5 0
8 Jumio 22 Madiana 5 14 5 0
9 Jumio 23 Maiiana 4 9 9 0
10 Jumio 23 Maiiana 2 10 7 0
1n Jumio 73 Tarde 1 8 3 0
12 Jumio 73 Tarde 2 12 5 0
Promedio 2,67 2,00 6,25 0,00
Deswinciin 1,23 2,52 1,91 0,00
Adtivdades Anlies Despuss Diferenca
Armar recomido 44 27 A%
Bdisgpeda y trastado 16,2 G MR
Cargue al camidn 63 6,25 1%
Entrega de papeles 14 0 100%
Total 31,3 17,9 Lsy
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