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Resumen

Este trabajo de investigacion tiene su origen en los retos que representa el crecimiento
acelerado de la empresa SOLINSA y como esta velocidad y tamafio impacta a lo largo de la cadena
de abastecimiento la operacion, retdndola en cada uno de los procesos internos, los cuales
repercuten directamente en la oportunidad y promesa de servicio de cara a los clientes.

En la etapa inicial de la investigacion se observa el planteamiento de las problematicas méas
preponderantes y se soportan con datos estadisticos del sector farmacéutico, seguidamente se
construyen unos antecedentes desde varias opticas para dar contexto y poder abordar la etapa de
diagnostico.

En una etapa siguiente se pormenorizan los procesos operacionales a la luz de un
diagnostico que nutre la construccién de seis matrices, las cuales contemplan un sin numero de
variables, factores internos y externos y terminan destacando los rasgos mas fuertes y aquellos
donde se deben fortalecer procesos.

En la etapa final se procede a plantear un plan de mejoramiento con acciones y tiempos que
respalde la gestion de la cadena de abastecimiento en la direccion de operaciones, culminando con
unas pruebas piloto que reflejan el impacto de ciertas acciones y recomendaciones de inversiones
y acciones futuras.

Palabras claves: Cadena de abastecimiento, Competitividad, Logistica, Matriz,

Productividad.
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Abstract

This research work has its origin in the challenges represented by the accelerated growth of
the SOLINSA company and how this speed and size impacts the operation along the Supply Chain,
challenging it in each of the internal processes, which directly impact in the opportunity and
promise of service for customers.

In the initial stage of the investigation the approach of the most preponderant problems is
observed, and they are supported with statistical data of the pharmaceutical sector, then a
background is constructed from several optics to give context and to be able to address the
diagnostic stage.

At a later stage, the operational processes are detailed in the light of a diagnostic that
nourishes the construction of six matrixes, which contemplate countless variables, internal and
external factors and end up highlighting the strongest features and those where processes should
be strengthen.

In the final stage we proceed to propose an improvement plan with actions and times that
support the management of the Supply Chain in the direction of Operations, culminating with pilot
test that reflect the impact f certain actions and recommendations of investments and future actions.

Key words: Supply Chain, Competitiveness, Logistics, Matrix, X|.
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Introduccion

Se desarrolla una propuesta para mejorar la gestion de la cadena de abastecimiento en la
direccion de operaciones de la empresa SOLINSA G.C. S.A.S. empresa lider en la region y el pais
en la distribucion de medicamentos y dispositivos médicos, dicha propuesta se soportara sobre un
diagndstico de los procesos operativos concernientes a la cadena de abastecimiento y sustentada
en la literatura existente, para proseguir con un plan de accion probado en pruebas piloto,
terminando con unas recomendaciones para soportar los futuros crecimientos y garantizar la
continuidad de la operacion.

El departamento de Operaciones se ha convertido en la pieza fundamental de la compafiia
soportando los acelerados crecimientos y garantizando la promesa de servicio comercial, seguin
Gilbert (2001), la gestion de la cadena de abastecimiento es tan relevante como las demas funciones
empresariales al interior de una compafiia, dentro de las cuales se pueden citar el area ventas,
contabilidad y finanzas entre otras, la importancia que el autor le otorga a esta gestion se soporta
en el inherente impacto a lo largo del ejercicio empresarial intimamente ligado al nucleo del
negocio. Se citan investigaciones en el ambito internacional, nacional y local que refuerzan la
necesidad del plan de mejoramiento, el autor Mentzer (2001) concibe la cadena de abastecimiento
como “un conjunto de tres o mas entidades (organizacion o individuos) directamente involucrados
en los flujos ascendentes y descendientes de productos, servicios, finanzas y / o Informacion desde
la fuente a un cliente”.

Finalmente, el objetivo de este trabajo de investigacidn es proponer diversas alternativas

que soporten la toma de decisiones futuras robusteciendo la direccion de operaciones.
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1. Disefio de un plan de mejoramiento en la gestion de la cadena de abastecimiento en la

direccién de operaciones de la empresa SOLINSA G.C. S.A.S.

1.1 Planteamiento del problema

La empresa en la que se realiza esta investigacion es SOLINSA G.C. S.A.S, distribuidor
farmacéutico con presencia en todo el territorio nacional, con sede corporativa ubicada en Girén,
Santander, sede sobre la cual se realiza un diagnéstico que permite delimitar el estudio y la
problematica a solucionar. Esta compaiiia con una historia de 24 afios en el mercado, esta llegando
a su punto de madurez empresarial incursionando en tres unidades de negocio, que por su tamafio
y complejidad exigen a la luz de un diagnostico se incursione en fortalecer los eslabones que
componen la cadena de abastecimiento y que socavan oportunidades de negocio actuales y futuras,
la situacién actual de la empresa deja ver procesos que aun no son tan eficientes y productivos
como se espera, uno de los problemas es la incorporacion paulatina de personal en las tres areas de
la direccién de operaciones como respuesta al incremento en las unidades despachadas, la plantilla
de personal ha aumentado en un 209% entre los afios 2016 y 2019 pasando de 34 personas a 105
personas respectivamente, de la misma manera que las unidades despachadas en el mismo periodo
de tiempo han aumentado pasando de 8000 a 22000 unidades logisticas por mes representando un
aumento de 175% en el mismo periodo de tiempo.

Otro ejemplo a mencionar es la limitada trazabilidad (imposibilidad de consumir en el
sistema lotes de producto en cantidades reales con su consecuente diferencia de cara al inventario
y dificultad para determinar saldos con base en el cruce entre las cifras registradas en el proceso de

recepcion técnico administrativa y la salida en el proceso de facturacion) de los medicamentos y
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dispositivos médicos ofrecidos en el catdlogo comercial, que por sus caracteristicas resultan
imposibles de garantizar con los atributos del ERP? actual (Ofimatica).

Hay una ausencia de un abastecimiento planificado basado en una metodologia de
pronostico, contrario a esto, la estimacion actual se basa en archivos de consumos histéricos que
no contemplan movimientos especificos como compras contra precio, picos de demanda
indeterminada, escases de medicamentos, brotes epidemioldgicos que generen el consumo subito
de un determinado medicamento o dispositivo médico.

Otra realidad palpable es la baja productividad de los procesos operativos de picking? y
alistamiento ya que por su manualidad son tan fragiles que no soportan desviaciones ni picos de
demanda donde en promedio el 70% de los pedidos se genera en la franja de las 15:00 pm vy las
17:30 pm con una concentracion de 32% de pedidos en la cuarta semana de cada mes y por el
contrario generan tiempos de ocio en las horas valle en etapas de autorizacion de cartera y
facturacion dadas entre las 07:30 am y las 11:30 am y con la menor participacion de 20% en la
primera semana del mes dejando la segunda y tercera semana con una media de 24% cada una del
total de pedidos.

Expuesto lo anterior el cuestionamiento que surge es ¢Coémo se puede disefiar un plan que
mejore la gestion de la cadena de abastecimiento en el departamento de operaciones en la empresa

SOLINSA G.C. S.AS.?

1 ERP, (Enterprise Resource Planning), sistemas de planificacion de recursos empresariales.
2 En Logistica es la preparacion de pedidos, proceso de recogida de material extrayendo unidades o conjuntos
empaquetados de una unidad de empaquetado superior que contiene mas unidades que las extraidas
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1.2 Sistematizacion del problema

¢COmo analizar el estado de las operaciones en la gestion de la cadena de abastecimiento
de la direccion de operaciones de la empresa SOLINSA?

¢Como categorizar los hallazgos que contribuyen al mejorar la gestion de la cadena de
abastecimiento en la direccion de operaciones de la empresa SOLINSA?

¢COmo proponer un plan de mejoramiento que contribuya a la gestion de la cadena de
abastecimiento en la direccion de operaciones de la empresa SOLINSA?

¢Coémo evaluar el impacto del plan de mejoramiento la gestion de la cadena de

abastecimiento en la direccion de operaciones de la empresa SOLINSA?

1.3 Justificacién

Esta investigacion se enmarca en la realidad de la empresa SOLINSA G.C. S.AS. vy la
necesidad de disefiar un plan que permita mejorar la gestion de la cadena de abastecimiento en la
direccién de operaciones, esto como parte de un diagndstico que muestra el sostenido y acelerado
crecimiento de la compafiia en promedio 50% anual en los ultimos 4 afios situacion que involucra
aumentos muy significativos del inventario, su almacenamiento y control, ampliacion de
infraestructura asi como la contratacién y administracion del personal operativo, todos estos
procesos sobre los cuales el control es cada vez mas complejo y menos claro; para conseguir dicho
cometido, la investigacion serd soportada en los resultados, hallazgos del diagnéstico interno e
investigaciones de diferentes bases de datos, bibliotecas de universidades como Universidad

Industrial de Santander, Universidad Santo Tomas, Universidad UNAB, repositorios, reportes de
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gremios, informes de gestion y en el levantamiento de informacion cualitativa y cuantitativa del
sector y de la propia empresa, entre otros.

Segun el reporte global de competitividad 2017 — 2018 (Schwab 2017) emitido por el Foro
Econdmico Mundial, Colombia ocupa el puesto 88 entre 137 paises en su desempefio en Salud y
educacion primaria, esto significa que de los 12 pilares que conforman el indice global de
competitividad, el pais se ubica apenas cumpliendo los requerimientos basicos del indice por
debajo de la media de los paises contemplados en el grupo de los potenciadores de eficiencia. Este
indice es una herramienta generada por el FEM soportada en 12 pilares que permiten observar y
controlar como un pais logra el crecimiento economico de la mano con el bienestar reflejado en
sus habitantes utilizando los actuales recursos. Colombia se encuentra en el camino de la
competitividad con insipientes pasos en los potenciadores de eficiencias y sentado las bases de la
innovacion y sofisticacion de los factores, como se aprecia en la figura 1, indice de competitividad

Global de 2018 emitido por el foro econémico mundial.
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GLOBAL COMPETITIWVENESS INDEX

Basic requirements Efficiency enhancers Innovation and sophistication
subindex subindex factors subindex

Pillar 1. Institutions Pillar 5. Higher education and Pillar 11. Business sophistication
Pillar 2. Infrastructure fraining Pillar 12. Innovation
Pillar 6. Goods market efficiency

Fillar 3. Macroeconomic

environment Pillar 7. Labor market efficiency
Pillar 4. Health and primary Pillar 8. Financial market
education development

Pillar 9. Technological readiness

Pillar 10. Market size

S S

Key for Key for Key for
factor-driven efficiency-driven innovation-driven
ECONDMIes economies BConomies

Figura 1. EI marco del indice global de competitividad, WEF.

Adaptado de The Global Competitiveness Report® 2018, WEF.

En Colombia el negocio de la salud mueve mas de 18.000 medicamentos, existen 197
distribuidoras, 30.000 suscriptores, 14.000 farmacias y 320 plantas productoras de farmacos, todas
en conjunto llegando a generar mas de 50.000 empleos en 2015, el consumo de medicamentos
segun reporte de DANE* basado en un estudio de Fedesarrollo y la ANDI en Julio de 2015, para el

afo 2013 fue de US$4.300 millones de ddélares en Colombia;

% Reporte global de competitividad.

4 Departamento Administrativo Nacional de Estadistica, entidad colombiana tiene como propésito la produccion y
difusion de investigaciones y estadisticas en aspectos industriales, econémicos, agropecuarios, poblacionales y de
calidad de vida encaminadas a soportar la toma de decisiones en ese pais.


https://es.wikipedia.org/wiki/Colombia
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El crecimiento anual en el consumo de medicamentos en Colombia en la década
referenciada en la Figura 2 en Colombia es en promedio del 12,5% y en el transcurso de 9 afios el
crecimiento fue del 308% tomando como referencia el afio 2004 con US$ 1.401 millones de dolares
y el afio 2013 con US$ 4.315 millones de dolares, porcentaje que a todas luces alienta la inversion
en un sector con gran dinamismo y potencia el desarrollo de nuevos actores en la industria

farmacéutica.

consumo  Porcentaje consumo vs porcentaje crecimiento anual

ano
(MM USS5)  crecimiento 5000 25,0%

2004 1.401 2,000 20,0%
2005 1.550 9,6%

2006 1.778 12,8% 3.000 0%
2007 2.272 21,7% 10,0%
2008 2.730 16,8% 2,000 o
2009 2.653 -2,9% '
2010 3.175 16,4% 1.000 I I 0.0%
2011 3.602 11,9% ) 0%

2012 4.185 13,9% 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013
2013 4.315 3,0% . consumo (MM USES) = Porcentaje crecimiento

Figura 2. Consumo aparente de medicamentos en el sector Farmacéutico en Colombia, expresado
(miles de millones dolares).
Adaptado de DANE, ANDI, Consumo aparente medicamentos = Produccion + importaciones CIF

— Exportaciones FOB. Porcentaje crecimiento anual, calculos porcentuales autoria propia.

Segun reporte “cifras industria farmacéutica 2014” de la Cémara de la industria
Farmacéutica ANDI® basado en un estudio de Fedesarrollo y la ANDI en Julio de 2015, para el afio

2014 la capacidad instalada de los productores de la industria farmacéutica llegaba al 70% de

5> Asociacion Nacional de Industriales, el gremio econémico mas representativo de la plataforma productiva
colombiana.
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capacidad, en la figura 3 se aprecia como a pesar de bruscas fluctuaciones positivas y negativas a
partir del afio 2005 se observa una estabilizacion y la media en casi dos décadas analizadas entre

el afio 1997 y 2014 se mantiene sobre el 75% de la capacidad instalada aprovechada.
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Figura 3. Porcentaje utilizacion capacidad instalada produccion industria farmacéutica Colombia.

Adaptado de ANDI, encuesta opinién Conjunta del sector Farmaceutico y medicamentos, 2014

En la figura 4 se puede apreciar un estudio realizado al sector farmacéutico y de
medicamentos en Colombia por parte de la Camara de la Industria Farmacéutica de la ANDI (2014)
donde se visualizan seis problematicas que afronta el sector y a la luz del ejercicio de investigacion,
la demanda y la competencia seran las dos problematicas que permitiran investigar y exponer las

mejores estrategias en aras de mejorar la productividad de la empresa SOLINSA como operador

logistico de la industria farmacéutica.
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Figura 4. Principales problemas del sector Farmacéutico y medicamentos.

Adaptado de ANDI, encuesta opinion Conjunta del sector Farmacéutico y medicamentos, 2014

EL informe nacional de competitividad 2017 — 2018 en su onceaba edicion resume la
informacion comparativa de méas de 137 paises del mundo con base en el Global Competitiveness
Report y coteja por medio de indicadores el nivel de desempefio en algunas dimensiones
determinantes de la competitividad, permite recabar evidencia del rezago de Colombia
retrocediendo 5 puestos frente a los demas paises con base en el informe del afio 2016 — 2017 y de
cara a la region se encuentra en el quinto escafio donde Chile se alza con la mejor posicion seguido
por Costa Rica, Panama y México. Con respecto al indice Global de Competitividad (IGC) del
Foro Econdmico Mundial (FEM) el pais ocupa el puesto 66 entre 137 paises analizados, este indice
soporta en 12 pilares que permiten observar como un pais logra el crecimiento econémico de la
mano con la prosperidad reflejada en sus habitantes utilizando los actuales recursos, estos son: 1).
Instituciones, 2). Infraestructura, 3). Ambiente macroeconomico, 4). Salud y educacion basica, 5).
Educacidn superior y capacitacion, 6). Eficiencia del mercado de bienes, 7). Eficiencia del mercado
laboral, 8). Desarrollo del mercado financiero, 9). Preparacion tecnoldgica, 10). Tamafio del

mercado, 11). Sofisticacidn de los negocios y 12). Innovacion.
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Otro indice que refleja un deterioro de la competitividad de Colombia es el Anuario de
Competitividad Mundial del Instituto de Desarrollo Gerencial (IMD)®, pasando de la posicion 45
en 2010 al puesto 58 en 2018 de un total de 63 economias analizadas a la luz del nivel de desarrollo.
La figura 5 permite apreciar la curva de declive de Colombia desde el afio 2013 y como para el afio
2018 solo supera a 5 paises es decir solo al 7.9% del total de los paises comparados, Colombia
ocupa el puesto 61 lo que compete a el factor de eficiencia empresarial y con respecto al subfactor

de Productividad y eficiencia ha perdido cinco puestos comparado con los datos del afio 2017.

30
25 1
20
15

10

Porcentaje de paises superades por Colombia
Puesto en el escalafan

2009 20710 2011 2012 2013 2014 2015 20146 2017 2018

Figura 5. Evolucion de la posicion de Colombia. indice de competitividad agregada (IMD).

Adaptado de AMC - IMD, ediciones 2009-2018.

La figura 6 permite observar el comportamiento de los dos indices anteriores (IGC y IMD)
en contraposicion al lugar que ocupa Colombia en el ranking del Doing Business (indice de

facilidad para hacer negocios) del Banco Mundial, ocupando el puesto 59 en 2016 mejorando 23

& Institute for Management Development, Instituto de Desarrollo Gerencial
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posiciones comparando los resultados de 2006, este indice determina cual es el pais con la mayor
simplicidad para desarrollar empresa y mayor proteccion de los derechos de propiedad, esto se
logra con la métrica de 10 subindices dentro de los que se encuentran obtencion de crédito,

proteccion al inversor y apertura de empresa.
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Figura 6. Posicion principales rankings internacionales de competitividad. Colombia 2006-2017.

Adaptado de WEF, Banco Mundial, IMD. Calculos: Consejo Privado de Competitividad.

En preparacion tecnologica Colombia ocupa el puesto 65 con una variacion negativa de 2
puestos con respecto al periodo en medicién 2010 - 2018, este indicador pertenece al grupo de
potenciadores de eficiencia, el cual es preponderante para el fortalecimiento de la productividad ya
que lo que el pais requiere es estar a la vanguardia del desarrollo de nuevas tecnologias o por lo
menos no permitir un estancamiento 0 como se evidencia en la figura 7, en el rubro de eficiencias
del mercado laboral se ubica en el puesto 88 con retos concernientes a la rigidez del mercado laboral

y la carga parafiscal que impide un dinamismo del empleo formal, se aprecia un claro deterioro
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con base en los resultados del afio inmediatamente anterior, situacion que resta competitividad a

todas las empresas sin tener en cuenta el sector en el que desarrollen su actividad econémica.

Figura 7. Posicion en los pilares del IGC del WEF, Colombia, 2017

Adaptado de WEF. Célculos: Consejo Privado de Competitividad.

Cada puesto que pierde Colombia en esta medicion refleja indica que un pais tomé la
decision de ponerse en sintonia con el desarrollo por delante de Colombia, sea este un ejemplo, de
que ampliar la cobertura no implica que esta no sea con calidad, este es el resultado que en salud
el pais obtiene, situdndose en el puesto 88 retrocediendo 9 puestos en comparacion al indice global.

La Figura 8 muestra la precariedad del indice de desempefio logistico (LPI)” de Colombia
publicado por el Banco Mundial con la salvedad que viene mejorando lentamente con en el
transcurrir del tiempo segun se aprecia el espectro de medicion, solo con una excepcién en el rubro

de la facilidad para contratar envios a precios competitivos, pasando del puesto 112 en el afio 2010

7 Logistics Performance index, indice de Desempefio Logistico
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al puesto 95 en el afio 2014; Colombia para el 2018 se ubica en el puesto 58 de un total de 160

paises segun el LPI.
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Figura 8. Posicién Colombia indice de Desempefio Logistico y sus componentes, 2010 vs. 2014.

Adaptado de Banco Mundial

De manera opuesta es llamativo como en el rubro de competencia y calidad de los servicios
logisticos evidencia un deterioro de méas de 30 lugares pasando de un puesto 61 en 2010 al puesto
91 en 2014, estas cifras nos demuestran que 31 paises del mundo entendieron que afinar la logistica
trae enormes beneficios, como la disminuciéon de los costos de operacion y la generacion de
ventajas competitivas en el mercado.

Tomando el caso particular de la competencia, recientes incursiones en Colombia de dos
de las empresas mas grandes del mundo en Logistica son una muestra del potencial que tiene el
pais y del tamafio de las empresas que forman parte y fortalecen el sector.

Para soportar este comentario un articulo en la publicacion Revista de Logistica (2017)
detalla una de ellas, la empresa de transportes de paquetes UPS United Parcel Service la cual

apertura su segundo centro logistico en 2017 en la ciudad Bogota de 7.000 m 2 exclusivamente
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disefiado para manejo de productos farmacéuticos, dotado con tecnologia y estdndares estrictos de
ingreso, asepsia y manipulacion para garantizar la inocuidad de los medicamentos y dispositivos.
En otra publicacién de la Revista Dinero (2010) se registra otra empresa, DHL Global
Forwarding quien inicia una operacion similar a la planteada por UPS, custodia de toda la cadena
de abastecimiento hasta el cliente especializandose en manejo de medicamentos de cadena frio en
instalaciones certificadas que cumplen con todas las buenas précticas de almacenamiento y los
medios de transporte dedicados con exclusividad para el manejo de medicamentos y dispositivos
médicos, en 2018 la division DHL Supply Chain® consolida su presencia en el pais realizando la
compra en Colombia de la empresa de logistica Suppla perteneciente al grupo Valorem, con esta
operacion se suman 500.000 metros cuadrados de bodegas, presencia en 25 ciudades y una fuerza
laboral de 5.000 personas especializadas en logistica con una division en el sector farmacéutico.
Todos los datos anteriormente citados muestran retrocesos o endebles crecimientos en las
mediciones de diferentes indices sobre temas como competitividad, productividad, fortalezas en
las cadenas de abastecimiento, y segun Gilbert (2001), la gestion de la cadena de abastecimiento
es tan relevante como las demas funciones empresariales al interior de una compafiia, dentro de las
cuales se pueden citar el area comercial, el departamento de contabilidad y financiera entre otras,
la importancia que el autor le otorga a esta gestion se soporta en el inherente impacto a lo largo del
ejercicio empresarial intimamente ligado al nucleo del negocio, la gestion del abastecimiento es
tan neuralgica que explotada positivamente esta en la capacidad de generar un alto valor agregado
al cliente con un retorno expresado en fidelidad al servicio restando importancia al costo, sin

embargo con un mal manejo puede resultar nefasto para la organizacién ya que tira por la borda

8 Cadena de abastecimiento
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todos los esfuerzos comerciales, promesa de servicio y por supuesto generaria una pérdida de valor
para la compafiia.

Dicho lo anterior, una de las grandes razones por las cuales atafie esta investigacion es la
compleja mezcla entre los diferentes actores, escenarios, incertidumbre de demanda y demas
situaciones que abarca la gestion de la cadena de abastecimiento, y las herramientas adquiridas en
esta maestria como el médulo de prospectiva y estrategia seran los medios utilizados para alcanzar

los objetivos trazados y responder la pregunta problematizadora

1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo general.
Disefiar un plan de mejoramiento en la gestion de la cadena de abastecimiento de la

Direccion de Operaciones para la empresa SOLINSA a partir del analisis de los procesos.

1.4.2 Objetivos especificos.

o Analizar el estado de las operaciones en la gestion de la cadena de abastecimiento
de la direccion de operaciones a partir de un diagnostico de los procesos logisticos

o Categorizar los hallazgos que contribuyen al mejorar la gestion de la cadena de
abastecimiento en la direccion de operaciones de la empresa SOLINSA.

o Proponer un plan de mejoramiento que contribuya a la gestion de la cadena de
abastecimiento en la direccion de operaciones de la empresa SOLINSA.

o Evaluar el impacto del plan de mejoramiento a través de una prueba piloto.
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2. Marco Referencial

2.1 Antecedentes

2.1.1 En el ambito internacional.

En el contexto internacional se cita un articulo de investigacion de la Escuela Politécnica
Superior del Litoral, Quito, Ecuador, titulado Disefio de un modelo SCOR® en un operador
logistico, aplicado a los procesos de almacenamiento, recoleccion y despacho de productos
perecibles, para mejorar la eficacia de la gestion de la cadena de suministro y mejorar el nivel de
servicio al cliente de Flérez, C, R. (2013), donde se pretende mediante el modelo SCOR mejorar
la productividad de la operacion y el nivel de servicio de la compaiiia.

El articulo ahonda en las bondades que ofrece la tercerizacion parcial o total de los procesos
inherentes a la cadena de abastecimiento mediante la contratacion de un operador logistico,
permitiendo a las empresas concentrarse en su nucleo de negocio y dejar las labores conexas a
expertos en esas areas.

La mejora continua de procesos es vital para garantizar la supervivencia empresarial en un
mundo tan interconectado y competitivo por ello la aplicacion del modelo SCOR encaja como
pieza fundamental para la gestion de la cadena de abastecimiento permitiendo realizar la analitica
de procesos precedida de una planificacidon adecuada, esta argumentacion se ve de una manera mas
grafica en la figura 9 donde la interaccion entre todos los stakeholders'® esta plasmada.

El modelo (SCOR) es desarrollado y respaldado por el Consejo de la Cadena de

Suministros (SCC)* como una herramienta de diagnostico estandar para toda la industria para la

% Supply Chain Operations Reference Model, modelo de referencia de operaciones de la cadena de suministro
10 Involucrados, parte interesada o interesados
11 Supply Chain Council, Consejo de la cadena de suministros


https://en.wikipedia.org/wiki/Supply-Chain_Council
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gestion de la cadena de suministro. El sitio web APICS2 recoge la definicion del modelo SCOR,
segun Lambert (2008) asi como Bolstorff, y Rosenbaum (2012) el modelo fue desarrollado en
1996 por la firma de consultoria de gestion PRTM , ahora parte de PricewaterhouseCoopers LLP
(PwC) y AMR Research, ahora parte de Gartner, y respaldado por (SCC), ahora parte de APICS,
como la herramienta estandar de facto de la industria, la gestion del rendimiento y la herramienta

de diagndstico de mejora de procesos para la gestion de la cadena de suministro.
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Figura 9. Estructura del modelo SCOR.

Adaptado de Modelo SCOR Version 10.0, APICS

Dentro de las ventajas que ofrece el modelo SCOR se encuentra la de permitir la integracion
de procesos desde el nivel mas basico al mas alto en complejidad, articulado en cinco subprocesos
de gestion o administracion: planeacion, abastecimiento, produccién, entrega y retorno, esta

interaccion involucra desde el comienzo (proveedores)hasta el final (clientes) y todas las partes

12 Association for Supply Chain management, asociacion para la gestion de la cadena de suministro


https://en.wikipedia.org/wiki/PRTM
https://en.wikipedia.org/wiki/Supply_chain_management
https://en.wikipedia.org/wiki/Supply_chain_management
https://en.wikipedia.org/wiki/Supply_chain_management
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interesadas, como se aprecia en la figura 10 hay una interaccion dindmica entre los subprocesos de

gestion ya mencionados y los niveles procesales.

Flaneacion Pl P2 P3 P4 P35
Tipo de Categoria
R de
Procesos 51-53 M1-M3 Di-D4 SR1-5R3
Ejecucion
DR1-DR3
Apoyo Ep ES EM ED ER

Figura 10. Procesos del modelo SCOR, tipos y categorias.

Adaptado de Modelo SCOR Version 10.0, APICS

La implementacion de un modelo SCOR se estructura categorizando tres niveles procesales:

a) Nivel superior: tipos de Proceso, se marcan objetivos, se define el alcance y se instituyen
las estrategias a seguir.

b) Nivel de configuracion: categorias de procesos articulados en los tres pilares a saber
Planeacién, Ejecucion y Apoyo.

c) Nivel de elementos de procesos: descomposicion de procesos en una detallada secuencia
I6gica.

El modelo SCOR permitié detectar las desviaciones que impedian el logro de la estrategia
de la compafiia, corregir el rumbo planificando y ejecutando las acciones necesarias que salieron
del diagnostico previo.

Otro referente internacional es el articulo de investigacion de la Universidad Politécnica de

Valencia, Alicante, Espafia, titulado La Gestion del Conocimiento en la Cadena de Suministro.
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Anélisis de la Influencia del Contexto Organizativo de Vicedo, J, C, Expdsito, M, L,
Miquel. Tomas, de (2007), donde se realiza un estudio para determinar cual es el modelo
organizativo mas relevante teniendo como punto de partida la gestién del conocimiento con un
foco en la cadena de abastecimiento, desde esta revision sobre la literatura existente se entra a
definir la relacion existente entre la organizacién y la gestion del conocimiento.

Como primer paso légico esta el identificar y distinguir los cuatro tipos de conocimiento:
colectivo, individual, tacito y colectivo; como pasar de uno a otro entendiendo sus conexiones e
interrelacion con ayuda de la gestion del conocimiento para de este modo integrar a la organizacién
actores externos como aliados estratégicos dentro del contexto operacional de una cadena de
abastecimiento dindmica que se nutre de diferentes proveedores generando acciones colaborativas
en lenguajes empresariales tan diversos con culturas organizacionales diferentes.

Los autores Ding y Peters (2000) sugieren que las alianzas o redes colaborativas que
combinan la gestion del conocimiento entre organizaciones potencian significativamente la
capacidad de innovacion a pesar de las diferencias o brechas tecnoldgicas llevando a los
involucrados a obtener ventajas competitivas sostenibles en el tiempo con una sélida creacion de
valor.

La cadena de abastecimiento se debe concebir segiin Mentzer (2001) como:

“Un conjunto de tres o mas entidades (organizacion o individuos) directamente
involucrados en los flujos ascendentes y descendientes de productos, servicios, finanzas y / o
Informacion desde la fuente a un cliente”. (p.83)

El gerenciamiento de la Cadena de abastecimiento debe considerar todo el amplio espectro
de sus componentes para garantizar la integracion como un todo y desde esta vision global de los

diferentes departamentos de la organizacién beneficiar individualmente cada eslab6n y como lo
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expresa el autor la red tiene componentes preponderantes en su entrada como una red de
proveedores y en la salida como la entrega de Gltima milla o el soporte post venta.

Para poder garantizar la correcta articulacion de la Cadena de abastecimiento segun el
investigador Teece (2001) se deben cumplir los siguientes cinco atributos que flexibilicen las
operaciones y potencien emprendimientos que terminen fortaleciendo la dinamica de las
organizaciones.

o Estimulos motivadores que movilicen a las diferentes areas a reformular los
procedimientos siempre buscando que el proceso sea cada vez mas competitivo.

o La Toma de decisiones debe ser més autonoma sin depender tanto del corporativo
buscando un empoderamiento de las areas siempre auspiciadas por su jefatura asignada.

o Movilidad de recursos, apertura a la asociacion y subcontratacion, todo esto con el
fin de concentrar todos los recursos en el nacleo del negocio.

o Jerarquizacion horizontal, que garantice la fluidez de la informacion entre el cliente
interno y el cliente externo permitiendo agilidad en la toma de decisiones.

o Cultura del conocimiento con la Innovacién como el eje central que articulara
futuros emprendimientos y regule la transferencia del conocimiento.

Ya se ha hablado sobre redes de organizaciones, alianzas colaborativas y negocios virtuales,
todos confluyen en una caracteristica o atributo comun, como es la innovacién, la cual con la ayuda
de la gestion del conocimiento permitird a las compafiias involucradas hacer un cierre de brechas
utilizando la transferencia de informacion, esta cooperacion interempresarial se puede contemplar
como una empresa virtual, la cual es nutrida por el saber o en otras palabras el mejor Know How
(conocimiento practico) aportado por cada empresa desde sus mas grandes fortalezas, fruto del

ejercicio empresarial.
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Citando a Camarinha-Matos (2002) definen la empresa virtual como: “una alianza temporal
entre una serie de empresas / individuos basados en competencias centrales formados para
aprovechar las oportunidades del mercado”. (p. 39)

Este tipo de empresas se fortalece y estabiliza por carecer de una empresa dominante,
caracteristica que vuelve mas interactiva y en consecuencia reciproca. Se puede concluir que el
intercambio de conocimiento sentara las bases de una red de conocimiento interempresarial donde
el tréfico de informacion sea libre y fluido con una activa participacion del cliente objetivo como
el principal actor de la cadena de abastecimiento con la consecuente creacion de un negocio o
empresa virtuales.

Un articulo de investigacion de la Universidad de los Andes, Mérida, Venezuela, titulado
Calidad, Productividad y Costos: Analisis de Relaciones entre estos tres Conceptos de Rincon, H,
P. (2001), donde se realiza a la luz de un contexto mundial cada vez mas competitivo y exigente
un andlisis conceptual desde las definiciones y nociones méas elementales para terminar en una
oportunidad de total entendimiento que facilite y potencie la sinergia de los tres factores citados
calidad, productividad y costos.

Estos conceptos objeto de estudio deben ser analizados en un entorno vinculante ya que un
cambio en alguno de ellos afecta directamente los restantes y no en la misma direccion, se ha
evidenciado que un aumento sin férreo control y verificacion de la productividad puede socavar la
calidad, por ello es una sinergia que las obliga a trabajar en conjunto, entendiendo esto, el grado o
nivel de productividad de las operaciones se puede concluir como la conjuncion entre la eficiencia
en la estructura de costos y la eficacia en términos de obtener el bien o servicio deseado con la
méaxima calidad, todo ello se podria resumir, en una palabra, efectividad, la cual traduce el grado

de satisfaccion de los clientes y se define como el éxito de los objetivos trazados.



DISENO PLAN MEJORAMIENTO CADENA ABASTECIMIENTO 32

La Asociacion Americana de Control de Calidad (ASQC)*3, “define la calidad como la
totalidad de prestaciones y caracteristicas de un producto o servicio que son la base de su capacidad
para satisfacer necesidades explicitas o implicitas”. (Rincén, 2001, p, 53)

En términos mas coloquiales se resume en un conjunto de atributos que satisfacen una
necesidad con un aporte de valor percibido por el cliente objetivo.

Ullman (1985), desarrollé un modelo donde sostiene que la rentabilidad econdémica de un
negocio no puede ir en detrimento de la calidad de los bienes y servicios, dicho de otro modo y en
contra de lo que el mercado equivocamente cree, el control en los costos de produccion no pueden
socavar la calidad final del producto, es en este punto donde la innovacion y la creatividad toman
gran preponderancia convirtiéndose en potenciadores de procesos y demarcando un claro punto de
inflexion de cara al mercado.

El autor Masaaki Imai (1998) afirma que:

En un momento en que los clientes exigen un QCD* mejor, la gerencia debe hacer énfasis
en la prioridad adecuada para lograr estos tres elementos: jPrimero la calidad! jResistase a la
tentacion de reducir costos a expensas de la calidad! Y, jno sacrifique calidad por entrega! (p. 46).

El mensaje es claro y reafirma lo dicho, se deben concebir los tres conceptos como una
unidad, teniendo presente que, como punto de partida inflexible e innegociable, la calidad es
preponderante para culminar satisfactoriamente cualquier iniciativa.

El concepto de productividad citado por Blanco (1999) tiene una conceptualizacion
matematica de relacion entre el valor de los bienes y servicios producidos u ofrecidos y el valor de

los recursos invertidos en su fabricacion en un horizonte de tiempo determinado teniendo como

13 American Society for Quality Control

14 ocD: siglas que en inglés se refieren a Quality, Cost, Delivery, que traducidas al espafiol significan: Calidad, Costos
y Entrega. Este Gltimo término se refiere a la entrega puntual del volumen de productos o servicios, para satisfacer las
necesidades del cliente.
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resultado la creacién de valor si el producto es mayor que la unidad, el autor enumera cuatro
métodos para analizar la productividad:

e Por el valor agregado en sus productos y servicios.

e Por la medida del desempefio de los colaboradores.

e Por la medida delo uso del recurso humano.

e Por el andlisis, planificacion y medicion de las necesidades de personal.

Los tres conceptos son herramientas que correctamente utilizadas por las organizaciones
evitaran los caminos faciles como la subida de precios o la produccién deficiente en contravia de

la calidad.

2.1.2 En el ambito nacional.

Como parte de la construccion del estado del arte de esta investigacion se referencia un
trabajo de investigacion de la universidad ICESI titulado propuesta de diagnostico del estado actual
de la cadena de abastecimiento del sistema de salud en Colombia por Aguirre & Burbano (2015),
se hace un estudio comparativo de los sistemas de salud de Estados Unidos y Colombia, revelando
una debilidad entre los eslabones de la cadena de abastecimiento Colombiana, intereses
economicos privados que encarecen los productos y la operacion, falta de informacion y control
sobre los medicamentos, pobre implementacion tecnolégica en todos los procesos, elevada
corrupcion en el sistema publico, débil relacion entre los participantes de la cadena ya que cada
uno responde a intereses particulares, contrario a esto en los Estados Unidos se cred un reporte
sobre la respuesta eficiente al consumidor salud (EHCR Efficient Healthcare Consumer Response),
dicho reporte saca a la luz publica todas las ineficiencias del sector y sus participantes, permitiendo

una vision global y transparente que permite corregir tomar accién sobre todos las desviaciones
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presentadas en todos los stakeholders, pensando siempre en el bienestar del paciente. Herramienta
muy destacable que ayudaria al sistema de salud colombiano a ser mas eficiente y transparente.

También a nivel nacional Novoa, Gomez & Serrano (2013) adelantaron un estudio en la
universidad del Rosario para determinar el perfil logistico de Colombia en el sector farmacéutico.

El estudio revela un sistema logistico complejo con elevados costos de operacion a raiz de
una mala infraestructura vial, sin vias férreas, puertos y aeropuertos poco desarrollados, excesiva
burocracia y tramitologia, ausencia de una dindmica entre los actores del sector. El estudio se
construye con la opinion experta de los principales laboratorios del pais, indicadores de
productividad y competitividad de la industria farmacéutica nacional asi como también con el
analisis de indicadores macroecondémicos, concluye que una mezcla entre la precaria
infraestructura y la compleja geografia del pais encarecen todas las operaciones de la cadena de
abastecimiento del sector impactando en el precio del producto, la oportunidad de entrega y la
disponibilidad de los medicamentos.

Los encuestados manifiestan que existe una reducida oferta de operadores logisticos
robustos que cuenten con respaldo financiero, infraestructura logistica, desarrollos tecnolégicos e
innovacion en sus procesos. Los datos revelados en este estudio de la universidad del rosario
cuentan como insumo para el desarrollo de este trabajo de investigacion y ayudaran como parte del

disefio del plan de mejora para la gestion de la cadena de abastecimiento en SOLINSA.

2.1.3 En el ambito local.
En el contexto local la busqueda bibliografica resalta una investigacion. en la Universidad
Industrial de Santander, titulada Mejoramiento de la gestion de aprovisionamiento,

almacenamiento e inventario para la empresa Naturnet Colombia LTDA, de Zapata. D. E (2011),
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donde se plantea una estrategia de mejoramiento de las &reas 0 procesos susceptibles de
optimizacion partiendo de un diagnostico logistico de la compafiiay de una construccion del estado
del arte de los fundamentos teéricos que soportan los temas a estudio.

Su desarrollo inicia por definir la gestion de aprovisionamiento la cual segin el autor es
estratégica para la organizacion a la luz del gasto que genera en el total del presupuesto, apoyados

en la literatura cita a Ballou (2004) y se listan unas tareas inherentes al proceso como son:

. Seleccion, clasificacion y evaluacion de proveedores

o Comparacidn de precios, calidad y servicio

o Negociacion de contratos y programacion de compras

o Establecer condiciones de venta, predecir demanda, precio y servicio.

Se realiza un diagnostico situacional de la compafiia por tres areas, aprovisionamiento,
almacenamiento e inventarios, apoyado en tres fuentes de informacion, bases de datos, observacion
directa y entrevistas; este analisis arroja cifras con oportunidades de mejora importantes como el
elevado de inventario a razon de ser 3.5 veces el inventario mensual con una rotacion mensual de
37.177 unidades y con un stock de 129.264 unidades Gsea para casi 4 meses. Este inventario de
seguridad no es lo mas recomendable ya que es muy demandante en diversos recursos, como el
area operativa por la cantidad de personal inmerso en las labores de almacenamiento, rotacion y
alistamiento, de la misma forma se invierten unos recursos administrativos en su control, desde el
area financiera hay una importante participacion ya que esta cartera debe ser atendida con efectivo
que resta velocidad al flujo de caja, con el atenuante que, de no contar con el circulante suficiente
se tendra que recurrir al sistema financiero para cubrir la obligacion.

Para mejorar el aprovisionamiento y almacenamiento es neuralgico invertir en un sistema

informéatico que permita realizar un pronostico de demanda que prioritariamente facilitara la
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proyeccion del &rea comercial en su planeacidn de ventas en el periodo de tiempo que la compafiia
estime conveniente, situandolos en un escenario muy real del estado del mercado, competidores,
posibles amenazas y oportunidades que la empresa con este conocimiento puede aprovechar.

La definicion del Layout!® correcto del almacén se sugiere de urgente implementacion ya
que este permitird generar unas eficiencias en los tiempos y movimientos del personal y garantizara
una dindmica armoniosa de los subprocesos operacionales reduciendo los costos y mejorando la
productividad del &rea de Logistica.

Un segundo referente en el ambito local es un trabajo de investigacion realizado en la
Universidad Industrial de Santander titulado Plan de mejoramiento de los procesos logisticos de
aprovisionamiento, almacenamiento y distribucién de la empresa Distribuidora Lubrio S.A.S.
realizado por Gomez. C.L. (2018), el trabajo se desarrolla sobre la base de un diagndstico de las
operaciones de cadena de abastecimiento de la empresa, a primera vista se observa una ausencia
de software y hardware especializado para el manejo de los procesos de la cadena de abastecimiento
toda vez que estos se llevan manualmente y es frecuente el error humano, los inventarios se llevan
sin la rigurosidad de una metodologia y el abastecimiento se realiza solamente con base en
historicos pasados, rotaciones y estimaciones de ventas futuras, no existe un disefio de plantay las
ubicaciones son a criterio del almacenista por rotacion.

La metodologia del proyecto utiliza la propuesta por Anaya & Polanco (2007) donde se
establecen y definen tres fases o etapas: Diagnosticar, Proponer e Implementar, para el caso
particular de la investigacion se suman dos mas y se estructura de la siguiente manera:

Fase 1. Identificacion de la empresa: generalidades

Fase 2. Diagnostico Logistico:

5disposicion o plan, esquema de distribucion de articulos amparado en un disefio.
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a) Anélisis del sistema operativo de gestion

b) Anélisis de estructura y organizacion del almacén

C) Anélisis del tratamiento de pedidos

Fase 3. Disefio de un plan de mejoramiento

Fase 4. Implementacion de las propuestas de mejora

Fase 5. Presentacion de resultados

Los autores Amaya y Polanco (2007) plantean en la misma etapa de diagndstico cuatro
aspectos para determinar el escenario actual y el alcance de la misma investigacion:

- El sector econdémico o industrial donde se opera

- El nivel de complejidad de la gestion operativa

- La dimension o tamafio de la empresa en estudio

- El nivel de integracion vertical de la unidad empresarial

Montafio (2007) plantea los diferentes grados de madurez de una compafiia, estos son una
herramienta que permite determinar las capacidades de la empresa en estudio y medir el grado de
evolucion que ha alcanzado.

Los tres estadios son los siguientes:

- Inmaduro: ausencia de sistemas de informacidn, operaciones caoticas reactivas.

- Funcional: desarrollo insipiente de sistemas independientes, comunicacion aislada.

- Integrado: estandarizacion de procesos, armoniosidad cadena de abastecimiento.

Para la configuracion del almacenamiento la investigacion se soporta en la clasificacion
tipo ABC de los inventarios, la cual estd concebida para permitir hacer una rotacion dinamica y
controlada del almacén con el minimo capital invertido en stock y garantizando un flujo de caja

mas rapido.
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Segun Garcia (2011) los productos tipo A reunirdn la mayor inversion con la menor
concentracion de inventario, los tipo B los de siguiente valor con una mayor concentracion de
posiciones de inventario y los productos tipo C representaran el grupo de productos de més bajo
valor, tener esta visual del almacén facilitara la labor del equipo responsable de los inventarios y
a su vez facilitara la labor de control del departamento de seguridad o control interno al momento
de hacer un hallazgo de auditoria.

La Figura 11 muestra los principios de configuracién por tipo ABC, su porcentaje de

concentracion por articulos y por movimientos.

| Principio de configuracion ABC
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Figura 11. Principios de Configuracion ABC.
Adaptado de Garcia (2011). Gestion logistica en centros de distribucion, bodegas y almacenes. (p.
73)

Del trabajo se puede concluir que la fase de diagnéstico marco la hoja de ruta hacia todas
las mejoras logradas, proporcionando el insumo de informacion suficiente para ejecutar los planes
de accion trazados. La construccion y socializacion de los manuales de procedimientos facilitaron
la estandarizacion de procesos con los cuales la operacion logistica toma la senda de la eficiencia
operacional, mejorando las comunicaciones entre el area y las otras areas de la compafiia. Todos

estos nuevos procesos y la implementacion de sistemas de informacién permitieron la creacién de
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indicadores con los cuales comienza una etapa de medicion de procesos con el fin de facilitar la

toma de decisiones y la ejecucion de panes oportunamente.

2.2. Marco Conceptual

El punto focal sobre el que gira esta investigacion es la gestion de la cadena de
abastecimiento, y dentro de ella la productividad es una herramienta que permite medir esta gestion
y por ello se debe determinar cudl es su origen verdadero.

En el mundo la cadena de abastecimiento es conocida como Supply Chain término acufiado
por Keith Oliver consultor de Booz Allen Hamilton durante una entrevista para el Finantial Times
en el afio 1982 definiéndola de la siguiente manera:

La gestion de la cadena de suministro (SCM) es el proceso de planificacion,
implementacion y control de las operaciones de la cadena de suministro con el propdsito de
satisfacer los requisitos del cliente de la manera mas eficiente posible. La gestion de la cadena
de suministro abarca todo el movimiento y almacenamiento de materias primas, inventario
de trabajo en proceso y productos terminados desde el punto de origen hasta el punto de
consumo.

La definicién dada por Oliver marca un punto de partida sobre el cual se maduran

diferentes conceptos cada uno enriquecido por el pensamiento de cada autor, con este punto

de partida en la tabla 1 se retinen las definiciones que mejor enmarcan el concepto de cadena

de abastecimiento segun Pefiates (2014). (p.111-144)
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Tabla 1. Definiciones de cadena de suministro.

Referencia

Definicion

Ayers (2006)

Barut, Faisst y Kanet
(2002)
Beamon (1999)

Ganeshan y Harrison
(2002)
Handfield y Nichols

(1999)

Mentzer et al. (2001)

Una red global usada para entregar productos y servicios desde la materia prima
hasta los clientes finales, a través de un flujo gestionado de informacion, de
distribucion fisica y de efectivo.

Una red de compafiias miembros conectadas a través de relaciones vendedor-
cliente, desde el proveedor inicial hasta el cliente final.

Un proceso integrado donde materias primas son manufacturadas en productos
finales, luego entregadas a los clientes (a través de la distribucion, al por menor
0 ambos).

Red de servicios y opciones de distribucion que realizan las funciones de
adquisicion de materiales, su transformacion en productos intermedios y
terminados, y la distribucion de los mismos a los clientes

Abarca todas las actividades asociadas con el flujo y transformacion de
productos desde la etapa de extraccion de la materia prima hasta el usuario final,
asi como el flujo asociado con la informacién. Materiales y flujo de informacion
ambos hacia arriba y hacia abajo.

Un conjunto de entidades (por ejemplo, organizaciones o individuos)
directamente involucradas en el suministro y distribucién de flujo de productos,

servicios, finanzas, e informacién desde una fuente a un destino (clientes).

Nota: Adaptado de Pefates Victor. (2014). (p.111-144).

El autor Ayers (2006), define la cadena de suministro como una red global sustentada en

un trafico de datos administrados por un sistema informatico, nuevamente se evidencia la presencia

de TIC’s; la optica de Barut (2002) es desde la vision comercial concibiéndola como una red que

responde a las presiones de la oferta y la demanda con un cliente o consumidor final satisfecho.

Otro autor referente es Beamon (2001) al igual que Handfield (1999), juntos coinciden en

concebir la cadena de suministro desde la operatividad misma siempre enmarcada bajo la dupla

eficiencia y eficacia con una diferencia en el énfasis del flujo de informacién en este Gltimo.
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Segun Chopra y Meindl, (2013), en su libro Administracion de la Cadena de Suministro,
argumenta que:

“En una empresa todas las actividades de la cadena de suministro pertenecen a uno de los
tres procesos macro: CRM, ISCM y SRM. La integracion de los tres procesos macro es crucial
para una administracion exitosa de la cadena de suministro”. (p. 12)

La tabla 2 permite una imagen clara sobre como los tres macroprocesos atienden un
determinado publico objetivo y sus &reas 0 procesos anexos.

Tabla 2. Procesos Macro de la Cadena de Suministro.

Proveedor Empresa Cliente
SRM ISCM CRM
* Fuente * Planeacion estratégica * Mercado
* Negociacion * Planeacion de la demanda  * Precio
* Compra * Planeacion del suministro ~ * Venta
* Colaboracién en el disefio * Cumplimiento * Centro de llamadas
* Colaboracidn en el suministro  * Servicio en el campo * Administracion de pedidos

Nota: Adaptado de Chopra, Meindl. (2013). Administracién Cadena de Suministro. Ed 5. (p. 12)
El éxito de una cadena de abastecimiento esta dado cuando los tres macroprocesos descritos

a continuacion se integran de manera tal que se garantice una comunicacion clara y fluida.

1. SRM (Supplier Relationship Management): Administracion de las Relaciones con
Proveedores.
2. ISCM (Internal Supply Chain Management): Administracion de la Cadena de

Suministro Interna.
3. CRM (Customer Relationship Management): Administracién de las Relaciones con

Clientes.
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De la manera como se geste y administre la cadena de abastecimiento dependerd la
percepcion del cliente objetivo y en retrospectiva su relevancia dentro de la cadena de valor, la
obtencidn de estos objetivos ird de la mano con la dinamica flexible dentro de la organizacion para
la implementacién de mejores practicas logisticas; una gestion adecuada de la cadena de
abastecimiento mejorara sustancialmente los margenes de rentabilidad, satisfaccion de cliente dada
la calidad del producto o servicio ofertado.

La Cadena de abastecimiento engloba los procesos de negocio, las personas, la
organizacion, la tecnologia y la infraestructura fisica que permite la transformacion de materias
primas en productos y servicios intermedios y/o terminados que son ofrecidos y distribuidos al
consumidor para satisfacer su demanda (Stadtler, 2005).

Referente al uso de la tecnologia, el grado de implementacion impacta la gestion de la
cadena de abastecimiento, ya sea por el desconocimiento de su existencia, la complejidad en la
ejecucion, pobre o nula estructura de procesos y procedimientos, carencia de personal idéneo y
capacitado para su operacion, la cultura organizacional puede estar ain soportada exclusivamente
en el Know How sobre todo en el analisis y toma de decision, la resistencia al cambio del personal
o0 de diferentes departamentos de la compafiia y por ultimo pero no por ello menos importante es
el elevado costo economico de estas herramientas, en muchos casos el valor sobrepasa los
presupuestos de inversion en nuevas tecnologias si es que este existe. Segun Correa y Gomez
(2008) hay tres estadios diferentes segun el proceso logistico o etapas de la cadena de
abastecimiento.

La figura 12 muestra tres macroprocesos en la cadena de abastecimiento segmentado por

las tecnologias mas utilizadas, las cuales se relacionan a continuacion:
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Figura 12. Mapa de TIC’s aplicadas a la Gestion de la Cadena de abastecimiento.

Adaptado de Correa y Gomez (2008) (p, 3)

1. Logistica de entrada o aprovisionamiento: administracion de la demanda y el
aprovisionamiento propiamente dicho, dentro de las mas utilizadas estan, El intercambio
electronico de datos (Electronic data interchange, EDI) usado para transferir documentos
electronicos entre sistemas computacionales, otra herramienta es la Planeacion de requerimientos
de Capacidad (Capacity Resource Planning, CRP) utilizada para la gestion y planificacion de
recursos operacionales en un centro productivo, el Pronostico (Forecast) es la estimacion de ventas
en un periodo determinado de tiempo, muy util para la planificacién de recursos de las demaés areas
de la empresa.

2. Logistica interna o de produccion: administra la trasformacion de la materia prima en
producto terminado y la planificacion de recursos fisicos, humanos y financieros, dentro de los mas

utilizados estan los Sistemas de Planificacion de Recursos empresariales ( Enterprise Resource
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Planning, ERP) este programa articula los diferentes departamentos de una misma empresa
integrandolos en un mismo y organizado lenguaje, e integrando bases de datos, otro instrumento
son los Sistemas de Gestion de Almacenes (Warehouse Management System, WMS), software
especializado en la gestién operativa de un centro de distribucion, no menos importante es la
Planificacion de los Requerimientos de Materiales (Material Requierement Planning, MRP) es un
software que administra las lineas de produccién y los inventarios necesarios para la fabricacion
de los productos, en lo concerniente a los equipos de toma de informacién existe Hardware
especializado, dispositivos de oz, radiofrecuencia y pick to light, cédigos de barras.

3. Logistica de salida o de distribucion: muy relacionada con el cliente final, permite la
trazabilidad del producto y el tiempo efectivo de entrega, también mide los niveles de satisfaccion
y la intencion de recompra, entre los mas utilizados estan, EDI, la administracion basada en el
relacionamiento con el cliente final (Customer Relationship Management, CRM) esta herramienta
ayuda a potenciar la relacion con los clientes haciéndola mas cercana y satisfactoria para todas las
partes involucradas debido a la personalizacion y el intercambio de informacién de calidad y de
primera mano, otra herramienta usada es el sistema de posicionamiento global (Global Positioning
System, GPS) el cual con la ayuda de satélites permiten el posicionamiento con un margen de error
de centimetros de personas, objetos o lugares en cualquier punto del globo, por ultimo pero no
menos importante esta el sistema de Gestion de Transporte (Transportation Management System,
TMS) sistemas que permiten planificar y optimizar las operaciones de transporte. Se concluye que,
a pesar de todos los costos y dificultades en la intencién de implementacion, es mucho méas costoso
no tener la tecnologia y ser menos competitivos de cara al mercado, es un riesgo que ninguna
compafiia con vision de crecimiento debe correr, son inversiones que se amortizaran en el mediano

y largo plazo, pero son estas las que garantizaran la permanencia en la escena empresarial.


https://es.wikipedia.org/wiki/Warehouse_Management_System
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El mercado ofrece multiples metodologias soportadas en modelos que permiten profundizar
las diferentes etapas aguas arriba y aguas abajo en la cadena de abastecimiento, con base en esto
se referencia un articulo del Centro de Investigacion Gestién e Ingenieria de Produccion, de la
Universidad Politécnica de Valencia, Espafa, por los autores Sanchis, Poler, Ortiz, (2009) con el
trabajo, Técnicas para el Modelado de Procesos de Negocio en Cadenas de Suministro donde se
cita el Modelo de Capacidad de Maduracién (Harmon, 2003), el cual agrupa en cinco etapas y las
lista segin un proceso de maduracion que parte desde la incertidumbre y nula cooperacion a un
amalgamiento total de los procesos.

El modelo expresado por Sanchis, Poler, Ortiz, (2009) en la figura 13 lo que busca es
mediante la segmentacion por etapas facilitar la toma de decision oportuna sobre alguna desviacion
en el proceso y corregirlo con precision y velocidad para generar el menor traumatismo posible al

flujo de trabajo.
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Figura 13. Etapas de Maduracion de gestion cadenas de suministro.

Adaptado de Sanchis, Poler, Ortiz, (2009). Técnicas para el Modelado de Procesos de Negocio en

Cadenas de Suministro.

Las etapas 1 inicial y 2 definida, en el modelo de maduracion en la gestion de la cadena de
suministro se caracterizan por toma de decision basadas en la experiencia y conocimiento adquirido
mas cerca del azar que de la comprobacion metddica, lo que puede repercutir en sobrecostos con
base en la ausencia de planificacion, unido a una sobreexposicion de la empresa de cara al cliente,
corriendo riesgos que pueden ir desde la disminucion de la rentabilidad hasta la pérdida total de
clientes, estas primeras etapas con una elemental percepcién de satisfaccion por parte del cliente,
la baja cooperacion esta marcada por fallas en la comunicacion entre las partes interesadas lo que

dificulta la consecucién de objetivos.
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Seguidamente (tercera etapa Conectada), se definen y modelan procesos que generan
sinergias entre las diferentes areas, en el paso de una etapa a la siguiente se corrige el gasto
innecesario de procesos mal direccionados o duplicados con la consecuente disminucion del costo
operativo, estas mejoras en la cooperacién persiguen una meta en comun la satisfaccion plena del
cliente objetivo.

La cuarta etapa se determina como la de Integracion donde se estandarizan procesos,
procedimientos con miras a la consolidacién de un sistema de gestion en la cadena de
abastecimiento, involucra personal con formacién académica especifica, con una sustancial mejora
en comunicacion lo que termina viéndose reflejado en una cooperacion entre areas y departamentos
lo que a su vez termina impactando el gasto con base en objetivos trazados en una disminucion del
costo.

Este proceso al final busca llegar a la quinta etapa Extendida donde se consigue que toda la
organizacion trabaje en pro de conseguir una meta comun, con una fluidez en la comunicacion que
permite alcanzar procesos y objetivos comunes.

Ahondando en los origenes del sector de la economia a la que pertenece la empresa en
estudio, uno de los pioneros de la industria farmacéutica en el mundo fue Galeno de Pergamo
medico griego del siglo I, precursor de la fabricacion de medicamentos, sentd las bases de la
farmacia Galénica detallando la preparacién y posterior conservacion de farmacos (Debru 1997),
desde entonces los procesos de las empresas farmacéuticas han estado involucrados verticalmente
en la cadena de abastecimiento desde la fabricacion del medicamento (compra materias primas y
su transformacidn), hasta la comercializacion al consumidor final. No obstante, multiples factores
como la dindmica del mercado, la creciente y disimil normatividad entre paises y regiones, reta a

la industria en busca de alternativas que optimicen la productividad de sus operaciones y procesos
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productivos, siempre buscando el menor costo y con la mayor calidad, en otras palabras,
concentrarse en el nucleo del negocio y buscar empresas especializadas en las operaciones
diferentes al objeto principal del negocio el cual es la fabricacion.

De esta manera surge el outsourcing® como una solucion a la gestion de la cadena de
abastecimiento de la industria farmacéutica, con el objetivo de generar una ventaja competitiva en
cada uno de los procesos logisticos: transporte, almacenaje y distribucion de medicamentos y
desarrollando una nueva figura denominada Operador Logistico (OL) quien finalmente sera el

encargado de la gestion de la cadena de abastecimiento debido a su especializacion.

2.3. Marco Teobrico

Para sustentar esta investigacion es prioritario definir que es la productividad, un referente
es la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) la cual en su pagina web publico en el boletin
143 de 1998 por medio del Centro Interamericano para el Desarrollo del Conocimiento en la
Formacion Profesional (OIT/Cinterfor) la definicion de productividad como “la relacion entre la
produccion obtenida y los recursos utilizados para obtenerla”, lo que significa que es una medida
de la eficiencia entre los volumenes producidos, el tiempo invertido y la cantidad de recursos
utilizados.

En dltimas, el adecuado uso de los recursos disponibles en produccion se trasladaria en un
incremento de la productividad. Segun Blanco (1999) existen métodos sencillos para analizar la
productividad de las empresas: uno seria un sistema de medicion que investigue y proyecte las

particularidades de mano de obra en las unidades de produccion; otro seria poder tasar la

16 Subcontratacion o tercerizacion
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productividad de cada empleado, hoy acufiado con el nombre de evaluacion de desempefio, que no
es otra cosa que trazarse unos objetivos definidos y hacer seguimiento periddico al cumplimiento
de ellos condicionando la remuneracién o la continuidad laboral al cumplimiento de lo pactado;
otra mirada seria con base en el costo del valor agregado que se determine, medir el alcance de este
de cara a la productividad de la compafiia; diagnosticar la estructura del uso del recurso humano
midiendo su productividad en los diferentes de escenarios posibles.

El autor Christopher (2011) en su libro Logistica y gestion de la cadena de suministro
define la cadena de abastecimiento como:

“La gestion de las relaciones aguas arriba y aguas abajo con proveedores y clientes con el
fin de entregar un valor superior al cliente a un menor costo para la Cadena de suministro en su
conjunto”. (p. 3)

La gestion del abastecimiento es una pieza fundamental en el desempefio organizacional y
por lo tanto debe considerar la amplia magnitud de sus componentes como lo menciona el autor
desde el momento de la localizacion de la materia prima, su transporte, transformacion, y
distribucion hasta que este producto terminado este en manos del cliente objetivo y se hayan
satisfecho sus expectativas amparadas en la promesa de servicio que se le ofrecio, para conseguir
este resultado se debe garantizar la integracion de todos los actores de la cadena como un todo y
beneficiar individualmente cada eslabon.

Se coteja la literatura referente al desempefio organizacional y se encuentran diversas
definiciones, el escritor Rolstadas (1998) la define como: “una compleja interaccion entre eficacia,

eficiencia, calidad, productividad, calidad de vida laboral, innovacion y rentabilidad”. (p.989)
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Pefates (2014) resume en la tabla 3 un grupo de autores que entran a definir la eficiencia y

eficacia desde sus perspectivas y lineas de investigacion en una linea de tiempo a la luz de sus

publicaciones de cerca de cuatro décadas, unas muy similares y otras desde dpticas muy especificas

como los procesos operacionales, costos o percepcion del cliente.

Tabla 3. Definiciones de eficiencia y eficacia.

Referencia

Eficiencia

Eficacia

Agostino et al. (2012)

Cordero (1989)

Eriksson et al. (2007)

Gleason y Barnum
(1986)

Golany y Tamir
(1996)

Mentzer y Konrad
(1991)
Neely et al. (1995)

Pillai et al. (2002)

Rolstadas (1998)

Se refiere a la relacion entre el output y el

input.

Medida que determina si los recursos son

usados en cantidades minimas para la
produccion del output

Diferencia entre el output y el input, en
relacion con el costo de los recursos
utilizados.

El grado en el que los recursos han sido

utilizados de forma econdmica

Busca lograr mas con menos.

Medida de como los recursos de la firma

son usados para lograr niveles de
satisfaccion del cliente.

Recursos son medidos para determinar si
la cantidad minima de ellos es usada en la

produccidn del output.

Recurso que se espera consumir (REC)

sobre el recurso actualmente consumido

(RAC). Es decir, REC/ RAC.

Nota: Pefiates V, (2014), (p, 109)

Se refiere a las caracteristicas del
output, tanto de manera cuantitativa
como cualitativa.

Medida que determina si el output
contribuydé al cumplimiento de los
objetivos.

Relacidn entre el output y las metas/
limitaciones

El grado en el que se ha alcanzado un
objetivo.

Esta determinada por la distancia
entre los resultados observados y un
conjunto de objetivos deseados.

El grado en que se logran los
objetivos de la funcion logistica.

Cumplimiento con los requerimientos
del cliente.

Outputs son medidos para determinar
si ellos ayudan a cumplir los
objetivos.

Es hacer las cosas bien, en el tiempo
adecuado, con la calidad adecuada.
Actual output (AQO) sobre output
esperado (OE), es decir, AO/OE.

Lo cierto es que varios autores entre los que se encuentran (Neely et al. 2005; Eriksson et

al. 2007; Bisbe & Malaguefio, 2012) citan a la dupla de eficiencia y eficacia como el eje central de

todos los emprendimientos que materializan el buen desempefio de sus operaciones, entendiéndose
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la eficacia como la consecucién de las metas y objetivos trazados y la eficiencia como el correcto
empleo de los recursos utilizados respecto a los logros obtenidos.

Determinados los dos conceptos de eficiencia y eficacia, son las acciones que se emprenden
ala luz de ellas las que determinan el nivel de desempefio de una organizacién, este grado de actitud
es el que permitira medir la satisfaccion de los clientes.

Segun Ayers (2006) como un componente integrador se encuentra el flujo gestionado de
informacion sin el cual no seria posible la articulada coordinacién y el resultado final no seria el
esperado en términos de la productividad y competitividad.

En consecuencia, con las definiciones dadas es momento de precisar que es la cadena de
abastecimiento y sus componentes, al estar implicito en su nombre se debe considerar como un
flujo de materiales e informacion con un origen (abastecimiento: materia prima) y un destino
(cliente: producto final) con un proceso intermedio (valor agregado) el cual en ultimas determinara
el precio y la demanda. Ayers (2006) citado por Correa & Gdémez (2008), define la cadena de
suministro como una red global sustentada en un trafico de datos administrados por un sistema
informatico, nuevamente se evidencia la presencia la tecnologia como un actor importante.

Se puede concluir que un componente del desempefio positivo de una organizaciéon que
quiera mantener una posicion de mercado competitiva fidelizando a los clientes esta relacionado al
nivel de tecnologias de la informacion y comunicaciones usadas, soportado en un impecable flujo
de informacidon que enlace la eficiencia en el uso de los recursos con la eficacia en la consecucion

de las metas establecidas utilizando esta analitica en favor de la organizacion.
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2.3.1. Estructura de la cadena de suministro.

Beamon y Chen (2001) catalogan en cuatro tipos principales las diferentes estructuras de
cadenas de suministro, todos soportados en complejos modelos matematicos que dependiendo del
tipo de sector o industria contemplan atributos diferentes con variables que hacen de cada caso tan
disimil como contemplar el hecho de tener fabricacion, ensamblajes, concentrarse en modelos de
Cross Docking®’ o distribuciones de Gltima milla, refiriéndose al Gltimo eslabon de la cadena de
abastecimiento, a la entrega en ciudad a un punto de venta o al cliente final, otra variable es la
variada oferta de bienes y servicios o una mezcla de todo lo anterior, por ello se hace necesario una
agrupacion por tipologia como se cita a continuacion:

1. Convergente: en este tipo de estructura de cadena de abastecimiento a un centro de
produccion o nodo llegan varios proveedores o predecesores con componentes terminados o semi
terminados para ensamble y puede tener por lo menos un sucesor, un muy buen ejemplo es la
industria aeronautica.

2. Divergente: en este tipo de estructura de cadena de abastecimiento a un centro de
produccion o nodo llega al menos un proveedor o predecesor con componentes terminados 0 semi
terminados para ensamble y debe tener varios sucesores, por ejemplo, es la industria retail.

3. Mixta: en este tipo de estructura de cadena de abastecimiento existe una
combinacion entre convergente y una divergente.

4. Red: en este tipo de estructura de cadena de abastecimiento se agrupan aquellas que
no pueden clasificarse como convergentes, divergentes o mixtas, esto obedece a su grado de

complejidad, para el caso de esta investigacion un servicio hospitalario seria un buen modelo.

17 Cross Docking: es un sistema de manejo de pedidos con dos caracteristicas, una es la movilizacién de bienes sin
inventarios y la segunda es no realizar operacién de preparacion de pedidos (picking).
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Otro factor preponderante en la estructuracion de una adecuada gestion de la cadena de
abastecimiento es la formacion académica formal, esta marcara un diferencial de suma importancia
para lograr un buen gerenciamiento de la cadena de abastecimiento, la figura 14 muestra la
Composicion del personal en Logistica segin procesos y niveles de escolaridad en Colombia como
resultado de la Encuesta nacional en Logistica 2015, realizada por el Departamento Nacional de
Planeacion, DNP.

El informe permite visualizar como hay procesos en donde el nivel de escolaridad es menor
y concentra la gran mayoria del personal una razon podria ser su alta carga operacional como son
el almacenamiento, transporte y distribucion y la logistica inversa con una media de 64,1%, los

niveles de técnico y tecn6logo se concentran mas en labores de mineria de datos y normatividad.

Bachillerato | Tecnico [| Tecnologo | Universitario || Especialista | Master | Doctorado | TOTAL

30%
3%
835

8 Pocesamlen'o da pecidos daclentes 27% 20%
b Paneacitiny reposicdnce inventarcs 30.7% 26.2%
t) Compras y manelo depioveedores 16,6% 295%

) Amacenamiento 633% 166%
g Transpartay distribucidn 643% 13.3%
Ml Logisicadereversa 648% 57%
o) Comercogderor 19.2% 24%

10%
0%
50%
6%

Figura 14. Composicion del personal en Logistica segun procesos y niveles de escolaridad en
Colombia, 2015.

Adaptado de Encuesta nacional en Logistica 2015, DNP Departamento Nacional de Planeacion.

También en procesos de planeacion y reposicion de inventarios, compras y manejo de
proveedores y comercio exterior con un promedio combinado de 26.25%, el nivel universitario

maneja dos digitos en todos los procesos con mayor participacion en el rubro de comercio exterior
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con un 23.3%, a partir del siguiente nivel de especialista, master y doctorado ninglin proceso supera
el umbral de composicion en su personal en mas de un digito.

Este informe debe alentar a las empresas a invertir en el desarrollo y capacitacion del
personal involucrado en cada proceso y permite una mirada alentadora al personal de Logistica ya
que hay grandes oportunidades en la medida en que se mejora el nivel de escolaridad

Por otro lado, hay enfoques mucho mas firmes que aseveran que en el sector salud, la
gestion de la cadena de abastecimiento es el nucleo mismo del negocio, segin los autores
Giannakis, Croom y Slack (2004 citados por Garcia, et al, 2009 p. 237) esta relevancia es
respaldada por el impacto en los costos directos de operacion en el sector salud, donde se
contemplan dos escenarios, uno altamente tecnificado con grandes inversiones tecnologicas con
amortizaciones en el largo plazo y otro de baja tecnificacion intensivo en mano de obra y poco
elastico y con bajas productividades.

Estudios realizados por (Beier, 1995; McKeone et al., 2005 citados por Garcia, et al, 2009
p. 237) identifican cuales serian las dificultades mas preponderantes en el apropiado manejo de la
cadena de abastecimiento de la salud:

o Inconvenientes para manejar un modelo de pronéstico de demanda con base en la
incertidumbre sobre el tipo y frecuencia de los pacientes ya que la epidemiologia es muy dinamica
y reta la adecuada prestacion del servicio.

o Elevados costos de sistemas de informacion de vanguardia limitan su accesibilidad
por carencia de musculo financiero.

o Acérrima regulacion juridica a la cadena de abastecimiento.

o La comunicacion es tan condicional que causa interferencia en los flujos del servicio

debido a la elevada especializacion de los procesos tecnoldgicos a lo largo de la cadena.
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o La estandarizacion estd condicionada por la gran cantidad de productos,
presentaciones y servicios.

Para realizar un analisis riguroso de la compafiia y su entorno se propone aplicar un
grupo de matrices recibidas como parte del programa académico de esta maestria en curso,
impartidas en el médulo de prospectiva y estrategia; se comenzara con la matriz PEST de andlisis
del entorno externo, se seguird con la metodologia DOFA Ponce (2007) donde se evallan factores
externos (oportunidades y amenazas) versus factores internos (fortalezas y debilidades), otro autor,
Amaya (2010) lo presenta como un instrumento para medir el desempefio de una empresa que bien
utilizado sera la hoja de ruta para concentrar esfuerzos en las debilidades y explotar las
oportunidades y fortalezas. Este instrumento servira para terminar la construccion de una matriz de
evaluacion de factores internos y externos MEFI — MEFE, seguidas de una matriz de posicion

estratégica y evaluacion de la accién PEYEA.

2.4. Marco Contextual

Este trabajo de investigacion se realiza en la empresa SOLINSA G.C. S.A.S., ubicada en el
parque industrial San Jorge, Girdn, Santander. Bodegas 89, 90, 91, y 92. Se realizara entre los afios
2016 y 2019.

La empresa estd conformada por una poblacion de 425 personas pertenecientes a todas las
areas de la compafiia, su estructura comercial esta soportada en tres unidades de negocio, todas
enfocadas en el segmento institucional:

o Comercializadora: distribucion a clientes mayoristas y minoristas

o Hospitales: licitacion de contratos estado con la red de hospitales pablicos
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o Dispensacion: puntos de dispensacion EPS régimen subsidiado y contributivo en las
modalidades de capitacion, evento, CTC, contratos operacion alto costo.
La estructura organizacional esta disefiada en tres procesos, estratégico, misional (Tactico)

y de apoyo (Operativo), se aprecia en la figura 15 el mapa de procesos.

GESTION ESTRATEGICA

SERVICIO AL CLIENTE COMUNICACIONES

DISTRIBUIDORA RECEPCION

DISPENSACION ALMACENAMIENTO

LICITACIONES DESPACHO

ABASTECIMIENTO

Figura 15. Mapa de procesos, estructura organizacional.

Adaptado de SOLINSA G.C. S.A.S. (2019)

Con base en la formulacion del problema de investigacion, se procede a realizar un
diagnostico de laempresa SOLINSA de cara a determinar las variables que afectan la productividad
y disefiar un plan para mejorar la gestion de la cadena de abastecimiento de la direccion de

operaciones.
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A continuacion, se muestra en la figura 16 el organigrama de la direccidn de operaciones,
se aprecia que funciona bajo una estructura en los tres niveles de gestion:

1. Estratégico: en cabeza de la Direccion de Operaciones se estructura toda la
operacion logistica y de cadena de abastecimiento y se generan las politicas de servicio, operacion,
control y sequimiento a los diferentes procesos.

2. Tactico: este nivel se articula desde tres frentes especializados, los cuales atienden
las tres subéreas criticas a saber:

a) Direccion Técnica,

b) Jefatura de Inventarios

C) Supervision logistica.

3. Operativo: en este nivel se ubica el grueso de la fuerza de trabajo, los operarios,
auxiliares logisticos, auxiliares de inventarios y regentes de farmacia. En este nivel se operan los

siete procesos operativos donde confluyen las tres subéareas.
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—
ES

DIRECION DE OPERACIONES

Figura 16. Estructura organizacional de la Direccidon de Operaciones en SOLINSA G.C. S.A.S.

Elaboracion propia.

El crecimiento de la operacion en unidades movilizadas tuvo un incremento entre los afios
2016 y 2018 del 209%, situacion que obliga a la direccidn de operaciones a analizar estrategias que
permitan la sostenibilidad del vertiginoso incremento y de las proyecciones positivas futuras.

Para este fin a continuacion en la figura 17 se detallan los recursos de area fisica en el centro

de distribucién de SOLINSA ubicado en Gir6n, Santander.



DISENO PLAN MEJORAMIENTO CADENA ABASTECIMIENTO 59

Almacenamiento de grandes
Area de 577 m3 de Picking con volumenes con 748 Posiciones de
3450 SKU. estiba en un drea de 1134 m, mas
un area de 500 m2 de
almacenamiento en piso

AREAS LOGISTICA

13 médulos de facturacién y 3 muelles recibo y despacho
empaque

Figura 17. Recursos Planta Fisica SOLINSA.

Elaboracion propia.

3. Disefio Metodoldgico

3.1 Tipos de investigacion

La investigacion sera tipo mixta, no experimental segin lo expresado por Hernandez
Sampieri (2014): “Estudios que se realizan sin la manipulacion deliberada de variables y en los que
solo se observan los fendmenos en su ambiente natural para analizarlos.” (p, 152).

De tipo Documental ya que se realizara las revisiones de fuentes bibliograficas, bases de
datos, asi como herramientas tecnologicas (software) para hacer un analisis sobre las variables que
afectan la gestion y la productividad en la cadena de abastecimiento en la direccion de operaciones

en la empresa SOLINSA.
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Se realizara un diagndstico de la empresa SOLINSA G.C S.A.S. desde donde se espera
proponer diferentes alternativas que permitan desarrollar el ejercicio empresarial con un enfoque
maés productivo y superar los cuellos de botella que hoy la rezagan castigandola con mayores costos
dentro de la cadena de abastecimiento del sector farmacéutico.

Las razones expuestas cimentan las bases de esta investigacion y se centrara en determinar
cuales son los mecanismos y estrategias que permitan mejorar la gestion de la cadena de
abastecimiento en la direccion de operaciones ratificando a SOLINSA como un importante actor
de la industria farmacéutica de la region y que lo convertiran en un aliado estratégico en la cadena
de valor de los medicamentos destacando por su competitividad dentro del sector.

En concordancia con el enfoque la investigacion y los objetivos planteados el proyecto se
desarrollara bajo el siguiente esquema:

a) Analisis del estado de la compaiiia: Para realizar un analisis riguroso de la compaiiia
y su entorno se propone aplicar la metodologia DOFA Ponce (2006) donde se evallUan factores
externos (oportunidades y amenazas) versus factores internos (fortalezas y debilidades), luego de
listar las cuatro variables, también se utilizara la matriz PEST con el objeto de analizar los factores
externos, seguidamente se terminara en la construccion de una matriz de evaluacién de factores
internos y externos MEFI — MEFE del autor David (2003) se les asignard un peso para poderlas
categorizar y asignarles valor y determinar relevancias, seguidas de una matriz estratégica IE, la
cual sugerird la estrategia a seguir con base en los cuadrantes que se ocupen, de esta manera se esta
cumpliendo con el primer objetivo especifico.

b) Categorizacién de los hallazgos: posterior al diagnéstico y junto con el insumo del
estado del arte, se realizard una priorizacion de los hallazgos que permitiran el disefio del plan de

mejora, estableciendo objetivos de cara a la estrategia de corto, mediano y largo plazo apoyados
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en las matrices DOFA y PEYEA, siendo estas el vehiculo que permita alcanzar el segundo objetivo
especifico.

C) Disefio plan gestion: posterior al analisis se procedera a definir el cuadrante
estratégico a seguir como resultado de la evaluacion de las matrices IE y PEYEA, la cual ofrece
cuatro escenarios de accion diferentes de cara a la estrategia, competitiva, conservadora, intensiva
o0 defensiva, se trazaran las etapas del plan de accion definiendo los tiempos y presupuestos de
implantacion, cumpliendo con el tercer objetivo estratégico.

d) Evaluacion impacto plan: por Gltimo, se realizardn pruebas piloto para medir el
disefio propuesto, realizar ajustes de ser necesario y terminar cumpliendo el objetivo general junto

con la entrega del documento final y la posterior sustentacion.

3.2 Recolecciéon de datos

El tipo de recoleccidn es cualitativa y cuantitativa, analizando informacion, recolectando

datos, mediciones numéricas y estadisticas que lleven al afinado las preguntas de investigacion o

revelar nuevas interrogantes en el proceso de interpretacion (Hernandez Sampieri, 2014, p. 7)

3.3 Muestra

A juicio del investigador, el muestreo serd no probabilistico, por conveniencia y se tomaran

92 muestras bibliogréaficas, bases de datos, textos cientificos y académicos a partir del afio 1967 y

de la empresa SOLINSA se tomaran datos entre los afios 2016 y 2019. Segun Hernandez Sampieri
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(2014) la elecciéon de la muestra serd a criterio del investigador a la luz del propoésito del

investigador. (p, 176)

3.4 Fuentes de la informacion

Se utilizaran fuentes de informacion primarias y secundarias toda vez que se estudiaran
textos cientificos y académicos relevantes a la Productividad, administracion de la cadena de
abastecimiento, procesos operacionales internos de SOLINSA y toda la informacion relevante para

la investigacion serd tomada directamente de la empresa.

3.5. Alcance

La investigacion tiene un alcance descriptivo y correlacional, comparativo, analitico,
propositivo, de medicion de conceptos y definicion de variables, para después ser cuantificadas,
analizadas y establecer las vinculaciones a nivel de la organizacién de interés (Hernandez Sampieri,
p, 90), con base en lo expresado por Hernandez Sampieri (2014) generalmente los estudios
exploratorios anteceden o sirven de base para las investigaciones de alcance Descriptivo, la cual
segun el autor se define como:

“Busca especificar propiedades y caracteristicas importantes de cualquier fenébmeno que se
analice. Describe tendencias de un grupo o poblacién.” (p, 92)

Este permitirad tener una vision global desde diferentes angulos evitando los sesgos en la

informacion.
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4. Resultados de la Investigacion

4.1 Analisis del estado de la compafiia

La descripcion de la compafiia se realizd detalladamente en el marco contextual, por ello
en este capitulo se realiza una descripcion minuciosa de los subprocesos inherentes a la direccién
de operaciones diagnosticando su estado, ante la carencia de informacién documentada y como
parte del desarrollo de este proyecto de investigacion se procede a crear los manuales de
procedimiento para cada subproceso y en los apéndices se consignaran los diagramas de flujo de
cada proceso, este proceso se realiza conjuntamente con los tres lideres de las subéareas (inventarios,
direccion técnica, supervisores logisticos y director de operaciones) y la informacion es digitada y
organizada por una practicante universitaria de ingenieria de la UIS , posterior a esto se construiran
las matrices PEST, DOFA, MEFI, MEFE, IE, & PEYEA con el objetivo de recabar informacion
que luego de ser ponderada, priorizada y categorizada, mostrando un hoja de ruta que permitira
disefiar el plan de mejoramiento para impactar positivamente la gestion de la cadena de

abastecimiento de la direccion de operaciones en la empresa SOLINSA G.C. S.A.S.

4.1.1. Proceso de recepcion.

Este proceso es por su rigurosidad el mas complejo y donde confluyen las tres jefaturas de
la direccidn de operaciones ya que su alcance va desde la programacién de citas para organizar las
mallas de recibo de los proveedores hasta la ubicacion de los medicamentos en el area dispuesta

para su posterior almacenamiento o devolucion.
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El proceso de citas a los proveedores se realiza en un desarrollo web, estableciendo un orden
segun el desabastecimiento, urgencia de SOLINSA y los recursos y volimenes de los proveedores,
especificando; nombre del proveedor, orden de compra y factura, nimero de unidades logisticas
(embalaje).

El proceso de recepcién de medicamentos y dispositivos médicos estd a cargo de ocho
colaboradores, cuatro de ellos realizan la recepcion administrativa, tres la recepcion técnica y una
persona de inventarios se encarga de cargar la mercancia al sistema. El area de compras juega un
papel importante en el ingreso de los productos al centro de distribucion pues son quienes aprueban
decisiones y modifican las 6rdenes de compra cuando hay alguna inconsistencia en el pedido.

El supervisor del proceso de logistica de distribucion debe asignar un responsable para
realizar la recepcion administrativa de los medicamentos y dispositivos médicos recibidos segun
procedimiento. Este auxiliar debe revisar la documentacion que permita asegurar que los productos
recibidos (Factura - guia) estén acorde con lo pactado en el momento de la compra (Orden de

compra), verificando:

o Que la factura este a nombre de SOLINSA, de lo contrario informar al coordinador
de logistica.
o Nombre genérico (o denominacion comun internacional) del producto solicitado vs

el despachado.

o Producto, concentracion y forma farmacéutica: Se debe garantizar que el principio
activo sea exactamente igual al solicitado, en la forma farmacéutica y concentracion estipulada.

o Canal de comercializacion del medicamento: institucional o comercial.

o Sello de recepcion administrativa en la factura en un lugar visible, sin enmendaduras

y gque no obstaculice la visibilidad de la informacién de la factura.



DISENO PLAN MEJORAMIENTO CADENA ABASTECIMIENTO 65

o Se debe verificar la guia, y si no trae se debe solicitar firma del conductor en el sello
de fecha colocado en la factura.

o Numero de lote: Verificar que el lote presentado en la factura sea igual al impreso
en el medicamento o dispositivo médico, que no se reciban méas de dos lotes diferentes en cada
factura por un mismo producto y que se especifique cuantas unidades pertenecen a cada uno de los
diferentes lotes. (Si no esta especifico contar y especificar en la factura, y si viene méas de dos lotes
realizar la novedad informa a coordinador de logistica y al coordinador de compras).

o Cantidad solicitada vs cantidad facturada vs cantidad recibida: debe existir igualdad
entre estas

o Fecha de vencimiento: No debe recibirse el producto que tenga un tiempo menor a
16 meses para su vencimiento.

Seguidamente se debe confirmar que en la factura este explicito la unidad de embalaje de
lo contrario especificarlo. Debe asegurar que en la factura se especifiquen las unidades por cada
uno de los lotes, si no esta realizar el conteo y especificarlo. Si existe alguna novedad o
inconsistencia en la verificacion de las condiciones anteriores, se debe reportar en el formato FO-
GD-28 novedades en la recepcion de medicamentos y dispositivos médicos en puntos de
dispensacion. El director técnico asignard un auxiliar de farmacia quien realizara la recepcion
técnica de los medicamentos y dispositivos médicos recibidos en SOLINSA, se realiza recepcion
técnica por medio de una revision organoléptica y verificacion de la informacion INVIMA? del
medicamento con el posterior diligenciamiento del acta de recepcién técnica. Si en la orden de

compra se especifican medicamentos de cadena de frio, se debe informar a la direccion técnica,

18 INVIMA: instituto Nacional de Vigilancia de Alimentos y Medicamentos, es una entidad de vigilancia y control de
caracter técnico cientifico, que trabaja para la proteccion de la salud individual y colectiva de los colombianos,
mediante la aplicacion de las normas sanitarias asociada al consumo y uso de alimentos, medicamentos, dispositivos
médicos y otros productos objeto de vigilancia sanitaria.
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para que programe el acompafiamiento en la cita, ademas se debe realizar de forma simultanea con
la recepcidn administrativa. No se recibe ninguna factura sin su respectiva orden de compra.

Diligenciar el formato FO-GD-33 acta de recepcién de medicamentos y dispositivos
médicos basado en la factura copia de la recepcién administrativa, especificando la cantidad o el
tamafio de la muestra siguiendo los parametros presentados en la GLD-01 Nivel aceptable de
calidad para la recepcion técnica. Seleccionar una muestra de cada lote de medicamentos o
dispositivos médicos de acuerdo con la cantidad estipulada en el formato FO-GD-33 Acta de
recepcion de medicamentos y dispositivos médicos, para realizar la inspeccion.

o Registro sanitario INVIMA: Asegurar que esté vigente o en tramite de renovacion,

como se muestra en la figura 18 de consulta en linea de la herramienta.

Por favor, introduzca |2 palabra que se muestra 2 continuacion:
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Figura 18. Consulta en linea pagina web INVIMA.

Adaptado del INVIMA.
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o Material de acondicionamiento: Verificar que los empaques primarios y secundarios
estén en perfecto estado.

o Manipulacion previa: Durante el almacenamiento realizado por el fabricante, la
transportadora o los intermediarios. Durante el transporte, la calidad del embalaje y del material de
empaque.

Para los medicamentos que requieren estar en una cadena de frio se debe verificar en la
recepcion técnica que la temperatura con la que se recibe este entre 2 y 8 Grados Centigrados
medidos sobre el empaque primario (el que esta en contacto directo con el producto).

Luego se procede a descargar los medicamentos y dispositivos medicos recibidos
colocandolos en estibas en el area de recepcion a disposicion de la recepcion administrativa
semaforizando con banderin de color rojo que identifique que los productos ya estan aprobados por
la recepcion administrativa y que puede ser movilizados al area de inspeccion técnica quien después
de su procedimiento identificara la estiba con banderin de color verde el cual identifica la
continuidad del proceso al area de almacenamiento o surtido del picking.

Al estibar, se deben tener en cuenta:

o Las filas de cajas deben estar cruzadas (trabadas).

o Los rotulos de las cajas deben quedar en su mayoria visibles.

Confirmar el recibo de la mercancia dejando evidencia de esto en la guia que debe ser
devuelta a la transportadora o al proveedor presente en la recepcion administrativa.

Cargue factura sistema: luego de recibidos los paquetes documentales resultantes del
proceso de recepcion técnico administrativa, se estd en la obligacidn de realizar una confirmacion
de la informacién de la factura para evitar errores de recepcion, Creacion de nuevos medicamentos

en el ERP Ofimatica si no existen en el sistema, se tiene la posibilidad de crear nuevas
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presentaciones de articulos relacionadas con cada producto, Control de lote, cddigo de barras, fecha
de vencimiento, el control de temperatura durante la recepcion para los articulos con los atributos
logisticos requeridos se realiza de forma manual.

Se determina que este proceso a pesar de contar recientemente con un desarrollo web que
enlaza los tres subprocesos (recepcion administrativa, técnica y cargue al ERP) gestionado como
una mejora de procesos resultado del diagndéstico de esta investigacion, es muy vulnerable dada su
manualidad, hay mucha digitacion de documentos, no hay una politica sobre un méaximo de lotes a
recibir por molécula y un limite para las fechas cortas, situacién que reta los demas procesos de
revision, almacenaje, surtido, inventario, picking, facturacion, empaque y despacho.

Al no contar con la volumetria de las moléculas desde su empaque primario ni la del
embalaje, los criterios ABC para el almacenamiento y picking no son sugeridos por el software y
queda a criterio de los auxiliares logisticos desde la base de su conocimiento adquirido, esta
asignacion de ubicacion se hace con base en el conocimiento y los espacios libres para el caso del
almacenamiento de grandes volumenes y apoyados en los aplicativos webs de almacenamiento y
surtido. Se recomienda estructurar un proyecto que realice el levantamiento de informacién y
parametrizacion que permita tener la volumetria y poder asignar desde un sistema el area de
almacenamiento bajo el criterio ABC, por otra parte, es necesario disefiar manual de procedimiento

y diagrama flujo del proceso.

4.1.2. Proceso de almacenaje grandes volumenes.
El alcance del proceso va desde el ingreso de los medicamentos y dispositivos medicos al
almacenamiento, previa sefializacion con el banderin de color verde hasta situarla en la ubicacion

asignada por el almacenista. En relacién a las salidas, el procedimiento comprende desde la
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creacion de la solicitud en el aplicativo web hasta dejar las referencias en estibas situadas en la
zona asignada del patio de maniobras. El criterio utilizado se basa en acomodacion ABC® donde
A tiene el 80% valor stock y el 20% del total de unidades, B tiene el 15% valor stock y el 40% del
total de unidades y C tiene el 5% valor stock y el 40% del total de unidades. Simultaneamente se
utiliza metodologia FEFO®, seguidamente se verifica si existe mercancia en la zona de transito
identificada con color verde, para asignar ubicacion en almacenamiento.

Para el proceso de almacenamiento en SOLINSA se cuenta con el trabajo de nueve
auxiliares logisticos, de los cuales tres son montacarguistas, tres son auxiliares de alturas y tres son
almacenistas que se encargan de realizar las solicitudes en el aplicativo para los ingresos y salidas
de las referencias. Adicionalmente, se tiene el apoyo de tres auxiliares logisticos encargados de los
medicamentos de cadena de frio, un auxiliar de inventarios que almacena las referencias de alto
costo y una regente de farmacia que tiene bajo su custodia los medicamentos de control especial.

En un aplicativo web se registra la entrada del producto que se va a almacenar
identificandolo por molécula, teniendo en cuenta los siguientes campos:

e Cadigo interno y/o codigo de barras.
e Descripcién del producto

e Afio y mes de vencimiento

e Cajas cerradas que se almacenan

e Ubicaciones

Embalaje

19 Analisis ABC: es un método de clasificacion frecuentemente utilizado en gestion de inventario. Resulta del principio
de Pareto.

20 Método FEFO First-Expire, First-Out, Primero en expirar, primero en salir, se evacuan las fechas mas cortas
préximas a vencer.


https://es.wikipedia.org/wiki/Inventario
https://es.wikipedia.org/wiki/Principio_de_Pareto
https://es.wikipedia.org/wiki/Principio_de_Pareto
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Luego de todas las verificaciones y segun indicaciones de la herramienta web se debe
proceder fisicamente con el montacargas a almacenar el producto a la ubicacion asignada. El
programador realiza los movimientos de inventario para el area de almacenamiento por las
siguientes causas:

a) Realizar un barrido en la zona de picking, para determinar la cantidad de producto
que debe ser surtida.

b) Almacenar la mercancia que grandes volimenes que ha ingresado por concepto de
compra a proveedor.

C) Por solicitud del personal que separa los pedidos de clientes, cuando estos tienen
remisiones con grandes volimenes de mercancia.

Para desarrollar estas actividades el programador de tareas hace uso del aplicativo “Grandes
Volumenes”, desde donde se generan las salidas o entradas de los medicamentos en la zona de
almacenamiento, la ubicacion en el almacenamiento es un lugar fisico destinado a la ubicacion de
las referencias que ingresan a la compafiia (que no son saldos), la nomenclatura utilizada en esta

zona se muestra a continuacion en la figura 19.

Ubicacién de derecha a izquierda

Tramo derecho o izquierdo del pasillo de adelante hacia atras  Entrepafio de abajo hacia arriba

Figura 19. Criterio de ubicacion fisica en el area de almacenamiento.

Adaptado de SOLINSA G.C. S.A.S (2019)
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Se determina que este proceso es visible solo para inventarios desde el aplicativo web, no
se integra como parte del ERP Ofimatica, razén por la cual al consultar saldos no es posible saber
cuénto inventario hay en el picking y cuanto en almacenamiento, es muy vulnerable dada su
manualidad al no contar con la volumetria de las moléculas en su empaque primario ni la del
embalaje, los criterios ABC y FEFO no son sugeridos por el software y quedan a criterio de los
auxiliares, se hacen con base en el conocimiento de los auxiliares logisticos, los espacios libres y
la visual que permite el aplicativo web. Otra oportunidad de mejora es la realizacion de los
inventarios ciclicos, los cuales son limitados por el dinamismo de la operacion y el Gnico equipo
montacarga que hay no alcanza a realizar todas las tareas del dia ni a realizar los ciclicos diarios

programados. Se recomienda disefiar manual de procedimiento y diagrama flujo del proceso.

4.1.3. Proceso de inventario.

La Gestion de ubicaciones se realiza con base en los criterios ABC por rotacion de
medicamentos en el ERP Ofimatica, se articula para optimizar el movimiento entre pasillos y pisos
con un criterio de ubicacion desde A hasta Z de delante a atras y de izquierda a derecha.

El area de Inventarios es el responsable del desarrollo del procedimiento de creacion de
medicamentos en el sistema ERP como se aprecia en la figura 20, para este proceso deberan seguir
este procedimiento para la creacion del codigo del producto en el sistema Ofimatica, teniendo en
cuenta el 1D de la Matriz de costos y la marcacion de producto regulado, si es el caso, y su
respectivo tope de regulacion.

El responsable de inventario crea el codigo del nuevo producto con base a cualquiera de las

dos fuentes de informacion:

21 ID: ndmero de identificacion de un articulo u objeto.
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a) Con respecto a las particularidades que se presentan en la “Recepcion Técnica”
versus el cargue (Marcacion de Uso institucional)

b) Con respecto a la informacion suministrada en el formato FAB-07 Creacion de
productos nuevos compartido en Drive. Con el documento en la mano el responsable de inventario

ingresa al sistema ERP “Ofimatica” para hacer la creacion del codigo del nuevo producto
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Figura 20. Creacion de Producto SOLINSA.

Adaptado del ERP ofimatica de SOLINSA G.C. S.A.S (2019)

Cadigo de barras: Se diligencia bajo la numeracion internacional que trae el producto en
su empaque original. Para ingresar esta informacion se deben tener en cuenta dos cosas:

. Si el producto estd marcado como “uso institucional” se le antepone los caracteres
“E- “y después el codigo, de la siguiente manera E-770236526356241

o Cuando el producto no viene marcado como “Uso institucional” entonces se

diligencia el codigo de barras sin ningun caracter adicional.
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Se determina que este proceso al carecer de un software robusto que haga la analitica y la
trazabilidad de las moléculas se torna complejo de manejar y es soportado cada vez con mas
auxiliares de inventarios, quienes son los que realizan los conteos para garantizar la confiabilidad
del inventario, otro reto importante es la limitacion del ERP Ofimética sobre la custodia del
inventario ya que este lo gobierna solo desde un criterio y es el de la ubicacion fisica por molécula,
dejando los lotes, fechas de vencimiento y de mas atributos como presentacion sin una visual desde
el sistema impidiendo la racionalizacion del espacio, productividad y la imposibilidad de

trazabilidad de saldos por lote.

4.1.4. Proceso de surtido.

Este proceso comprende desde la revision de las caracteristicas de la referencia para buscar
en el aplicativo la ubicacion que le fue asignada previamente, hasta el surtido de los medicamentos
y dispositivos médicos en la zona de picking con base en un aplicativo web. En este proceso estan
involucrados seis auxiliares de inventarios, los cuales cubren en tres turnos un espectro de 24 horas,
tiempo en el cual deben surtir los dos pisos de estanteria, los cuales abarcan un total de 19 pasillos
con 3450 ubicaciones con base en los criterios ABC ya descritos.

La figura 21 muestra como es el criterio de las ubicaciones de picking y se definen con base

en la siguiente légica:

Ubhicacion fisica
en el Centro de Lhicacion de
Distribucion izguierda a derecha

T
1C—-—™M3
! —

Enrrepaiio de abajo

Trame zguierdo o derecho =+ o
hacia arriba

del pasillo ubicado de
adelante hacia afrdas

Figura 21. Criterio de ubicacion fisica en el area de picking.

Adaptado de SOLINSA G.C. S.A.S (2019)
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Este proceso se realiza inicamente bajo el criterio de la ubicacion fisica sin tener en cuenta
la capacidad en espacio de la ubicacion o con cuantas moléculas mas se compartira el espacio, al
igual que en el proceso de almacenamiento no se cuenta con la volumetria y es la razén por la cual
el software no ordena ni sugiere una ubicacion y esta queda totalmente a discrecionalidad del
conocimiento de los auxiliares de surtido. Para realizar este proceso de una manera méas productiva
es prioritario realizar una ampliacion del espacio fisico ((1700 ubicaciones nuevas) para suplir la
carencia de ubicaciones y asignar por lo menos una ubicacién fisica por molécula. Se recomienda

disefiar manual de procedimiento y diagrama flujo del proceso.

4.1.5. Proceso de picking.

Su alcance comprende desde la solicitud de la remision en fisico a los auxiliares
administrativos de la operacion por parte de los auxiliares de logistica, hasta la separacion de todas
las referencias en la remision y deben ubicarlos en los mddulos para su facturacion. Este proceso
se realiza desde un aplicativo web, el cual permite recibir mediante una interfaz remisiones en un
aplicativo web, las cuales luego de ser separadas seran convertidas a facturas tras el proceso de
validacion.

Los principales participantes en este proceso son los 50 auxiliares logisticos quienes
dependiendo de la necesidad de la operacion se encargan de realizar la separacion de la totalidad
de referencias o por el contrario apoyaran el proceso de facturacion o empaque, siempre guiados
por sus coordinadores. El area de inventarios se encuentra involucrada en el proceso, gestionando
la basqueda de los medicamentos y dispositivos médicos que no se encuentren en las ubicaciones

asignadas y generando notas de las respectivas novedades.
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El proceso comienza con la asignacién de los pedidos a los auxiliares de logistica, para la
realizacion del picking en el siguiente orden de prioridades:

a) Remisiones de clientes locales.

b) Remisiones de clientes a los que la mercancia se les debe entregar en lugares
(Remesados) que no estan dentro de la cobertura de las transportadoras seleccionadas como
proveedores principales

C) Demaés pedidos de las tres unidades de negocio con destino ciudades principales.

Los pedidos se entregan a los auxiliares de logistica con el siguiente riguroso chequeo:

La empresa desde la cual se debe facturar: SOLINSA, DISFARMA, Consorcios

o La fecha en la cual se van a despachar: fecha real de viaje

o El cliente: nombre, direccion, NIT, observaciones de marcacion

o Destino: Departamento, ciudad, poblacion

o Transportadora: Guia ampara despacho, valor asegurado, unidades logisticas,

factura, tipo

o Consecutivo: numero de factura asignado automaticamente por el ERP

Se programa despacho de pedidos que deban estar dentro de la cadena de frio todos los dias
de la semana con excepcién del domingo.

Realizar el picking de los pedidos entregados, teniendo en cuenta lo siguiente:

o El picking de los medicamentos de control especial es exclusivo de la direccion
técnica.

o El picking de los medicamentos que requieren cadena de frio se debe hacer

inmediatamente antes de realizar el despacho.
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El picking de carga seca dependen de los auxiliares de logistica en los tramos.

Si son medicamentos de control especial se debe dirigir a la direccion técnica para que

realice el picking y registre la salida en el libro de registro diario de medicamentos de control

especial, previa verificacion de la resolucion vigente.

Si existen items del pedido que no se encuentran en el inventario fisico o tiene fechas de

vencimiento inferiores a 18 meses, se debe informar al proceso de gestion comercial, para que

contacte al cliente y este autorice su despacho.

Las fechas de vencimiento en los medicamentos y dispositivos médicos presentes en bodega

deben ser identificadas minimo una vez al mes agrupando las fechas en las siguientes categorias

descritas en la tabla 4 donde se aclara el rango de fechas, el area que realiza la gestion, el tipo de

gestion a realizar y las acciones desde el area de direccion técnica.

Tabla 4. Manejo fecha corta SOLINSA.

Fecha de
vencimiento

Area que realiza

la gestion

Gestion a realizar

Plan de accién Direccion Técnica.

Menos de 12
amas de 6
meses

Menos de 6 a
mas de 4
meses

Menos de 4
y hasta
menos 1 mes

Gestion comercial
— Dispensacion

Dispensacion

Logistica de
distribucion.

Donacion

Nota: elaboracion propia

Impulsar ofreciendo
promociones
Rotar en los puntos de
dispensacion

Rotar en los puntos de
dispensacién

Gestionar
devoluciones con los
laboratorios Gestionar

los certificados de
donacion.

Enviar listado a la Direccién comercial, Coordinacién de
contact center, Subgerencia y a la Direccion administrativa
y financiera.

Enviar listado a la subgerencia, a la coordinacion operativa
y administrativa de programas, a las digitadoras de pedidos
y a la direccion administrativa y financiera.

Gestionar la devolucién con laboratorios, Si esta es
rechazada se debe enviar listado a la coordinacion de
compras, subgerencia y direccion administrativa y
financiera. Enviar listado valorizado a la subgerencia,
auditoria interna y a la direccion administrativa y
financiera.



DISENO PLAN MEJORAMIENTO CADENA ABASTECIMIENTO 7

Este proceso es el que méas personal involucra dada su alta manualidad, todo el proceso se
realiza en hojas de papel y la tarea se ejecuta bajo el criterio del auxiliar logistico, claro esta que
existe un disefio l6gico en la remision, lo que conduce al auxiliar en un recorrido que implique el
menor tiempo con los menores movimientos posibles, sin embargo al final es el auxiliar quien
determina como realizar el proceso, al carecer de hardware para realizar la captura de producto de
las ubicaciones, le permite una libertad que no condiciona al auxiliar a tomar ni la menor cantidad
de lotes ni el producto solicitado, situacion que genera errores en proceso. Se recomienda realizar
una ampliacién del espacio fisico (1700 ubicaciones nuevas) para suplir la sobreocupacién y
asignar por lo menos una ubicacion fisica por molécula, de igual manera se debe disefiar manual

de procedimiento y diagrama flujo del proceso.

4.1.6. Proceso de facturacion.

El alcance del proceso inicia cuando en la estiba ubicada frente al médulo de facturacion
(Prefacturacion) se encuentra la totalidad de las referencias que conforman una remision (proceso
final del picking), se comienza el proceso de verificacion (escaneo del cédigo de barras de cada
molécula) hasta terminar con el total de ellas, momento en el cual se afecta el inventario en el ERP,
finalmente se imprime la factura de venta y los rétulos que se deben pegar para identificar los
pedidos en las cajas. Este proceso operativo esta a cargo de 13 auxiliares logisticos en tres turnos
cubriendo un espectro de 24 horas, estos guiados por sus coordinadores realizan la facturacion de
todos los pedidos para su posterior despacho.

Preparacion de pedidos: Se agrupan todos los pedidos discriminados por ciudad o
poblacién de destino para efectos de fletes y del despacho logistico. Seguidamente se procede a

buscar en el ERP Ofimaética el documento digital que se utilizd para el proceso de Picking (PD o
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SD) y se escanea por un lector de codigo de barras uno a uno los medicamentos verificando que
estos concuerden con el pedido, también se deben verificar la cantidad, el valor, el lote, y el estado
del producto. Cuando son despachos a los puntos de dispensacion se genera un traslado de
inventario del CEDI a los puntos de la red de dispensacion sin precio.

La oportunidad de mejora que este proceso presenta radica en que no se consumen los lotes
en real registrados en el ERP Ofimatica, solamente se escogen los que el sistema muestra luego del
proceso de recepcion y cargue y posterior al proceso de facturacion que es el momento donde se
afecta el inventario, dichos lotes permanecen sin borrarse, situacién que dificulta la posterior
trazabilidad e inventarios por lote.

El sistema ERP Ofimatica presenta una gran fragilidad en el momento de caidas de la red y
el servicio de fluido eléctrico, lo que ocasiona que se deba reversar lo que se habia hecho hasta ese
momento de interrupcion y comenzar de nuevo, esto acarrea perdidas en tiempos y movimientos
en toda la linea de mddulos de facturacion, represa los pedidos del proceso de picking y por ende
hacer que se incumpla la promesa de servicio con los clientes de cara al proceso de despacho y
distribucion. Se recomienda trabajar en un ambiente web que protejay grave los pedidos en proceso
evitando la pérdida del trabajo, al igual que en los demas procesos es necesario disefiar un manual

de procedimiento y diagrama flujo del proceso.

4.1.7. Proceso de empaque.
El alcance de este proceso comienza cuando las referencias ya han sido facturadas y se
puede proceder a empacar, marcar y rotular, hasta que se ubica la totalidad de cajas en las estibas

segun la transportadora que llevara la mercancia a su poblacién o ciudad de destino.



DISENO PLAN MEJORAMIENTO CADENA ABASTECIMIENTO 79

En este proceso se involucran 13 auxiliares de logistica guiados por los dos supervisores
logisticos. La acomodacion fisica de cada diferente molécula se da dependiendo de su forma
farmacéutica (presentacion fisica) dentro de la caja al momento de realizar el empaque, primero se
arman las cajas dejando el logo de la empresa en la direccidn correcta, aletas pequefias hacia
adentro y asegurar el fondeo de la caja con suficiente cinta; Se deben ubicar los frascos en el fondo
de la caja, teniendo especial cuidado con los que son de vidrio. Sobre los frascos se debe colocar
una capa de carton para proteger los medicamentos.

Luego deben ir las cremas en forma vertical puesto que asi su empaque primario genera
mas resistencia, las ampollas deben ir en la parte central de la caja para su proteccion, al final se
organizan todas las tabletas aprovechando todos los espacios que queden en la caja. La caja no se
debe cortar para ajustar el pedido si sobra espacio, esto compromete la integridad de la caja, por lo
tanto, para evitar dafios en los productos, se utiliza papel Kraft o plastico burbuja para rellenar los
espacios y dar proteccion a la mercancia. Finalmente se rotulan cada una de las cajas del pedido
con base en los aplicativos webs de la trasportadora que corresponda, se colocan adhesivos de
contiene factura, saldos, fragil y reexpedicion y posteriormente se ubican en la estiba designada
para cada operador logistico.

Este proceso operativo también tiene intrinseco un proceso administrativo que garantiza el
correcto despacho y la posterior trazabilidad:

a) Se debe empacar y rotular los medicamentos y dispositivos médicos como se
describié anteriormente y siguiendo el video de empaque y la rotulacién de medicamentos y
dispositivos médicos

b) Auditar el correcto empaque de los medicamentos y dispositivos médicos y dejar

evidencia en el formato FO-GC-06 control de empague mercancia.
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C) Se deben evaluar como minimo 8 pedidos de cadena de frio y 8 de carga seca a la
semana.

d) Relacionar las facturas en el aplicativo de cada transportadora junto con el nimero
de unidades logisticas, ciudad, direccion y teléfono de destino y valor a asegurar.

e) Entregar copia de la relacion al auxiliar de despacho y a servicio al cliente.

f) Imprimir y archivar las facturas de venta enviadas durante el dia anterior.

Este proceso estaria completo con la realizacion de listas de empaque por unidad logistica,
situacion que garantizaria un valor agregado muy valioso para el cliente destinatario y seria muy
atil en el evento de un PQR o siniestro por parte de las transportadoras. Otro tema que cada vez
toma maés peso de cara al despacho, sobre todo el despacho aéreo es la realizacion del cubicaje por
unidad logistica, proceso donde se consignan las dimensiones y el peso de cada pieza. Se

recomienda disefiar manual de procedimiento y diagrama flujo del proceso.

4.1.8. Proceso de despacho.

El alcance del proceso abarca desde la consulta en el aplicativo de cada transportadora para
imprimir el reporte de despachos, hasta que la empresa transportadora se marcha con los pedidos
que deben ser entregados a los clientes finales en sus destinos segin promesa de servicio.

Los participantes del proceso son un auxiliar logistico y el supervisor de turno quien sera
el encargado de auditar y verificar los pedidos a despachar guiado por los reportes. También
intervienen las transportadoras con las que la compafiia tiene alianza (Servientrega, TCC,
Cotrascal, Expresar, Deprisa, Moralar, Envia, Hora Cero, OpenMarket, Copetran, Conexiones,

Inter rapidisimo, Lusitania, Cootrans, Cootransmagdalena, Satena, Easyfly, LAN, Integra, etc.).
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El proceso comienza ingresando al aplicativo de cada transportadora donde se imprimen 2
copias del reporte donde se relacionan todos los pedidos que se van a despachar. Verificar contra
el rétulo que la cantidad de cajas, el numero de la factura, el destino y el valor por el cual va
asegurado sea el mismo tanto en el reporte como en las cajas del despacho que se tienen
fisicamente. Si se presenta alguna novedad como anulacion del despacho o correccién de algln
dato se debe dejar por escrito en las dos copias del reporte. Si no hay novedad se entrega el reporte
sin correcciones a la transportadora, la prioridad del despacho va de la mano con el proceso de
distribucion de cada operador logistico.

Las oportunidades de mejora del proceso en realidad se dan con cada transportadora, ya que
son ellas las que garantizan la promesa de servicio. De cara a la dinamica del despacho seria
practico tener dos muelles exclusivos para realizar el proceso. Se recomienda disefiar manual de

procedimiento y diagrama flujo del proceso.

4.2. Herramientas para analisis de la compafia

Las herramientas utilizadas para determinar la situacion actual de la compariia SOLINSA
desde la planeacion estratégica seran las matrices mas preponderantes estudiadas en el médulo de
planeacion estratégica y prospectiva visto en la maestria en curso.

Con base en lo anterior, para determinar la posicion estratégica de la compafiia respecto a
sus ambientes internos y externos, se comenzara por un analisis externo del macro entorno, para
ello se desarrollara la matriz de andlisis externo PEST la cual tiene como propdsito identificar las
oportunidades y amenazas del mercado utilizando cuatro perspectivas (politico-legal, econémico-

industrial, sociocultural y tecnoldgico) segun Ruiz (2012).
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Posteriormente el analisis se realizara con ayuda de la matriz DOFA, segin Dyson (2004),
el objetivo principal de esta matriz es la de apoyar la toma de decision, realizando el cruce de
factores internos (fortalezas y debilidades) contra los factores externos (oportunidades y amenazas)
se procede a generar estrategias FO, FA, DO, DA.

Seguidamente se trabajard la construccion de la matriz MEFE (matriz de evaluacion de
factores externos “amenazas y oportunidades™) la cual mide que tan vulnerable es la empresa con
base al entorno, en simultaneo se estudia el complemento interno, la matriz MEFI (matriz de
evaluacion de factores internos “fortalezas y debilidades™) la cual mide que tan competitivo es la
empresa con base en lo que tiene internamente, teniendo las dos matrices se construye la matriz IE
donde confluyen las dos dimensiones de las evaluaciones de factores internos y externos generando
una decision de cara a la estrategia.

Para culminar se construird una matriz PEYEA (posicion estratégica y evaluacion de la
accion) con la cual se determinara segun el cuadrante en el que se ubique la empresa el tipo de

estrategia que se aplicara, intensiva, conservadora, defensiva o competitiva.

4.2.1. Matriz PEST.

Segun Richardson (2012) citado por Pérez (2015) “la denominacion de ETPS fue utilizada
por primera vez para los &mbitos econémico, técnico, politico y social por Francis J. Aguilar, en
su tesis doctoral en la Universidad de Harvard en 1965, y dos afios mas tarde, en el libro Scanning
the Business Environment ”.

Para efectos de esta investigacion sera el punto de partida en el analisis externo, se utilizara
como un instrumento que soporta la investigacion de factores, las ventajas que presenta son entre

otras la toma de decision, enfoque a la accion, analisis a la medida de la empresa objeto de estudio,
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el analisis comienza por cada perfil Pest, se denotan los factores mas relevantes y se sugieren

acciones de cara a cada factor, acto seguido se grafica segun la magnitud del impacto.

Como lo refleja la tabla 5 factores politicos-legales la cual contempla siete factores con sus

acciones: politica de salud publica nacional, legislacién regional, cambios en los entes territoriales,

politica comercio exterior, inseguridad juridica, regimenes contributivo y subsidiado de salud.

Tabla 5. Factores Politicos legales.

PERFIL

PEST FACTORES

ACCIONES

Politica salud
publica
nacional

Legislacion
regional

Cambios en
los entes
territoriales

Politicas
comercio
exterior

POLITICOS
LEGALES

Inseguridad
Juridica

Régimen
contributivo
salud

Régimen
subsidiado
salud

Nota: elaboracion propia

Monitorear y actualizar hacia el interior de la compafiia lo
emanado de la politica salud publica emitida por el gobierno
nacional en cabeza del ministerio de salud y proteccion social
quien es el ente regulador

Monitorear y actualizar hacia el interior de la compafiia lo
emanando de la legislacion de cada region dada su falta de claridad
y sus multiples interpretaciones.

Mantenerse actualizados en los posibles cambios que dispongan
los diferentes entes territoriales como son los 32 departamentos,
1.123 municipios y 5 distritos

Aprovechar oportunidades con nuevos actores en la escena
nacional y prepararse para la llegada de nuevos competidores al
sector farmacéutico.

Mantener en constante alerta al equipo juridico dados los cambios
repentinos en materia juridica

Monitorear las normas que rigen la vinculacién de las personas y
sus familias al régimen contributivo, el nimero de capitados
negociados por zona y los medicamentos incluidos en el POS, asi
como el evento

Monitorear las normas que rigen la vinculacién de las personas y
sus familias al régimen subsidiado, el nimero de capitados
negociados por zona y los medicamentos incluidos en el POS, asi
como el evento
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Continua con el perfil PEST econémico-industrial en la tabla 6 contempla los siguientes
factores con sus respectivas acciones: situacion macroeconémica nacional, asuntos generales de
impuestos, motivadores de los clientes y usuarios, competitividad, precios moléculas producidas

por la industria y tasas de intereses y cambio.

Tabla 6. Factores Econdmicos- industriales

PERFIL PEST FACTORES ACCIONES
Situacion Monitorear los cambios de cara a la inflacion,
macroecondémica desempleo, niveles de confianza del consumidor,
nacional PIB, precio petréleo, gasto en salud
Asuntos

Impuestos como IVA y renta disminuyen el poder

enerales de .
g de compra de la poblacion

impuestos

Motivadores de El acceso a los sistemas de salud ha mejorado
los notablemente y ha aumentado el consumo de
clientes/usuarios medicamentos

ECONOMICOS El rezago en competitividad del pais en conjunto es
INDUSTRIAL Competitividad con_trarlo al del sector farmacéutico donde priman la
mejora de procesos y el uso de las ultimas
tecnologias
Precios Los precios son cada vez mas competitivos, hay una
moléculas gran numero de moléculas genéricas y el ministerio
producidas por de salud regula con precio tope cada vez mas
la industria moléculas para la comodidad de la poblacion.

La TRM estd en niveles histdricamente elevados,

Tasas de situacion que devalta el peso y genera un
Intereses y tasas incremento en el valor de los medicamentos
de cambio importados, asi como la materia prima para su

fabricacion en el pais.
Nota: elaboracion propia
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Continuando con el perfil PEST socio-cultural en la tabla 7 contempla los siguientes

factores con sus respectivas acciones: tendencias de estilo de vida, demografia, movilidad

poblacional, nivel de escolaridad personal logistica nacional y epidemiologia.

Tabla 7. Factores Social - cultural

PERFIL

PEST FACTORES

ACCIONES

Tendencias de
estilo de vida

Demografia

Movilidad
poblacional

SOCIAL
CULTURAL

Nivel
escolaridad
personal de
logistica
nacional

Epidemiologia

Nota: elaboracion propia

Estilos de vida poco saludable, mala alimentacién, sedentarismo,
estrés laboral, contaminacion ambiental restan calidad de vida en
la poblacién y mayor consumo de medicamentos.

El cambio demogréfico ha demostrado que las familias son cada
vez mas pequefias u diversas, lo cual genera nuevas posibilidades
de mercado a razon de mayor numero de afiliados en el caso
contributivo

Esta en aumento la movilidad de la poblacidn rural a los grandes
centros urbanos, otro factor es la migracién de venezolanos al
territorio nacional

Analizado desde el sector farmacéutico, el grueso de la poblacién
se concentra en la mano de obra poco especializada de labores
operativas cuanta con basica secundaria, los siguen los técnicos y
tecnodlogos concentrados en mineria de datos y normatividad, el
siguiente nivel universitario maneja temas de comercio exterior y
jefaturas, los niveles de posgrado se encargan del nivel
estratégico.

Los ciclos epidemioldgicos estan dados por brotes aislados y en
mayor medida por el clima, como por ejemplo la época de lluvia,
también se tienen concentracién de grupos poblacionales en
ciertas patologias.
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Continuando con el perfil PEST tecnoldgico en la tabla 8 contempla los siguientes factores
con sus respectivas acciones: Desarrollos tecnolégicos de la industria farmacéutica, Desarrollo
tecnolégico de la competencia, Potencial de innovacion, Acceso a la tecnologia y Soluciones

sustitutivas.

Tabla 8. Factores Tecnoldgicos.

PERFIL PEST FACTORES ACCIONES

Desarrollos
tecnoldgicos
de la industria
farmacéutica

La industria farmacéutica abandera el desarrollo y uso
muchas de las tecnologias especificas en la gestion de
la cadena de abastecimiento.

A diferencia de la industria farmacéutica los

Desarrollo o o g
tecnoléaico de distribuidores 'y operadores logisticos aun se
la g encuentran en su gran mayoria en el debate de adoptar

una u otra tecnologia sin entender que la indecision y
el rezago les resta competitividad.

Potencial de  Aprovechamiento de la innovacion como un factor
innovacion diferenciador frente a la competencia.

El acceso es relativamente facil, la adopcion por falta
Acceso a la de capacidades técnicas o la falta de musculo
tecnologia financiero para su obtencion son en ultimas la gran

barrera que deben sortear.

Ante la imposibilidad de incursionar en nuevas

tecnologias el camino que queda es mejorar la
Soluciones productividad, diagnosticar las operaciones para
sustitutivas solucionar los cuellos de botella, hacer reingenieria de

procesos, control del gasto y monitoreo constante a los

tiempos y movimientos.

competencia

TECNOLOGICOS

Nota: elaboracion propia

La figura 22 muestra cobmo se grafica la magnitud del impacto de cada factor de la matriz
PEST, con base en un espectro de muy negativo pasando por la indiferencia hasta llegar a muy
positivo, los factores del perfil politico legal se ubican en casi su totalidad hacia el negativo con la

Unica excepcion del factor de politica de comercio exterior ubicado en positivo; los factores del
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perfil econémico-industrial se ubican en un 70% con magnitud negativa y el 30% tiene una
magnitud positiva en los factores de Motivadores de los clientes/usuarios y Precios moléculas
producidas por la industria, los factores del perfil socio-cultural se ubican en un 60% con magnitud
negativa y el 40% tiene una magnitud positiva en los factores de Tendencias de estilo de vida y
demografia; por altimo los factores del perfil tecnoldgico se ubican en un 80% con magnitud
positiva y el 20% tiene una magnitud negativa con el factor de Desarrollo tecnoldgico de la

competencia.

MUY
PERFIL PEST FACTORES NEGATIV
=

NEGATIV INDIFER
(@]

ENTE POSITIVO

Politica salud publica nacional X\

Legislacion regional actual

Cambios en los entes territoriales

POLITICOS - " _ B
LEGALES Politicas comercio exterior

v

Inseguridad Juridica <’

Régimen contributivo salud X

Régimen subsidiado salud X

Situacién macroeconémica nacional

Asuntos generales de impuestos

/Y

Motivadores de los clientes/usuarios

ECONOMICOS

INDUSTRIAL Competitividad

A

Precios moléculas producidas por la

industria T
Tasas de Intereses y tasas de cambio x<\

Tendencias de estilo de vida

I/

Demografia
SOCIAL

CULTURAL movilidad poblacional

nivel escolaridad personal de
logistica nacional

\

f

Epide miologia

Desarrollos tecnolégicos de la

industrial farmacéutica
Desarrollo tecnolégico de la
competencia

ji=e\[e]Nelel[elo}Sfl Pote ncial de innovacion R

Acceso a la tecnologia )

Soluciones sustitutivas

I

=

Figura 22. Grafica magnitud del impacto de cada factor matriz PEST
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4.2.2. Matriz DOFA.

El origen de la matriz DOFA se remonta a la década de los sesenta como un procedimiento
muy acertado para establecer la posicion estratégica de una compafiia (Hill, 1997). El profesor
Albert S. Humphrey (1970) del instituto de investigacion de Stanford junto con otros colaboradores
ahondaban en las razones por las cuales la planificacion corporativa fallaba, en su estudio pudieron
a partir de preguntas concluir que lo bueno en el presente es Satisfactorio, en el futuro es una
Oportunidad, lo malo en el presente es un Fallo y en el futuro es una Amenaza, y de esta manera
surge por primera vez el analisis SOFT?? hoy conocido como SWOT? o DOFA. Esta matriz esta
compuesta por cuatro cuadrantes, cada cuadrante en parejas responde a dos componentes, uno de
caracter interno que dispone factores internos donde se listan Fortalezas y debilidades y otro de
caracter externo que dispone factores externos donde se listan oportunidades y amenazas, una vez
recabada esta informacidn se procede a realizar un cruce de esta desde el cual se generaran

estrategias como se observa en la figura 23.

MATRIZ DOFA

FORTALEZAS (F) DEBILIDADES (D)
F1 D1
UEN =2 o2
F3 b3
F4 D4
OPORTUNIDADES (O) ESTRATEGIAS FO ESTRATEGIAS DO
o1
oz USO FORTALEZAS VENCER DEBILIDADES
o3 PARA APROVECHAR APROVECHANDO
o4 OPORTUNIDADES OPORTUNIDADES
AMENAZAS (A) ESTRATEGIAS FA ESTRATEGIAS DA
A1l
A2 USAR FORTAILEZAS REDUCIR DEBILIDADES
A3 PARA EVITAR Y EVITAR
A4 AMENAZAS ANMENAZAS

Figura 23. Esquema matriz DOFA. (Dyson, 2004; David, 1997; Weihrich, 1982). Adaptado de

Marifio Ibafiez, Amparo, Cortés Aldana, Félix Antonio, & Garzén Ruiz, Luis Alejandro. (2008)

22 (Satisfactory Opportunity; Fault, Threat),
23(Satisfactory Opportunity; Weakneses, Threat),
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Los cuatro tipos de estrategias que resultan de la matriz son las siguientes:

Estrategia FO: sugiere utilizar los recursos hallados en las Fortalezas internas para
aprovechar las Oportunidades externas que el mercado ofrece.

Estrategia DO: plantea corregir o atenuar las Debilidades internas valiéndose de las
Oportunidades externas que el mercado ofrece.

Estrategia FA: sugiere disponer y potenciar los recursos hallados en las Fortalezas internas
para sortear o mitigar el impacto de las Amenazas externas que el mercado plantea.
Estrategia DA: su objetivo se centra en superar de ser posible o menguar las Debilidades
internas eludiendo las Amenazas externas encontradas.

Como resultado del trabajo del equipo de la direccion de operaciones la tabla 9 y 10

muestran las fortalezas y debilidades internas respetivamente de la direccion de operaciones.

Tabla 9. Fortalezas internas. Matriz DOFA.

FORTALEZAS

(IS

8.
9.

Excelente clima laboral de la Direccion de Operaciones

. Personal de operaciones competente, responsable y motivado
. Restructuracién constante de procesos, gran elasticidad y adaptabilidad al cambio en la Direccién Operaciones

. Procedimientos estandarizados que contribuyen al mejoramiento continuo de cada proceso
. Constante propuestas de desarrollos web y mejoras a los existentes

. Equipo de operaciones de alto desempefio, trabajo en equipo y orientacion al resultado

. Poder de negociacion directa con laboratorios

Buena comunicacidn cliente interno y externo desde la Direccion de Operaciones

Relaciones gana gana con proveedores de la operacién logistica.

10. Muy buena reputacidn en el sector salud y farmacéutico

11
12

. Indicadores de gestion sobre la meta
. Confiabilidad y control del inventario

13.Experiencia sector Farmacéutico
Nota: elaboracion propia
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Tabla 10. Debilidades internas. Matriz DOFA.

DEBILIDADES

. Ausencia plan capacitacion del personal
. Ausencia de Sistemas de Informacion robustos

. Ausencia planeacion departamento de compras

. Ausencia en la estandarizacion de procesos comerciales

. Flexibilidad en politicas de devolucién

. Mal disefio de planta y dinamica operacional

. Recurso humano insuficiente a la luz de las tasas de crecimiento

. Alta manualidad y ausencia de hardware para procesos logisticos de picking, facturacién, empaque y despacho.

© 00 N O O b W N PP

. Ausencia de administracion y flujo documental

10. Incumplimiento en los ANS, (acuerdos de nivel de servicio)
11. Falta de rigurosidad en la politica comercial

12. Fallas de comunicacion de las areas con cliente externo

13. Ausencia de Forecast e incertidumbre operacional

Nota: elaboracion propia

Las tablas 11 y 12 muestran las oportunidades y amenazas externas respetivamente de la
direccion de operaciones.

Tabla 11. Oportunidades externas Matriz DOFA.

OPORTUNIDADES

1.Existencia de gran oferta de herramientas tecnoldgicas (hardware y software) para todas las areas y los tres
pilares: personas, procesos Y tecnologia

. Evaluacion de desempefio con salario variable

. Amplia oferta de moléculas con diferentes laboratorios
. Oferta de capital humano altamente preparado

2
3
4
5. Mdltiples opciones de materiales de empaque y embalaje
6. Oferta de infraestructura especializada en bienes muebles e inmuebles
7. Oferta en formacidn técnica, logistica y de inventarios especifica

8. Creciente demanda en el consumo de medicamentos

9

. Afinamiento en la cadena de abastecimiento del sector farmacéutico
10. Aseguramiento cartera con instrumentos financieros

11. Entregas certificadas por parte de los laboratorios farmacéuticos

12.Variedad de herramientas financieras para adquirir activos

13.Desarrollo de nuevas moléculas por parte de los laboratorios farmacéuticos
Nota: elaboracion propia.
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Tabla 12. Amenazas externas Matriz DOFA.

AMENAZAS

. Alta competitividad en el sector apalancado en modelos de gestidn de inventarios muy maduros

. Constante auditoria de los entes de control

. Escalas salariales méas seductoras

. Inseguridad juridica y legislacion cambiante y laxa.

. Desconocimiento de procedimientos y conceptos técnicos por parte del cliente final
. Exceso de burocracia institucional

. Existencia de Forecast del area comercial en la competencia

. Presencia operadores logisticos especializados en el sector Farmacéutico.

© 00O N o o A W N -

. Incumplimiento promesa de servicio de las transportadoras

10. Nuevos competidores con musculo financiero

11. Nuevos proyectos de ley sector salud

12. Carteras morosas por precariedad del sistema

13. Deterioro indicadores macroeconémicos: inflacion, desempleo, PIB.

Nota: elaboracion propia

Como resultado del analisis de la matriz DOFA se generan cuatro grupos de estrategias, la

tabla 13 muestra la estrategia FO, sugiriendo como utilizar las fortalezas para aprovechar las

oportunidades

Tabla 13. Estrategia FO. Matriz DOFA.

ESTRATEGIAS FO

1. Potenciar desarrollos web hechos a medida para soportar las estrategias generadas en los cuadrantes FO DA - DO - FA

2. Incorporacién de nuevas técnicas para mejorar la productividad de las operaciones logisticas y procesos de la cadena de
abastecimiento

3. Apoyar desde la coordinacién de | + D + | la implementacion de nuevas tecnologias y materiales empaque
4. Segmentacién en la seleccién de los laboratorios farmacéuticos basada en la evaluacién de proveedores
5. Replicar el manejo y la confiabilidad del inventario del CEDI a los puntos de dispensacion

6. Ampliacidn del catalogo de mercancias con nuevas moléculas
7. Formulacion de nuevos indicadores para mejorar la gestién de la direccién de operaciones

8. Replicar en la compafiia la constitucién de equipos de alto desempefio

9. Implantacion de entregas certificadas con proveedores especificos

10. Programa de premiacion a la excelencia operacional
Nota: elaboracion propia
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La tabla 14 muestra la estrategia FA, potenciar los recursos hallados en las Fortalezas

internas para sortear o mitigar el impacto de las Amenazas externas que el mercado plantea

Tabla 14. Estrategia FA. Matriz DOFA.

ESTRATEGIAS FA

1. Creacion e implementacion de manuales de procedimientos disefiados para la formacidn técnica de los clientes

2. Constante monitoreo y control de las nuevas normas y leyes del gobierno.

3. Concientizacion importancia cumplimiento normatividad vigente.

4. Incorporacién de Operadores logisticos especializados en el sector
5. Control del gasto con analisis de rentabilidad por unidad logistica movilizada

6. Contratacion de seguros contra impagos de cartera riesgosa
7. Contratacion de un analista de riesgo

8. Adquisicion de una herramienta de planeacién y demanda

9. Robustecer el nimero de operadores logisticos para tener cubiertos escenarios de contingencias

10. Obtencidn de nuevos contratos apalancados en la excelencia operacion, precios competitivos, excelente servicio y
respaldo de la industria y el sector farmacéutico gracias al Good Will

Nota: elaboracion propia

La tabla 15 muestra la estrategia DA, cuyo objetivo se centra en superar de ser posible o

menguar las Debilidades internas eludiendo las Amenazas externas encontradas.
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Tabla 15. Estrategia DA. Matriz DOFA.

ESTRATEGIAS DA

1.Crear programa de transferencia del conocimiento con incentivos que eviten esa fuga informacién y de
talentos

2. Definicion de politicas de compra y venta por unidad de embalaje y pocos lotes

3. Conformacion de comités interdisciplinarios para manejo de proyectos
4. Analis de puestos de trabajo en funciones especificas

5. Elasticidad en los procesos de contratacion para atender contingencias, temporadas, proyectos
especiales, aperturas y picos de demanda

6. Fortalecimiento de la capacitacion técnica del personal en todas las areas
7. Atraccion y retencion de nuevo talento humano altamente capacitado

8. Control estricto en el cumplimiento de los tiempos de cartera

9. Buscar alianzas temporales con competidores para compartir el riesgo en proyectos que generen algun
grado de incertidumbre

10. Implementar reuniones de servicio con periodicidad semanal con los operadores logisticos para el
manejo y la evolucién de PQR y control del cumplimiento de la promesa de servicio ofertada.

Nota: elaboracion propia

La tabla 16 muestra la estrategia DO, planteando corregir o atenuar las Debilidades internas

valiéndose de las Oportunidades externas que el mercado ofrece.
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Tabla 16. Estrategia DO. Matriz DOFA.

ESTRATEGIAS DO

1. Definir e invertir en herramientas tecnoldgicas existentes desde la 6ptica del software para mejorar la
operacion y el control de las operaciones: WMS — ERP — TOC - MRP

2. Definir e invertir en herramientas tecnolégicas existentes desde la optica del hardware para mejorar la
operacién y el control de las operaciones: dispositivos para lectura de cddigos tipo Radio frecuencia, picking de
voz, picking de luz, carruseles automaticos verticales y horizontales, tabletas con infrarrojos.

3. Disefio escalas salariales acordes a la oferta del mercado y el performance individual

4. Implantacion de un Forecast de cada una de las tres unidades de negocio que se socialice con abastecimiento y
operaciones para poder hacer planeacion de recursos

5. Definir nueva politica de ANS para la operacidn de las tres unidades de negocio y su consecuente socializacion
a todas las partes interesadas.

6. Definicién de politicas estrictas para compra de productos en fecha corta

7. Analizar costos de materiales de empaque y oportunidad de obtencién de tecnologias nuevas de empaque y
embalaje

8. Asignacidn de recursos para capacitacion formal técnica especifica
9. Redisefio planta ajustado a la norma y a la nueva dinamica operacional

10. Implementar un &rea encargada de la administracién documental de la compafiia

Nota: elaboracion propia

La figura 24 muestra la matriz DOFA completa desde sus dos entornos, detallando los
cuadrantes superiores alineados a los factores internos con sus dos componentes: Fortalezas y
Debilidades y en los cuadrantes inferiores los factores externos con sus dos componentes:
Oportunidades y Amenazas, confluyen en un area central cuatro estrategias de accion a saber:
fortalezas-oportunidades;  debilidades-oportunidades; fortalezas-amenazas y debilidades-

amenazas.
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ORTALEZAS DEBILIDADES

1. Excelente clima laboral de la Direccion de
Operaciones

2. Personal de operaciones competente, responsable y
motivado

3. Restructuracién constante de procesos, gran
FACTORES INTERNOS elasticidad y adaptabilidad al cambio en la Direcciéon 3. Ausencia planeacién departamento de compras
Operaciones

4. Procedimientos estandarizados que contribuyen al
mejoramiento continuo de cada proceso

5. Constante propuestas de desarrollos web y mejoras
a los existentes

6. Equipo de operaciones de alto desempefio, trabajo
en equipo y orientacién al resultado

1. Ausencia plan capacitacién del personal

2. Ausencia de Sistemas de Informacién robustos

4. Ausencia en la estandarizacion de procesos comerciales

5. Flexib

ad en politicas de devoluciéon

6. Mal disefio de planta y dindmica operacional

7. Poder de negociacién directa con laboratorios 7. Recurso humano insuficiente a la luz de las tasas de

8. Buena comunicacién cliente interno y externo desde |8. Alta manualidad y ausencia de hardware para procesos
la Direccién de Operaciones logisticos de picking, facturacién, empaque y despacho.

9. Relaciones gana gana con proveedores de la

. P 9. Ausencia de administracién y flujo documental
operacion logistica.

EACTORES EXTERNOS 10. Muy buena reputacion en el sector salud y 10. Incumplimiento en los ANS, (acuerdos de nivel de
farmacéutico servicio)
1. Indicadores de gestién sobre la meta 11. Falta de rigurosidad en la politica comercial
12. Confiabilidad y control del inventario 12. Fallas de comunicacion de las areas con cliente
externo
13.Experiencia sector Farmacéutico 13. Ausencia de Forecast e incertidumbre operacional

OPORTUNIDADES ESTRATEGIAS FO ESTRATEGIAS DO

1.Existencia de gran oferta de herramientas tecnolégicas |1. Potenciar desarrollos web hechos a medida para 1. Definir e invertir en herramientas tecnolégicas e:
(hardware y software) para todas las areas y los tres soportar las estrategias generadas en los cuadrantes desde la 6ptica del software para mejorar la operacion y el
pilares: personas, procesos y tecnologia FO DA-DO -FA control de las operaciones: WMS — ERP — TOC - MRP

2. Definir e invertir en herramientas tecnolégicas existentes
desde la 6ptica del hardware para mejorar la operacion y
el control de las operaciones: dispositivos para lectura de
coédigos tipo Radio frecuencia, picking de voz, picking de
luz, carruseles automaticos verticales y horizontales,
tabletas con infrarrojos.

2. Incorporacién de nuevas técnicas para mejorar la
2. Evaluacién de desempefio con salario variable productividad de las operaciones logisticas y
procesos de la cadena de abastecimiento

3. Apoyar desde la coordinacion de | + D + | la
3. Amplia oferta de moléculas con diferentes laboratorios |implementacién de nuevas tecnologias y mate
empaque

3. Disefio escalas salariales acordes a la oferta del
mercado y el performance individual

les

4. Implantaciéon de un Forecast de cada una de las tres
unidades de negocio que se socialice con abastecimiento
y operaciones para poder hacer planeacion de recursos

4. Segmentacion en la seleccion de los laboratorios

4. Oferta de capital humano altamente preparado P -
farmacéuticos basada en la evaluaciéon de proveedores

5. Definir nueva politica de ANS para la operacién de las

5. Mltiples opciones de materiales de empaque y 5. Replicar el manejo y la confiabilidad del inventario N B .
3 N ., tres unidades de negocio y su consecuente socializacion a
embalaje del CEDI a los puntos de dispensacion =
todas las partes interesadas.
6. Oferta de infraestructura especializada en bienes 6. Ampliacién del catalogo de mercancias con nuevas |6. Definicidon de politicas estrictas para compra de
muebles e inmuebles moléculas productos en fecha corta

7. Analizar costos de materiales de empaque y
oportunidad de obtencion de tecnologias nuevas de
empaque y embalaje

8. Replicar en la compaiiia la constituciéon de equipos |8. Asignaciéon de recursos para capacitacion formal

7. Oferta en formacién técnica, logistica y de inventarios |7. Formulacion de nuevos indicadores para mejorar la
especifica gestion de la direccién de operaciones

8. Creciente demanda en el consumo de medicamentos

de alto desempefio técnica especifica
9. Afinamiento en la cadena de abastecimiento del sector |9. Implantacion de entregas certificadas con 9. Redisefio planta ajustado a la norma vy a la nueva
. - - - 10. Programa de premiacion a la excelencia 10. Implementar un area encargada de la admi
10. Aseguramiento cartera con instrumentos financieros " o
operacional documental de la compafia

11. Entregas certificadas por parte de los laboratorios
farmacéuticos
12.Variedad de herramientas financieras para adqui
activos
13.Desarrollo de nuevas moléculas por parte de los
laboratorios farmacéuticos

AMENAZAS ESTRATEGIAS FA ESTRATEGIAS DA
1. Creacién e implementacion de manuales de

1. Alta competitividad en el sector apalancado en 1.Crear programa de transferencia del conocimiento con

A A - procedimientos disefiados para la formacion técnica N N N - .
modelos de gestién de inventarios muy maduros de los clientes incentivos que eviten esa fuga informacion y de talentos
[ 2. Constante monitoreo y control de las nuevas 2. Definicion de politicas de compra y venta por unidad
2. Constante auditoria de los entes de control e . P pray P
normas y leyes del gobierno. de embalaje y pocos lotes
- 3. Concientizaciéon importancia cumplimiento 3. Conformacién de comités interdisciplinarios para
3. Escalas salariales mas seductoras - N N
normatividad vigente. manejo de proyectos

4. Incorporacién de Operadores logisticos
especializados en el sector

4. Inseguridad juridica y legislacion cambiante y laxa. 4. Analis de puestos de trabajo en funciones especi

5. Elasticidad en los procesos de contratacién para
atender contingencias, temporadas, proyectos especiales,
aperturas y picos de demanda

6. Contrataciéon de seguros contra impagos de cartera |6. Fortalecimiento de la capacitacién técnica del personal

5. Desconocimiento de procedimientos y conceptos 5. Control del gasto con analisis de rentabilidad por

técnicos por parte del cliente final unidad logistica movilizada

6. Exceso de burocracia institucional

riesgosa en todas las areas

7. Existencia de Forecast del area comercial en la B N N 7. Atraccioén y retencion de nuevo talento humano

- 7. Contrataciéon de un analista de riesgo N
competencia altamente capacitado
8. Presencia operadores logisticos especializados en el 8. Adquisiciéon de una herramienta de planeacion e 8. Control estricto en el cumplimiento de los tiempos de
sector Farmacéutico. demanda cartera

S - ~ P 9. Buscar alianzas temporales con competidores para
9. Incumplimiento promesa de servicio de las 9. Robustecer el niUmero de operadores logisticos N N P P p

. . y . compartir el riesgo en proyectos que generen algan grado

transportadoras para tener cubiertos escenarios de contingencias

de incertidumbre

10. Obtencién de nuevos contratos apalancados en la |10. Implementar reuniones de servicio con periodicidad
excelencia operacién, precios competitivos, excelente |semanal con los operadores logisticos para el manejo y la
servicio y respaldo de la industria y el sector evolucién de PQR y control del cumplimiento de la
farmacéutico gracias al Good Will promesa de servicio ofertada.

10. Nuevos competidores con musculo financiero

11. Nuevos proyectos de ley sector salud

12. Carteras morosas por precariedad del sistema

13. Deterioro indicadores macroeconémicos: inflacion,
desempleo, PIB.

Figura 24. Matriz DOFA.

Elaboracion propia.
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4.2.3. Matriz MEFE.

Con base en el material de clase facilitado por el docente Dario Sierra Arias dado en el
modulo de la materia prospectiva y estrategia de la maestria en curso, se detalla segun el material
facilitado a continuacion el paso a paso para la construccion de dicha matriz:

1. Haga una lista de los factores de éxito identificados mediante el proceso de la
auditoria externa. Use entre diez y veinte factores internos en total, que incluyan tanto
oportunidades como amenazas. Primero anote las oportunidades y después las amenazas. Sea lo
mas especifico posible y usa porcentajes, razones y cifras comparativas.

2. Asigne un peso entre 0.0 (no importante) a 1.0 (absolutamente importante) a cada
uno de los factores. El peso indica la importancia que tiene ese factor para alcanzar el éxito en la
industria de la empresa. Las oportunidades suelen tener los pesos mas altos que las amenazas, pero
estas, a su vez, pueden tener pesos altos si son especialmente graves o amenazadoras. Los pesos
adecuados se pueden determinar comparando a los competidores que tienen éxito con los que no
lo tienen o analizando el factor en grupo y llegando a un consenso. La suma de todos los pesos
asignados a los factores debe sumar 1.0.

3. Asigne una calificacién entre 1y 4 a cada uno de los factores a efecto de indicar si
el factor representa, donde 4= una respuesta superior, 3= una respuesta superior a la media, 2= una
respuesta media y 1= una respuesta mala. Las calificaciones se basan en la eficacia de las
estrategias de la empresa. Asi, las calificaciones se refieren a la compafiia, mientras que los pesos
del paso 2 se refieren a la industria.

4. Multiplique el peso de cada factor por su calificacion correspondiente para

determinar una calificacion ponderada para cada variable.



DISENO PLAN MEJORAMIENTO CADENA ABASTECIMIENTO 97

5. Sume las calificaciones ponderadas de cada variable para determinar el total
ponderado de la organizacion entera, como lo muestra la tabla 17.
Tabla 17. Matriz MEFE.

Calificaci6 Calificacion
Factores Peso

n Ponderada
AMENAZAS 50%
1. Nuevos competidores con musculo financiero 0,08 4 0,32
2. Nuevos proyectos de ley sector salud 0,03 3 0,09
3. Desaceleracion economica 0,03 2 0,06
4. Carteras morosas por precariedad del sistema 0,07 4 0,28
5. Tramitologia 0,02 3 0,06
6. Deterioro indicadores macroeconémicos: inflacion, 0,02 2 0,04
desempleo, PIB.
7. Presencia operadores logisticos especializados en el sector 0,07 4 0,28
Farmacéutico.
Constante auditoria de los entes de control 0,04 3 0,12
9. Inseguridad juridica y legislacion cambiante y laxa. 0,06 4 0,24
s 0,08 4 0,32
10. Alta competitividad en el sector apalancado en modelos de
gestion de inventarios muy maduros
OPORTUNIDADES 50%
1. Afinamiento en la cadena de abastecimiento del sector 0,08 4 0,32
farmacéutico
2. Creciente demanda en el consumo de medicamentos 0,05 3 0,15
3. Oferta de capital humano altamente preparado 0,03 3 0,09
4. Simplificacion de procesos 0,04 3 0,12
5. Mudltiples opciones de materiales de empaque y embalaje 0,01 3 0,03
6. Oferta de infraestructura especializada en bienes muebles e 0,06 4 0,24
inmuebles
7. Amplia oferta de moléculas con diferentes laboratorios 0,04 3 0,12
o - . . 0,06 0,24
8. Oferta en formacion técnica, logistica y de inventarios 4
especifica
9. Aseguramiento cartera con instrumentos financieros 0,04 3 0,12
10. Existencia de gran oferta de herramientas tecnoldgicas 0.09 0,36
(hardware y software) para todas las areas y los tres pilares: 4
personas, procesos Yy tecnologia
Totales 100%
3,6

Nota: elaboracion propia
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4.2.4. Matriz MEFI.

Con base en el material de clase facilitado por el docente Dario Sierra Arias dado en el
modulo de la materia prospectiva y estrategia de la maestria en curso, se detalla segin el material
facilitado a continuacion el paso a paso para la construccion de dicha matriz:

1. Haga una lista de los factores de éxito identificados mediante el proceso de la
auditoria interna. Use entre diez y veinte factores internos en total, que incluyan tanto fuerzas como
debilidades. Primero anote las fuerzas y despues las debilidades. Sea lo mas especifico posible y
usa porcentajes, razones y cifras comparativas

2. Asigne un peso entre 0.0 (no importante) a 1.0 (absolutamente importante) a cada
uno de los factores. El peso adjudicado a un factor dado indica la importancia relativa del mismo
para alcanzar el éxito en la industria de la empresa. Independientemente de que el factor clave
represente una fuerza o una debilidad interna, los factores que se considere que repercutirdn mas
en el desempefio de la organizacion deben llevar los pesos més altos. El total de todos los pesos
debe sumar 1.0

3. Asigne una calificacién entre 1y 4 a cada uno de los factores a efecto de indicar si
el factor representa una debilidad mayor (calificacion =1), una debilidad menor (calificacion =2),
una fuerza menor (calificacion =3) o una fuerza mayor (calificacion =4). Asi, las calificaciones se
refieren a la compafiia, mientras que los pesos del paso 2 se refieren a la industria.

4. Multiplique el peso de cada factor por su calificacion correspondiente para
determinar una calificacion ponderada para cada variable.

5. Sume las calificaciones ponderadas de cada variable para determinar el total

ponderado de la organizacion entera, como lo muestra la tabla 18.
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Tabla 18. Matriz MEFI.

Factores Peso Calificacion CATICAcon
Ponderada
DEBILIDADES 50%

1. Calidad de la informacién 0,02 2 0,04
2. limitacién en transaccionalidad y analitica de datos 0,09 2 0,18
3. estructuracion megas afio 0,07 2 0,14
4. baja tecnologia en los procesos 0,05 2 0,1
5. Desconocimiento técnico del personal de sistemas 0,02 2 0,04
6. Abastecimiento ineficiente 0,1 2 0,2
7. Productos completos 0,04 2 0,08
8. eficienciay cuidado de las transportadoras con los 0,07 2 0,14

productos
9. politicas de devolucion 0,01 2 0,02
10. comunicacion con el cliente 0,03 2 0,06

FORTALEZAS 50%

1. seguridad en las instalaciones 0,04 4 0,16
2. restricciones y acceso a la informacion 0,02 3 0,06
3. control y confiabilidad de inventarios 0,09 4 0,36
4. Buena Manipulaciéon medicamentos y dispositivos 0,06 4 0,24

médicos
5. rigurosidad empaques y embalajes 0,06 4 0,24
6. control cartera clientes 0,02 4 0,08
7. satisfaccion del cliente 0,09 4 0,36
8. Costos operativos bajos 0,05 4 0,2
9. Experiencia en el Sector 0,02 4 0,08
10. control y seguimiento al despacho y la distribucion 0,05 4 0,2

(promesa servicio)

Totales 100% 208

Nota: elaboracion propia.
4.2.5 Matriz interna externa.
Con base en el material de clase facilitado por el docente Dario Sierra Arias dado en el

maodulo de la materia prospectiva y estrategia de la maestria en curso, se detalla segun el material
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facilitado a continuacion el paso a paso para la construccion de dicha matriz: los resultados se
grafican en una matriz constituida por nueve cuadrantes donde se observan tres regiones
importantes como lo muestra la figura 25:
Primero, la prescripcion para las divisiones que caen en las celdas I, 11 o IV es la de crecer
y edificar. Las estrategias intensivas (penetracion de mercado, desarrollo de mercado y desarrollo

de productos) o integradoras (integracion directa, hacia atras y horizontal) resultan las méas

apropiadas para estas divisiones.
En segundo lugar, las divisiones que caen en las celdas 111, V o VII pueden administrarse

mejor con las estrategias de mantener y conservar; la penetracion de mercado y el desarrollo de

DEBIL

PROMEDIO
B ... B

|
COMNE
3.0 a 4.0 2.0 a 2.99

productos son dos estrategias comunmente empleadas para estos tipos de divisiones.

AIL'TO
3.0 a 4.0

MEDIO
2.0 a 2.99

H'ﬁmg

BAJO
1.0 a 1.99

= MEFE

RETENER - MANTENER

COSECHAR O
DESINVERTIR

Figura 25. Matriz IE.

Adaptado de Gestiopolis.com (2019).
Tercero, una prescripcion comun para las divisiones que caen en las celdas VI, VI o IX es

cosechar o desechar. Las organizaciones exitosas son capaces de lograr una cartera de negocios si

se colocan en la celda | de la matriz IE o alrededor de ella.
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Para el ejercicio que nos atafie el resultado se grafica en la figura 26 donde en las métricas

del plano la ponderacion de la matriz MEFI es de 2.98 ubicandolo en el cuadrante IV con una

orientacion medio bordeando el alto y la ponderacion de la matriz MEFE es de 3.6 ubicandolo en

el cuadrante | con una orientacion fuerte.

ALTO
MEFI
MEDIO
2,98
BAJO

Figura 26. Matriz IE.

Elaboracion propia.

FUERTE PROMEDIO DEBIL
1
| 1 i
v \Y \4
Vil Vil IX
MEFE 3,6

La prescripcion al caer en las celdas | y IV es la de crecer y edificar. Las estrategias

intensivas (penetracion de mercado, desarrollo de mercado y desarrollo de productos).
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4.2.6. Matriz PEYEA.
Con base en el material de clase facilitado por el docente Dario Sierra Arias dado en el modulo
de la materia prospectiva y estrategia de la maestria en curso, se detalla segun el material facilitado
a continuacion el paso a paso para la construccion de dicha matriz: los resultados se grafican en

plano cartesiano constituida por cuatro cuadrantes como lo muestra la figura 27:

" S

FF
+5
conservadora +4 agresiva
+3
+2
vC - +1 42 43 +4 +5 +6
0
6 S 4 3 2 -1 1 FI
-2
3
defensiva -4+ competitiva

EA

Figura 27. Plano vectores Matriz PEYEA.
Adaptado de Gestiopolis.com (2019).

1. Seleccionar una serie de variables que incluyan la fuerza financiera (FF), la ventaja
competitiva (VC), la estabilidad del ambiente (EA) y la fuerza de la industria (FI).

2. Adjudicar un valor numérico de +1 (peor) a +6 (mejor) a cada una de las variables que
constituyen las dimensiones FF y FI. Asignar un valor numérico de —1 (mejor) —6 (peor) a cada

una de las variables que constituyen las dimensiones VC, EA.
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3. Calcular la calificacion promedio de FF, VC, EA, y FI sumando los valores dados a las
variables de cada dimension dividiéndolas entre la cantidad de variables incluidas en la dimension
respectiva.

4. Anotar las calificaciones promedio de FF, VC, EA, y FI en el eje correspondiente de la
matriz.

5. Sumar las dos calificaciones del eje “x” y anotar el punto resultante en X. Sumar las dos
calificaciones del eje “y” y anotar el punto resultante en Y. Anotar la interseccion del punto “xy”.

6. Trazar un vector direccional del origen de la matriz PEYEA por el nuevo punto de la
interseccion. Este vector revelard el tipo de la estrategia recomendable para la organizacion

agresiva, competitiva, defensiva o conservadora como se muestra en la figura 28.

CRECIMIENTO RAPIDO EN EL MERCADO
QUADRANTE Il QIADRANTE |

1, Desarrollo del mercado, 1, Desarrollo del mercado
£, Penetracion en el mercado 2 Fenetracion en el mercado,

5 Desarrollo del producto,
4 Infegracion Horfzontal
5 Desinversion

3, Desarrollo del producta,
4, Integracion hacia adelante
5. Integracion hacia atras

6, Liquidaciin &, Integracion horizontal
POSICION 7. Desversificacion concéntrica, POSICION
COMPETITIV A COMFETITIVA
DEBIL QUADRANTE Il QUADRANTE IV PUERTE

1, Atrincheramiento

&, Diversificacion concéntrica

3, Diversiticacion horizontal
4, Diversificacion en conglomerado,
5, Desinversion

&, Liquidacidn

1, Diversificacion concéntrica

£, Diversificacian harfzontal

3, Diversificacion en conglomerado
4, Empresas de riesgo compartide

CRECIMIENTO LENTO EN EL MERCADO

Figura 28. Cuadrante dominante Matriz PEYEA.

Adaptado de Gestiopolis.com (2019).
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Como resultado del trabajo del equipo de la direccién de operaciones la tabla 19 y la figura

29 muestran como se subdividen las variables en externas e internas y luego de una ponderacién

por parejas se proceden a graficar en el plano cartesiano.

Tabla 19. Matriz PEYEA.

VARIABLES INTERNAS

VARIABLES EXTERNAS

FUERZAS FINANCIERAS
Solvencia (largo plazo)
Apalancamiento
Liquidez (corto plazo)
Capital de Trabajo
Rentabilidad
Crecimiento interno
Riesgos Implicitos del Negocio
Endeudamiento

PROMEDIO

VENTAJAS COMPETITIVAS
Participacion en el mercado

Calidad del producto

Ventas

Costo de ventas

Good Will

Fidelidad de los clientes

Control sobre proveedores y distribuidores
Utilizacion de la capacidad competitiva

PROMEDIO
SUMATORIAFI -VC

EJE X
Nota: elaboracion propia

VALOR

o1 o1 O O O OO 01 O

o
al
(@)

FUERZAS DE LA
INDUSTRIA

NUmero de proveedores
Crecimiento de la industria

Conocimientos Tecnoldgicos

Nuevos competidores
Crecimiento de las ventas
Productividad

Demanda

Regulaciones del sector

PROMEDIO
ESTABILIDAD DEL
AMBIENTE

Cambios tecnoldgicos

Tasa de Inflacion

Devaluacion

Tasa de cambio

Tratados libre comercio

Variabilidad de la demanda

Presion competitiva

Estabilidad politica y social
PROMEDIO

SUMATORIA FF- EA

EJEY

VALOR
6

~ oo oo o1 o1 o1 O

ol
w
oo
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Esta marcacion en el plano Cartesiano ubica a la empresa en la zona superior derecha,

posicion competitiva fuerte y crecimiento rapido en el mercado;

Y
AN
?__
6_—
5_—
4_—
3_—
2_—
1_‘_/
———— ————= x
s 4 3 -2 1 o 1 2 3 4 s
. -1
e -2
N
. -4
I
1 -6
I
N

Figura 29. Resultado Cuadrante dominante Matriz PEYEA.

Elaboracion propia.

5. Plan de mejoramiento

Con base en toda la mineria de datos realizada, el diagnostico de cada uno de los procesos

que conforman la direccién de operaciones, la construccion de las matrices expuestas y sus
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resultados, en la tabla 20 se procede a presentar el plan de mejoramiento que permitird asegurar el

éxito de las operaciones y garantizar el crecimiento que la compafiia a las tasas mencionadas.

Tabla 20. Plan de Mejoramiento.

OBJETIVO Actuacion

Resultado esperado

Realizaci
0n (dias)

Creacion e implementacion de manuales
de procedimientos, diagramas de flujo y
aplicativo web para el proceso de
recepcion

Incorporacion del criterio ABC desde
aplicativo de recepcion para determinar
ubicacion de moléculas

Compra de lectores de radio frecuencia

Creacion e implementacion de manuales
de procedimientos, diagramas de flujo y
aplicativo web para el proceso
almacenamiento

Incorporacidn del criterio ABC y FEFO
desde aplicativo de almacenamiento
para determinar ubicacion de moléculas

Diagnostico Compra de un segundo montacarga

Procesos

logisticos s o
Creacion e implementacion de manuales

de procedimientos, diagramas de flujo y
aplicativo web para el proceso surtido

Incorporacidn del criterio ABC y FEFO
desde aplicativo de surtido para
determinar ubicacion de moléculas

Ampliacion del area fisica de picking
con 1700 ubicaciones nuevas

Creacion e implementacion de manuales
de procedimientos y diagramas de flujo
para el proceso picking

Compra de hardware para realizar el
proceso de picking (RF, Picking por voz
0 por luz, carruseles verticales vy
horizontales)

Creacion e implementacion de manuales
de procedimientos y diagramas de flujo
para el proceso facturacion

Estandarizacién de procesos, minimizacion de
errores y PQR y mejora en la productividad

Asegurar desde la analitica y transaccionalidad de
un sistema la ubicacion de las moléculas desde el
criterio ABC en el almacenamiento y el picking
Exactitud en la captura de la informacion de las
moléculas

Estandarizacién de procesos, minimizacion de
errores y PQR y mejora en la productividad

Asegurar desde la analitica y transaccionalidad de
un sistema la ubicacion de las moléculas desde el
criterio ABC y FEFO en el almacenamiento,
garantizando la  correcta  rotacion y
racionalizacion de espacios, tiempos y
movimientos

Asegurar la realizacion de todas las tareas del dia
tales como inventarios ciclicos diarios
programados, hacer ubicacion para el
abastecimiento, procesamiento de pendientes y
preparacién de lista para el surtido del picking

Estandarizacién de procesos, minimizacion de
errores y PQR y mejora en la productividad

Asegurar desde la analitica y transaccionalidad de
un sistema la ubicacion de las moléculas desde el
criterio ABC y FEFO en el picking garantizando
la correcta rotacion y racionalizacion de espacios,
tiempos y movimientos

Suplir la carencia de ubicaciones y asignar por lo
menos una ubicacion fisica por molécula,
minimizacién de errores y PQR y mejora en la
productividad

Estandarizacion de procesos, minimizacion de
errores y PQR y mejora en la productividad

Exactitud en el proceso de picking al seleccionar
las moléculas, minimizacién de errores y PQR y
mejora en la productividad

Estandarizacién de procesos, minimizacion de
errores y PQR y mejora en la productividad

90

240

90

90

240

180

90

240

180

60

240

90
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Tabla 20. (Continuacion)

Implementacidn el consumo de lotes en

Control en tiempo real sobre el consumo,

107

tiempo real en el ERP durante el proceso trazabilidad y existencia de lotes de todas las 180
de facturacion moléculas existentes
Proteger y gravar los pedidos en proceso evitando
Migracion del proceso de facturacion a la pérdida del trabajo en el evento de caidas de la 60
un ambiente web red, sistema ERP e interrupcion del fluido
eléctrico
Creacion e implementacion de manuales o S
. - .~ Estandarizacion de procesos, minimizaciéon de
de procedimientos y diagramas de flujo . L 60
errores y PQR y mejora en la productividad
para el proceso empaque
Elaboracién de listas de empaque por Garantizar valor agregado para el cliente
unidad logistica durante el proceso de destinatario e informacion en el evento de un PQR 240
empaque 0 siniestro por parte de las transportadoras
o . . Consignar las dimensiones y el peso de cada
Realizacion del cubicaje por unidad . oo
. unidad logistica como complemento a la 180
logistica . . g
informacion de la guia de transporte
Creacmnglmplementa_uon i manualgs Estandarizacion de procesos, minimizacion de
de procedimientos y diagramas de flujo . L 60
errores y PQR y mejora en la productividad
para el proceso despacho
Control del gasto con analisis de o o
- . - ... [Estandarizacion de procesos, minimizacion de
rentabilidad por unidad logistica . L 60
. errores y PQR y mejora en la productividad
movilizada
. Asignacion desde el sistema de ubicaciones en el
Estructurar un proyecto volumetria para ; . . N
. area de almacenamiento y picking bajo el criterio
todos los empaques y embalajes de -,
. : . ABC asegurando correcta  rotacion y 180
moléculas activas en el catdlogo de . T . .
: racionalizacion de  espacios, tiempos 'y
mercancias -
movimientos
Manejo de la incertidumbre y restriccion en las
Adgquisicion de una herramienta de dindmicas de compra garantizando un armonioso 240

planeacion de demanda

manejo del flujo de las unidades ingresadas y del
espacio en el CEDI

Nota: elaboracion propia

Los resultados del plan de mejoramiento presentan procesos que se realizaron y operan con
éxito como son los manuales de procedimiento con diagramas de flujo, herramienta que facilito la
asimilacion de los diferentes procesos y disminuyo la curva de aprendizaje, el margen de error y
las interpretaciones de todo el personal de la direccion de operaciones, sus resultados se apreciaran
en las pruebas piloto.

También permite visualizar como a pesar de haberse desarrollado aplicativos webs para el
manejo de cada uno de los procesos, estos llegaron a una etapa de estancamiento ya que el siguiente
paso para que se gobierne el almacén y los procesos bajo el criterio ABC y FEFO requiere el

levantamiento de informacion volumétrica el cual toma alrededor de ocho meses.
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Otro eslabdn neuralgico necesario es la ampliacion del area de picking en por lo menos
1700 ubicaciones ya que el crecimiento de la operacion., el aumento en el niumero de los sku y el
volumen de compra por parte de abastecimiento hoy generan un déficit que es suplido
compartiendo ubicaciones en ocasiones hasta con 10 moléculas diferentes, escenario que facilita el
error para los procesos de almacenamiento, surtido, picking y facturacion.

El plan de mejoramiento también contempla la compra de herramientas mecanicas como

montacarga y hardware para mejorar la productividad y la eficiencia operativa.

6. Pruebas piloto

Como resultado del diagnostico de todos los procesos operacionales, la creacion y
aplicabilidad de los manuales de procedimiento, se logran ver mejoras en la productividad,
disminucion de PQR, latabla 21 muestra las mejoras medidas en el indicador de pedidos perfectos.

Tabla 21. Indicador de pedidos perfectos.

Mes Facturas Errores Resultado Meta
ene-18 5084 10 99.80% 99.00%
feb-18 5967 28 99.53% 99.00%
mar-18 6074 32 99.47% 99.00%
abr-18 6566 19 99.71% 99.00%
may-18 6668 17 99.75% 99.00%
jun-18 6453 7 99.89% 99.00%
jul-18 6073 16 99.74% 99.00%
ago-18 6758 20 99.70% 99.00%
sep-18 6280 14 99.78% 99.00%
oct-18 6807 29 99.57% 99.00%
nov-18 6551 18 99.73% 99.00%
dic-18 6102 17 99.72% 99.00%
ene-19 6190 12 99.74% 99.00%
feb-19 6375 22 99.65% 99.00%
mar-19 6447 20 99.57% 99.00%
abr-19 6952 18 99.74% 99.00%
may-19 7484 20 99.73% 99.00%
jun-19 6764 19 99.72% 99.00%
jul-19 7772 17 99.78% 99.00%
ago-19 7167 16 99.78% 99.00%

sep-19 7780 11 99.86% 99.00%
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Tabla 21. (Continuacion)

prgrgleglo 6282 19 99.70% 99.00%
prggwfglo 6992 17 99.76% 99.00%

Nota: elaboracién propia
La figura 30 permite visualizar el porcentaje confiabilidad pedidos perfectos afios 2018-
2019 aumentado 0.06% pasando de 99.70% a 99.76%, se presenta un aumento gradual entre los

dos afos de 11.5% en el volumen de facturas procesadas.

2000 100,00%
5000 99,89% 986499,909/
7000 - 99,80% I .
0B 7% ol SB78H 997370 12% 99 a5 99fts 99,80%
o000 ' R4Sl - l | | 72020750, 70%
a1 Ol » &) 994739 U
700 0™ Al 99,60%
b ’ 0
4000 998 9}% I 9 STl
Q,
3000 1| 9H,4704 99,50%
5000 99,40%
1000 99,30%
o A E N N E R E B B B L LR FEERRERERER g0y%
=] -] -] (] [+ 2] -] -] (] -] 2] -] [=)] (=] [=)] (=] [=)] [=)] [=)] [=)] [=)]
92 3 3 33 32233 333323333333
s 8 § 8§ g5 2 %88 s 58§52 e
= facturas resultado

Figura 30. Porcentaje confiabilidad pedidos perfectos afios 2018-2019.
Elaboracion propia
En la figura 31 se aprecia la disminucion de los errores operacionales afios 2018-2019

pasando de una media de 19 por mes a 17 por mes en promedio.
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Figura 31. Errores operativos afios 2018 — 2019 en SOLINSA.
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may-19
ago-19
sep-19

Elaboracion propia.

Las pruebas realizadas con mineria de datos por parte de la direccidn de operaciones revelan
una atomizacion de los pedidos, la tabla 22 es el resultado de las pruebas realizadas con base en

los movimientos de salidas por lineas y pedidos.

Tabla 22. Medicién operacionalidad, lineas y pedidos despachados 2018 - 2019 en SOLINSA.

lineas Pedidos % pedidos
ouT Out out
1 11021 14.456%
2 16713 21.922%
3 3495 4.584%
4 7652 10.037%
5 1790 2.348%
6 4607 6.043%
7 1143 1.499%
8 3103 4.070%
9 806 1.057%
10 2257 2.960%
11 563 0.738%
12 1783 2.339%
13 392 0.514%
14 1509 1.979%
15 363 0.476%
16 1173 1.539%
17 317 0.416%
18 1003 1.316%
19 242 0.317%
20 882 1.157%
21 183 0.240%
22 716 0.939%

Elaboracion propia.
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Los resultados arrojados revelan que el 51% de los despachos (facturas) se generan hasta
con cuatro lineas, el 80% de los pedidos se generan con menos de 21 lineas, esta es la muestra de
que la operacion diaria de SOLINSA es intensiva en picking y que el volumen que se ve en las
lineas de uno y dos items son consecuentes con la especializacion de dos de las unidades de
negocio, la unidad de Hospitales que responde a las necesidades particulares de los servicios de
urgencias y cuidados intensivos y la unidad de dispensacién que responde a las 6rdenes de tutela y
desacatos de tutela, para las tres unidades de negocio el agotamiento de moléculas reportado por
los laboratorios farmacéuticos es una realidad cada vez més frecuente en la linea de genéricos.

La tabla 23 es el resultado de las pruebas realizadas con base en la operacionalidad, dias de

movimiento, numero de items y porcentaje de items.

Tabla 23. Medicion operacionalidad, dias, items y porcentajes en el despacho 2018 - 2019 en

SOLINSA.
dias out items %items
1 781 13.58%
2 488 8.48%
3 329 5.72%
4 251 4.36%
5 173 3.01%
6 185 3.22%
7 140 2.43%
8 122 2.12%
9 110 1.91%
10 100 1.74%
11 92 1.60%
12 76 1.32%
13 91 1.58%

Elaboracion propia.
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Los resultados arrojados son los siguientes; 8 items se han movido 298 dias, el 51% de los
item tuvieron actividad por debajo de los 13 dias, 847 items se han movido mas de 100 dias, el
80% de los items, 4614, tuvieron actividad por debajo de los 72 dias.

La tabla 24 es el resultado de las pruebas realizadas con base en la operacionalidad, lineas

de productos, numero de items, unidades despachadas y porcentaje de items y unidades.

Tabla 24. Medicion operacionalidad, lineas de productos, numero de items, unidades despachadas
y porcentaje 2018 - 2019 en SOLINSA.

%

lineas items % items unidades .
unidades
1 414 7.20% 7,509 0.02%
2 544 9.46% 45,302 0.10%
3 218 3.79% 7,134 0.02%
4 266 4.62% 14,472 0.03%
5 134 2.33% 10,174 0.02%
6 189 3.29% 14,851 0.03%
7 115 2.00% 13,160 0.03%
8 155 2.69% 23,490 0.05%
9 89 1.55% 11,911 0.03%
10 110 1.91% 14,001 0.03%
11 76 1.32% 11,196 0.03%
12 65 1.13% 12,049 0.03%
13 51 0.89% 7,940 0.02%
14 74 1.29% 13,172 0.03%
15 51 0.89% 10,990 0.02%
16 60 1.04% 57,135 0.13%
17 52 0.90% 18,502 0.04%
18 58 1.01% 15,102 0.03%
19 42 0.73% 13,478 0.03%
20 54 0.94% 32,310 0.07%
21 47 0.82% 10,657 0.02%
22 43 0.75% 15,386 0.03%

Elaboracion propia.
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Los resultados son los siguientes; el 50% de los items han generado actividad por debajo
de 22 lineas, el 30% de los items han generado actividad por debajo de 6 lineas, el 6% de las
referencias han generado actividad por encima de 1000 lineas.

La figura 32 muestra el aplicativo web desarrollado para ejecutar el proceso
almacenamiento, el cual se llevaba a cabo con una macro de Excel, este nuevo desarrollo permite
registrar las entradas, salidas, traslados y verificar donde hay espacios para la ubicacion de nuevas

moléculas, facilita la realizacion de inventarios ciclicos y permite detectar la fecha corta.

/ p " 1 ° \

] o ]
® )

— LOGISTICA

Disfarma GRANDES VOLUMENES

> —

] USUARTO ALM2 Sollcitudes (1)
y NOMBRI MIGUEL ANGEL SAAVEDRA - m

ENTRADAS

Producto: Ublcacign recha Movimiento )
EAN-13 cadigo Medicamento/Dispositiva Médico Fecha Vencimiento embalaje Cantidad

7707184161093 112447 EPS-CLOTRIMAZOL 1G/100G (1%) CREM TOP TUB*40G - FARMIONNI
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EPS-AMOXICILINA

0.5%) - BIOQUIFA 092021 360 3 8C-4
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Figura 32. Aplicativo web proceso almacenamiento 2019.

Adaptado de SOLINSA. G.C. S.A.S

La figura 33 muestra el aplicativo web desarrollado para ejecutar el proceso Surtido, el cual

se llevaba a cabo con base en las ubicaciones vacias y archivos planos exportados del ERP, este
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nuevo desarrollo permite detectar las moléculas con la lectura del cddigo de barras y verificar
donde hay espacios para la ubicacion de nuevas moléculas, acortando el tiempo de surtido un 60%

mas rapido que cémo se hacia antes del desarrollo.
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Figura 33. Aplicativo web proceso Surtido 2019.

Adaptado de SOLINSA. G.C. S.A.S

La figura 34 muestra el aplicativo web desarrollado para ejecutar el proceso de recepcion
técnico administrativa y cargue de las facturas al ERP, este proceso se realizaba sin el apoyo de
herramientas ofimaticas con la excepcion del cargue de la factura el cual se ejecutaba directamente
al ERP Ofimatica, el proceso de recepcion administrativa paso de hacerse en formatos fisicos con

limitada informacion a realizarse en una aplicativo en linea que conecta los tres procesos en tiempo
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real, permite capturar el codigo de barras del producto y la demas informacion de empaque y
embalaje, por su parte el proceso de recepcion técnica fabrica el acta de recepcion técnica
realizandola en linea alimentada con informacion del INVIMA desde donde se arrastra la deméas
informacion técnica, se corroboran vigencias o0 medidas sanitarias. Esta nueva herramienta elimino
el uso del papel, mejoro los tiempos de recepcion en un 50% y permite recibir mas cantidad de

proveedores y mercancia en menos tiempo.
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Figura 34. Aplicativo web proceso Recepcion Técnico-Administrativa 2019.

Adaptado de SOLINSA. G.C. S.A.S

La figura 35 muestra el aplicativo web desarrollado para la impresion y control de los

pedidos enviados al proceso de picking, permitiendo una visual de la carga operacional en vivo.
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Figura 35. Aplicativo web control pedidos picking 2019.

Adaptado de SOLINSA. G.C. S.A.S

La figura 36 muestra el aplicativo web desarrollado para ejecutar el proceso facturacion,
este proceso se realizaba directamente en el ERP Ofimatica y al no tener un ambiente web que lo
albergara estaba totalmente expuesto a las caidas de red, interrupcion del fluido eléctrico, saldos
negativos del sistema o caidas en el servicio de internet.

En los eventos antes mencionados las pérdidas de tiempo en horas hombre en un turno
completo podrian ser 24 horas por cada hora de caida, los pedidos debian volverse a escanear con
el inconveniente de tener que hacer desconsolidacion del packing y apertura de cada una de las
cajas para tomar nuevamente lotes, fechas de vencimiento y cantidades. Este reproceso desaparece
con la implementacién del aplicativo desarrollado conjuntamente entre el area de sistemas y la

direccion de operaciones.
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Figura 36. Aplicativo web proceso de facturacion 2019.

Adaptado de SOLINSA. G.C. S.A.S

La figura 37 es una muestra de cobmo se encuentra hoy el almacenamiento y el picking con
un déficit de mas de 1500 posiciones, lo que conlleva a compartir una ubicacion con varias
moléculas, cada una de ellas con un namero indeterminado de lotes, situacion que permite la
generacion de notas ya que al momento de realizar el proceso de picking no se encuentran las
moléculas, también se ha utilizado el patio de maniobras como espacio de almacenamiento para
suplir la necesidad de acomodacion, situacion que resta velocidad a la operacién, trayendo un

riesgo inherente de caida por los arrumes construidos sin proteccion.
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Figura 37. Espacio fisico area de picking y almacenamiento en el CEDI 2019.

Adaptado de SOLINSA. G.C. S.A.S

Como resultado de las pruebas piloto se sugiere la ampliacion del area de picking y
almacenamiento para lo cual se cuenta con un proyecto presentado por la empresa industrias pico,

la figura 38 es un disefio de como quedaria con un tercer nivel, sumando 1700 ubicaciones nuevas.
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Figura 38. Disefio ampliacion area de picking en el CEDI 2019.

Adaptado de Industrias PICO.

Otro resultado de las pruebas piloto evidencia una gran limitacion en la capacidad de los
desarrollos web realizados conjuntamente por el area de sistemas y operaciones, ya que la siguiente
etapa de desarrollo necesaria implica la creacion de algoritmos que permitan el control del almacén
por criterios de volumetriay poder gobernar los procesos bajo el criterio ABC y FEFO, este proceso
entrafia un alto nivel de transaccionalidad para el cual la infraestructura tecnologica y el equipo
humano de sistemas de la compafiia no estd preparado, con este contexto se cuenta con varias
propuestas para la implementacion de un software WMS que seria la herramienta capaz de cubrir
las necesidades actuales y futuras del CEDI con el valor agregado de la analitica de datos, la cual

permitiria via cuadros de mando tomar decisiones en tiempo real con alta confiabilidad, también
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es capaz de soporta la alta transaccionalidad que hoy demanda el proceso garantizando la
trazabilidad de todos los movimientos y permitiendo atributos adicionales para el control de las
moléculas en el CEDI.

La figura 39 muestra la Plataforma de soluciones en cadena de abastecimiento que ofrece
la empresa Cerca Technology representante de la marca INFOR, quien realiza una oferta para el

desarrollo y la implementacion de un WMS.

cerca* [
Infor SoHo User Experience
Infor Ming le Sociol Busines Infor Motion Mobile Apg
Analytics Pervasive, Embedded B

oo o roes
Technology

Infor ION Integraton. Work!

Infor Mongoose Ropid Apg

SUPPLY CHAIN PLATFORM

Figura 39. Plataforma soluciones en cadena de abastecimiento.

Adaptado de empresa Cerca Technology - INFOR.
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7. Conclusiones

Partiendo de la pregunta problematica se desarrollaron a lo largo de esta investigacion
cuestionamientos que desencadenaron en unos objetivos propuestos para alcanzar el disefio del
plan de mejoramiento en la gestion de la cadena de abastecimiento en la direccion de operaciones
de la empresa SOLINSA G.C.S.A.S.

El diagndstico inicial de los procesos operativos fue la herramienta que permitié marcar la
hoja de ruta para definir el plan y poder realizar las pruebas piloto de una manera ordenada y
eficiente, sumado a esto las matrices construidas facilitaron el analisis de los factores interno y
externos desde multiples variables, permitiendo ver con contundencia y claridad que es obligatorio
comenzar cuanto antes con la inversion en un software WMS que gobierne el almacén y soporte la
alta transaccionalidad y el sostenido crecimiento de la operacion, asi como la compra de hardware
especializado que mejore la productividad a razén que la operacion en el espacio actual no soporta
el ingreso de mas auxiliares logisticos, los cuales ya operan 24 horas continuas y se ven retados en
los tiempos y movimientos a diario.

Una de las grandes fortalezas internas es la obtencion de nuevos contratos apalancados en
la excelencia operacion, precios competitivos, excelente servicio y respaldo de la industria y el
sector farmaceéutico gracias al Good Will que la compafiia SOLINSA ha construido a lo largo de
los 24 afios de ejercicio empresarial. Dentro de las amenazas una de las mas preponderantes es la
alta competitividad en el sector farmacéutico apalancado en modelos de gestion de inventarios muy

maduros y soportado por un fuerte musculo financiero.
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Otro aspecto que deberia subsanarse en la inmediatez es la creacion de un Forecast ya que
su ausencia genera gran incertidumbre de cara a los procesos de abastecimiento y a la operacion
logistica, generando desgaste del recurso humano, incapacidad de planeacion y sobrecostos.

La creacion e implementacion de los manuales de procedimiento para cada uno de los
procesos operativos mejoro y mantiene en decrecimiento el indicador méas &cido de la operacién
que es el de pedidos perfectos.

Es de carécter prioritario la toma de decision sobre el modelo que se utilizard para la
ampliacion del &rea de picking ya que es insostenible mantener el déficit de ubicaciones fisicas y
el riesgo de deterioro en los procesos es muy alto dada la elevada manualidad, con el
correspondiente dafio en el servicio de cara a los clientes de las tres unidades de negocio.

Mientras se toman decisiones sobre la herramienta tecnoldgica que se decida implementar
es de caracter urgente y obligatorio comenzar con la medicién de la volumetria de todas las
moléculas y dispositivos médicos que permitan a todos los desarrollos web existentes integrar un
algoritmo robusto que gobierne cada proceso desde el criterio ABC y FEFO, procesos que hoy son
totalmente manuales y a discrecionalidad de los auxiliares logisticos lideres de cada proceso con
el margen de error humano latente en cada decision.

El analisis de los resultados del ejercicio operacional arroja un alto nivel de confiabilidad
del inventario y una minima y decreciente desviacion en el indicador de pedidos perfectos,
escenario que refleja las buenas préacticas a pesar de la manualidad de los procesos.

Las capacitaciones técnicas para cada una de las subareas (direccion técnica, inventario y
logistica) deben ser mas periddicas, profesionales y muy estructuradas desde la optica del sector

farmacéutico dada la mezcla y complejidad de variables manejadas, sumado a esto el constante
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cambio en la legislacion colombiana en temas de salud publica obliga a estar atentos a los cambios

y actualizaciones de las normas so pena de grandes sanciones en su incumplimiento.

8. Recomendaciones

Es prioritario definir e invertir en herramientas tecnoldgicas existentes desde la Optica del
software para mejorar el desempefio y el control de las operaciones; para el caso puntual de la
direccion de operaciones se tiene la propuesta de adquirir un WMS, estructurado en un proyecto
de cuatro fases con un equipo interdisciplinario que trabajara segun lo tasado por un lapso de ocho
meses hasta la salida en vivo, con una tasa de retorno definida para cinco afos.

De igual forma se debe definir e invertir en herramientas tecnologicas existentes desde la
Optica del hardware para mejorar la operacion y el control de las operaciones: dispositivos para
lectura de cadigos tipo Radio frecuencia, picking de voz, picking de luz, carruseles automaticos
verticales y horizontales, tabletas con infrarrojos.

Se debe Implementar un Forecast de cada una de las tres unidades de negocio que se
socialice con abastecimiento y operaciones para poder hacer planeacion de recursos.

Definir nueva politica de acuerdos de niveles de servicio para la operacion de las tres
unidades de negocio y su consecuente socializacion a todas las partes interesadas, con el objetivo
de ser rigurosos en el cumplimiento de la promesa de servicio.

Se recomienda la adquisicion de un software para el area de abastecimiento que permita
optimizar los voliumenes de compra ya gue es insostenible el manejo de la herramienta actual con

base en una macro de Excel que por su disefio y limitaciones no contemple desviaciones de la
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demanda, temporadas de cierre de farmacéuticas, brotes epidemiolédgicos, compra de oportunidad,

negocios aislados de volumen, agotamiento de moléculas y materias primas.

9. Cronograma
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Figura 40. Cronograma

10. Presupuesto

Tabla 25. Presupuesto proyecto investigacion

PRESUPUESTO PROYECTO INVESTIGACION

RUBRO VALOR MES MESES VALOR TOTAL
sujeto investigador $ 4.000.000 5 $ 20.000.000
auxiliar mineria datos $ 1.000.000 5 $5.000.000
analista inventarios $ 2.000.000 5 $ 10.000.000
equipos computo $ 3.000.000 1 $ 3.000.000
oficina $ 1.000.000 5 $5.000.000
equipos comunicaciones $ 600.000 1 $ 600.000
elementos papeleria $ 1.000.000 5 $5.000.000
transporte $ 500.000 5 $ 2.500.000
TOTAL $51.100.000
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Apendices
Apéndice A. Proceso de recepcion.
Descripcion Responsable Actividad
: | El area de compras solicita 2 los
| Realizar compra de Area de lshorstorios |2 mercanca
Las referencias thastecuuento neceswria  pan '

Trazsportadora o
proveadar

Avea de sistemas
Trazsportadora o

proveadar

adminigtratna

administrativa

srumby
existencias de todas |as referencias

181 o una tramsportadors o
proveedor wuevo ke sobreentisnde
que oo comoce e procedimiento
para peogramar ks citas, por o
fanto solicitara informacion par
carreo electronico (]

3. El area de sistemas emtia usuario,
contrasesa, el link del aplicativo v
¢l imstructive dél mismo.

4 Ingresar al aplicative a salicitar la
cita para recibir la mercancia
Ingresar razon social, proveedor,
numero d |2 orden de compra, de
Ia factura y cantidad de cajas

§ Con s infocmaci "
1e programa fecha y hora de la
recepcion (Anego 1),

6 5i la transportadora incumple la
cita y estan dispuestos 2 espenr, se
recibiran tan promto se tenga un
espacio de tiempo, de lo contrario
3¢ reprograma la cita,

7. Recibir la transportadora 2 |2 hora
tupnada

135
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Descripcion

Responsable

Actividad

Apag 2

%, Sacar copia
de la gua

DUV acta de

11 Digitar
numero de la
orden de comspra

12, Abrir czja de
una referencia

17 Tomar

v solicitada

De pag.2

Recepcion
admimistrativa

administrativa

Racepcion
administrativ

2

8. 81 el pedido comtiens vanas
facturas, se saca copia de la guna
pura formar un paquete por factura
QUué pasarz a recepcion técnica.

9m mdlpbcm“

unmu 0
“Recepcion de mercancia™ &l
nowbre :Ihm. NIT,
nombre ansportadora,
oumero y fecha de kb facua,
cantidad de cajas, numero de gui2
¥ marcar si i@ programo cita

10. Se debe consultar In crden de

compra én &l aplicativo “orden de
compra” (Anexo 1) @ imprimiria

11 Se digna el numero de la orden de

cantidad y facha de vencimiento de
Ia referencia fisica sean iguale: 2
las solicitadas,

13 S 2 informacion de la referencia

que ingresa e diferente a2 R
mhandnomulnmdm

de compras pan conocer i se
devuelve o 32 recibe la mercancia

16 31 compras aprueba Ja recepcion

de mercancia s¢ debe modificar k2
arden de compra con las nuevas
caractenisticas de la referencia.

17 Imprimir [a orden de comspra con
las modificaciones pertinentes




137

DISENO PLAN MEJORAMIENTO CADENA ABASTECIMIENTO
Descripcion Responsahle Actividad
Apg.) (18 51 los datos verificados coinciden
Fecepcion se da ingreso de la referencia al
administrativa aplicative escameands su codige
de bama,

i (19 Luego de escanear el codigo se
Recepcion digita ¢ mamero de lote, la
B—— canticad y fecha de vencimieto da

la refurencia an o aplicativo.

i D0 Verificar de forma rapida o
Recepcion embalaje de cada unidad, abriendo
dministrativa llulu?dldhluujn

1. 5i hlrhwl defectuoias se

" eniren la mercana a recepcion

m m:-mﬂmum

TR y de devolucion (Ver mexo 3) ¥

TCEpCION ICTUCE | digitar la novedad en of aplicative
realizer o dabida o

Ll.d.nﬂuun pEse R

" 1] 5ino hay umsdades defectuosas se
Recepaion a sellar las cajas com la
simiskemna mhwm o

13, A modidy que e sellamn ki cajm se

Recepcion va mﬁ: 0w ll:;:dt

administrativa forma en que ls Sl estén
cruzadas.

. 04 51 hay mas referencias serealiza o
imaaa | W0 X0 Commznlo

cojas.

; 15 Sello de recepcion en la facrra ¥
sy | dbdescr by rma

6 51 mo hay mas referencias se debe
— senislizar com tameta roja b))
satiba ) mdicando que &l
- — LS T
{Anexo 5),
07 Pars  finalizar B recepcion
Recepion | adminisrtiva e of plcavo se
Ydmanistrativa debe seleccionar i opcion “Pasy
i tectica”,
oo 8 Temar foto de la factura ¥ subirla
Recapcion tecuica 2l aplicative came soparte
Racspclia sicnica 20, Confirmar el niltmero de musstra ¥

temar widades pary revisarias.
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11 Comumicarse
Con Campras

M Cara de
L ITTE]

17 Entregarala
iramspontadars

0 EoEa

Descripcion Responsable Actividad
(0. Verificar que & CUM, Registro
Recepcion tecruca unlmmmmym
- §ean Ind COUTReCHAs, coptrang
Lraw. e
[l Tomar temperana com @l
y termomene mframojo digital v
1. Tamar temperamura Racapaion tecuca registrarla en el aplicative. 5 son
T cadema de fio debe estar entre ) y
. § °C vy para |2 carga seca se digin
;;i"u"*"_ Iz que indica &l empague.
L 52 Realiza revisidn orgamaligtica o

Recepcion tecmica v
transpartadora

la referencia tamto 2 empague
primario como 2| secundano, s
ponper los sellos de segundad

33 5§ los referencins vencen en los
siguientes |6 meses s comsideran
mmy pl;lw dcepiadas

fener camma de compromise,
que en caso de o estar adjunta 2 la
facrura se debe solicitar 2 aea de
Compras por comeo electronico

Hmmumy

33 Tomar foto de la referencia que
npem (midad) v subirla a
gphcatno

(6 5i luego de terminar |2 revision se
encontro alguss unidad con las
sl caractensticas se debe

ir ¢ formmo de
devolucionss para regresar sy
mercancia al provesdor y digitar |a
movedad e el aplicative: Ievima
vepode, temperznorz foern del
range, Facha de vencimiento o lote
poco visible, embalze averado,
fecha cora sin zprobacion de
Compras mi caria de compromiso

B7 80 la wanspartadors s llea la
devolucion, se debe emtregar la
mercancia justo con wn formato
diligenciado v solicitar firma de
quies recibe,




DISENO PLAN MEJORAMIENTO CADENA ABASTECIMIENTO 139

Descripcion Responsable Actividad
AApag. § | A pog. 5 | . 138 Si la transportadora no e Lleva ia
Dureccios tectica devolucion se debe emtregar 2
direccion tecnica.
1. Entregar 2
direccion tecnica 39 Las unidades que hacen parte de la
T Direccion tecnica devolucion se ubican en el area de
19 Pusara e
Cuarentera Direccion tecnicay  [40. Direccion tecnica se comunica con
¥ proveedor el laberatorio y gestioma la
= recopida de la mercancia
recogida con f Tmpmtoumhnpﬂhd
¢l laboratorio de haber reslizado wia commecta
revision, ¥ B0 se encontraron
@ Recepcion tecnica unidades defectuosas se debe
poner la tarjeta de color verde
mmmmmh
A 41 Sefializar “F‘W," :"imma :
Wi con tarjeta verde dan 2
™™ 3 |82 Seleccionar la opcion “Pasar 2
T - Recepcion tecticd | carpug™ como pase final
climen et fe3 Cmmm-dpmm
: — -
Ml 4). Descanger inventarios dlllncqxunc
— novedailes imprimrlas
|44, Distribuir Jas umdades de cada
referencia en las tres bode
existentes, teniendo en cuenta
Auxiliar de observaciones indicadas en la
{nventarios orden &ﬂn BESPECIAL,
4. Diseribusir BHOSPIT y ALM_CD, en
ot fas bodegas ca10 de 1o tener obsenvaciones se
ubican todas las unidades en ha
bodega ALM_CD (Ver anexo 6)
}45. En la casilla de “Datos
se verifican los valores totales de
A5, Comprrobur Auxiliar de IVA ICA y ReteFuente, de forma
vithores inventarios que sean totalmente iguales a la
orden de compra v 12 factura
pregrocry IR ¢ 6. Si los valores difieren, se verifica
Difierer. ¢l cargue para hallar emmor, o
Lo 24 valores Auxilsar de nu-::;tu:::ﬁmh
ANVRRtANo) valores e la factura para que sean
No iguales a la arden da compra
|
v N

Auxiliar de ey
> n seleccionando la on “subir
lT\L:I " am“ndqhmﬁ
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Descripcion Responsable Actividad

K. 51 se presestaron novedades como
Auxiliar de devolucion de uidades facturadas

W, Resliar mventarios 0 faltantes se debe realizay uma
ot criditn [ no ﬂlﬁlﬂ e el usema
ofimatica (Ver anexo 7).
L . .
9 5i no novedad se
‘_*'m/Jt— ::..F.ﬁf: dmis b m“mmm o char
el argee Helos MJ de compras e
L prmizlo
X0, Armir - 150, Se arma un paguete con |2 orden de
uete de mﬁﬂ conspee, facnur, m de la
tocumenio invenianod ot & b o
‘ tecnica, novedades, nota credito (u
&4 &l cas0) v cargue de mercanca.
5, Fawegar
dovummios i _ .
gilirde P Al fnalizar of dia se eoegn
— e todos los documentos 2 area de

abastecimuento
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Apéndice B. Proceso de Almacenamiento

Diagrama Responsable Descripcitn
1. Verificar si en la 2002 (Anego 3)
T hay mercancia identificada con
"“'_ﬂ'"h'}' Almaceniita tarjeta verde 3 la tarjeta & de
referencias marcada: con calor roje, significs que o ha
tarjets verde en la poma pasado par recepeion tecnica
L : 2. Se toma una unidad para mgresar
! Tomar una unidsd Almacemista dado que toda Lo estiba debe
para darle ingreso contener Lo misma referencia
: o
|, Saleccionar 12 en el plicatvo o
opcion “Entradas”™ wolumenes.
-y 45 h :llm T-Il:‘ uso
istiucional 0 pone .
4 Bscanear e seguida del codigo y o es de wso
codigo de barras comercial solo el codige
- . 5 81 e oplicative “Gramdes
Area de inventaris y volimenes” oo lee o codigo se
debe comsultar con imvertarios ¥
wolver 3 hacer el proceso,
. Coutar el Almaceni 6. 5i ol aplicative 5i Jee e codigo, se
5. Consultar wamere de cajas . procede 2 contar |n totalided de
con inventarios ue tieme la eitiba unidades de embalaje que tene la
7 eatlba.
y 7. Ba completan oy campos, facha de
. Completar campos Almcenisiz . : _
dal aplicativo vencmiento, &l oumero de cajas
solicitadas y ol embalaje.
' B Eu o splicstive se musstran o
« Selecaioner ublcaciomes que comtiemen la
uticacion misma referencia y las que estin
Almscenin vacias. El almacenista selecciona
' :
— una whicacion & su criterio, que sea
 Escribar ubicacion acorde con o tamatio v [ cantidad
&0 algunas cajas de cajas dado que algunos niveles
i cuentan cot | metro de altawa y
— otray con 1 metros.
I 5
con o] montacargss Montacarguista | 9. 5o escribe |a ubicacion en alpunts
c2jis para que el meomtacarguista
' miuﬁﬂhm
11, Siuar e a Motacarguista | 10El meotacurguista verifica la
ubicacion siguads ublcacion v toma la estiba por
madio del montacargas.
Momtacarguista

11 Siti la estibe en I ubicacion
provizmests asigmada
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Diagrama Responsable Deseripeidn
1.52 debe e:cozer |a opcion “Salidas"
Seleccionar Almacenisa que Esestra el aplicative “Grandss
opcion “Salidas" volimeness”
¥ ,
— . Almacen 2.5e digit el codigo de la referenda
2 Dlg'-“';‘ cedize e solicitzda, ya sea de lz lista diariz o
de la referencia para cumplic perdisntes®.
‘l' 3, Aparecera un listado cow todas las
1. Seleccionar Almaceniza ubicaciones en donde se encuenira la
ubicacion con La referencia vy sus fecha:  de
fecha mas proxima vencimiento, se debe seleccionar la
¥ A3 Proxima 2 vencer
4. Drigitar 1a 4.Digitar |2 cantided de weidades de
cantidad zalicitada Almacenizta embalzje original que se necesitan,
*
5. Buscar ubicacion . 5. Tan promto aparezca la solicinad en
hlomtacarguista la tableta del montacargas, se busca

de la gue se sacara

&l producs la ubtcacion
* 4.5 &l wi de
o Gacar las Auxiliar de alboras v Sacar wumers de cajar que se
cajas solicitadas monacarguista solicitan en el aplicativa.
*. 7.Las referencias se dejan en el lugar
. TMicar las Auxiliar de albaras v definide segum sea el fin de la
. bar iat I mORtacarsuista solicirad, 31 foe realizada por picking
r\efel fEnCins 6o e para completar un pedido o =i hace
lugar asiznade parte de la lista diariz de referemcias,
FIN
Diagrama Responsable Descripcion
b 1.En el  aplicativo "Grandes
J'Sd?ff::ﬂmfmuffmn Almzcentita volimene:™ se debe escoger la
T opcion “Traslades™.
4 Tt : A 2.5¢ digita la ubicacion arigen del
Dd ukx =
El;.emmg;:“wn Almacenista wraslado.
1|r 3. 5obre la referemcia que se desea
1. Digitar Ia Almacenista trazladar se digita la camtidad ¥ la
cantidad ¥ la ubicacion destino em las casillas
ubicacion desting correspondientas
¥ 4 La selicitud 2 I tables
s, Dirigirse a ln ) .La selicitud aparecera en la tableta
sbcacon e ca Momscupio | del mosncugs,  qum oo
i saldra la refarencia.
+
5. Llevar la estiba " 5.52 deja la esiba en la whicacion
: Montacargaista i a como desting en la solicind

hasta la ubicacion
desting asignada

dal aplicative.

142
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Apéndice C. Proceso de Surtido
Descripcitn Responsable Actividad

1. Verificar 51 hay
referencias por surtir

v

2. Tomar referencia

:_I
v
3. Escanear
codigo de barras

NDA 5i

W
r

4. Consultar con
inventarios

"
De pdg. 1 |

Auxiliares de logistica

Anxiliares de logistica

Ayxiliares de logistica

Anxiliares de logistica v
area de mventarios

1. Verificar 51 hay mercancia en la
zona de surtido (Anexc 1) para
comenzar con el proceso.

2. Se toma la primera referencia, s
la caja original estz sellada, se
abre para tomar la umidad.

3.51 la referenciz =3 de uso
institucional s pone la lefra Y-
seguida del codigo ¥ =i es de uso
comercial solo se escanea el
codigo.

4 Simo se lee el codige de bamras,
se debe consultar con el drea de
inventarios. Luego se wuelve a
escanear el codigo.

Descripcién

Responsable

Actividad

3. Consultar
ubicacion
Y

6. Escribirlz en
lz caja a surtir

¥

7. Poner en
estiba dispuesta
segin el piso

v

8. Surtir en las
ubicaciohes
azignadas

&)

Aarxiliares de logistica

Aarxiliares de logistica

Aniliares de logistica

Auxiliares de logistica

3.51 el escdner lee el cddigo de
barras, se consulta la ubicacion
del producte listado en la
pantalla.

6. Escribir dicha ubicacién en la
caja que se surtira

7.1z caja ze pone en la estiba
dispussta segin el piso, ya sea
primere o segundo.  Las
referencias con fecha cortz van
en una estiba por aparte.

%.3e surten las referencias en lz
ubicacion marcada en las cajas.
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e Picking
Descripeidn Responsable Actividad
Auxilizrss da 1. En & arez admimistrativa de logistica
lozistica 58 hiace entrega de dos Copias faicas
1. Soliitar pecido. [« {_rean ]| da ha semuiiés {Ver anago 1)
¥ . 2. 5e procede a tomar un camito de
2. Tomar carrito Auiliares da picking ¥ las canastas pertinentes,
¥ canasta logistica teniendo en cuenta el numero de
referencias de la remision.
# B Auxiliares da 3.5 bummca 2 ubicacws de la
3. Buscar lozistica referenicia marcando las que v2 han
ukicacion sido buscadas,
+ . 4, 5e wvemfica & la comcentraciom,
o Auxiliares de labaratorio, presentacion, camal de
4. Verificar legistica comercializacion, ¥ codigo da barras
caracteristicas

7 Ligar
unidades

de L2 referencia

5. Connmnicar

1. Dejar

& c2ja
origital

7 Reali

1;]|.cirud an 15, Consaltar

e] aplicative ot
irventario:

| A Dhe g, | I

H. D pag. |

Area de ifventarios
¥ auxiliares de
legistica

Augiliares de
legistica

Augiliares de
logistica

Augiliares de
logistica
Augiliares de
legistica

Augiliares da
legistica

Augiliares da
logistica

Augilizres da
legistica

Area de irventarios
¥ auxilizres de
legistica

de la referencia fisica es jgual a la
solicitada en la remision.

5. 51 la referencia no ex la solicitada se
comurica la novedad al area de
Inveniarios para Cormegic y realizar la
fnisquada

4. 51 la referencia &1 & |a solicitada se
revisa |2 camtidad de unidades

requendas,

7. 58 som pocas unidades ¥ de pequetios
ramatios, se deben lizar para evitar
perdidas v avemas Tambien &5
necesano para diferenciar los lotes,

E. Pomer 1a referencia en la canasta

9. Sino son pocas unidades se confirma
si  dicha cantidad supera [as
existencias en picking

10051 oo superan laz existencias, se
dejan en l2 cyja ariginal ¥ g8 ponen
en la canasta

L1. 51 las egustencizs en picking no soa
suficientes :2 consultz en el
aplicatne “Grandss volumenes™ :i
hary referéncias en almacenamismta.

12. 51 hay eristencias &1
almacenamisnto e realiza la
solicitud en el aplicative “solicitudes
almacen” (Ver anega 1),

13,51 oo bkay existencias  en

almacenamiento, 2 debe comsultar
el caso com la jefe de imentarios
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Descripcion Responsable Actividad

A AT | | i, A pdg 2 |

EI ¥ . 14. El zea de imvertarios rezlizz la
-+ Reatigy || RCe eSOl T piscueds de la referencia en el
In bisqueda ¥ “‘;li”.‘g‘-‘* 2 sistema v de forma fsica tanto en &l
pEIstca almaceramismo como en &l picking
. 13. 51 =2 epcoemtra |2 referencia
i M:ﬂmiuﬁﬁm invertarios hace l2 medificacion en
15 Se epcontro " logisti el sistema (= 1a hay) v continua al
ogstica paso domde se verifica el mimero de

cantidedes salicitadas

Hi

¢ 16, 51 no =& encuewim |2 referencia,
ipverfarios hace uma nofa 2 la
. |5 [vemtarios . remizicn  para  suprimir | dicha
hace |2 nota Area de inventanos referencia  por  inconsistencia,
aaimizma, realizy 1m movimiento en

2l muventario para eliminar las
existencizs de |2 referencia

Auxilisres de |17 5i 12 remizion tiene mas referencias,
logistica se debe comtimuar com el proceso
dezde la busqueda de zo ubicacion.
) 12. 51 no hey mas referencizs en la
Auxilieres de remizion e paza a verificar si hay
logaensca, aumiliar de | pandientes tales como alto costo o
mUENIENGE Y controladas  que  est2m  siendo
regente de farmacia alistades  por  los  encargados
de recepcion 18e8icd | yymbrados en las definiciones) va
e fenen acceso reswmzido,
¥ Augiliares de 10 2§ by i
v pendientes, w2 debe buscar a
Lal"- Recoger logsnca, augilier de los  encargados vy agrepar las
!Ehfﬂﬂﬂflﬂ!- e referencias a |a camasta para luego
ares regente de farmacia dejarlas en el modulo selecciomado v
| > de recepcion tCBIcd | wrpcedar com su fachoracion.
¥
- - 20, 51 po bey pendientes, = dejan las
?';nrj':-';;:fiw':m Augilieres de referencizs e la zoma de pre-
mmﬁnm logistica factwrzcion del modulo que este
libre.

Fim
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Apéndice E. Proceso de Facturacion
Descripcién Responsable Actividad
i 1. Tomar la remizion del pedido 2
INICIO . . facturar para identificar a1 es
Aunlf;grmtiﬂa;%gnstma cliente o punto de dispensacién,
.y 1. Seleccionar la interfaz:
1T l
del ;:ﬂ;;;f&ﬁ »  Clientes: “Cotizaciones Pedidos
— Fachuras™, lueso cheenla
F ", lnego dar clic en
Y pestafia “Especificos Disfarma”
7 Seleccionar interfaz Auxiliar de logistica yenla opeion Fau:_tulf nueva.
¢ ingresar facturacion s Puntgs: “Inventarics™, luego dar
¥ clic en la pestafia “PROCESOS
—ESF y |z opcidn inventarios.
3. 3'31‘3'3_'31‘5“ 5. Seleccionar la opcion Factura de
del registro venta {[:Iienj:e} 0 despachar a
¥ Augiliar de logistica | Ppunto de dispensacion (punto),
facturacion siempre v cuando no se tengan
4. Crearmn observaciones que indiquen otro
muevo pedido tipo de registro.
* Auxiliar de logistica | 4 Crear i nuevo pedido dando clic
5. Digitar datos facturacian en el icono de 1a hoja en blanco.
del cliente 5. Para un cliente digitar el NIT del
1 Auxiliar de logistica clientz v el centro de costos que
facturacion siempre serd 101 =i no 3¢ aclara
6. Digitar datos uno diferente en lz remusion y
de la remizicn para un punfo digitar el NIT de
1 Solmsa v el codigo del punto
Ii presente en la remision.
7 Auxiliar de logistica | 6. Nimero de la remision y tipo de
"IE;EHTE facturacion documento (PD o SD), dar enter.
- " 7. Tomar la primera referencia para
“ Aun]f;arm:ia logistica mniciar con la facturacion (no se
-e paz. cturacion
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Descripeion Responsable Actividad
- ) 4. El primer paso para fachurar una
Augaliar de logistica referencia ex escanear ¢l codigo o
facturacion digitario.
- ) o, Ei el escaner mo lee ol codigo e
Auguliar de logistica debe digitar manuzlmente,
facturacicn . )
. . I 51 el escamer lee el codigo de
;] E:E‘; bamas, s registra el lote va sea
- Augiliar de logistica de  forma masnisal a
facturacion selecoonandele del listade que
18 mgestra 2l dar emter en [a
casilla del lote
. . i1, Por ultimo se debe comtar &
Amﬁhnrd:éﬁ!ﬂm numere de umidades ¥ digitar
dicha cifra.
12, Cuamda la casila se resalta con
. , color amarille o rojo significa
Auliar de logistica que faltan o sobran umidades de
facturation la referencia respectnamerts, par
lo tambo w2 debe verifcar e
contec
; 1%, 51 huego de verificar el coateo al
12, Venificar error comtinua, se procede a
confeo llamsar al colaborader que separo
Auzgiliar de logistica las referencip: ¥ solicitar la
facturacion busqueda de las falfaites o
__ enfregar las gue schbran para que
L Ajustar | sean llevadas a su respectiva
datos ubicacion ¥ $e  ajustan las
cantidades v lote: sepm sea el
casn
¥ - : 14, Bi luego de verificar el conteo 18
calaberader g m;gﬂiéﬁ“m solucioma el ermor, se Qjusta [a
. ! has cantidad facturada v s2 inicia &
refareniiag repistro de La sipaierte referencia
- ) 15 % existen may referemciaz se
Augiliar de logistica imicia desde el paso en el que e
1. Descargar facturacion toma la referencia para escanear
&l padido &l codigo de barras,
¥ Aurwiliar de logistica | 1 31 &0 hay mas referendias 2 da
7. Digitar facturacion enter para descargar & pedide
olseracianes
- . i7. Dipitar  las  obsenaciones guae
¥ Auzliar de logistica tenga la remision, en case de 0o
11, Genarar facturacion tener s& da ember para contimiar.
fachua _ 1%, Imprimir ol nimsero de copias ¥
Augiliar de logistica factiras originales segin el tpo
e g 2 facturacion de cliemte (Var anewa 3).
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Descripeion Responsable Actividad
Auriliar de logisica | 19 Anotar pimero de L2 fachara en la
facturacion remision
19, Anpiar 1w Ee debe repisirar &l despacho
namers de factra parz luego pemerar &l reparte de
I _ log emvios , asi:
- Auiliar de logistica « Aplicative de fremsportadora;
20, Registrar facturacion Eerientrepa, TOC, Cotrascal,
&l despacho Horacero, Deprisz, Envia
+ Talonario o libra; Doralar v
¥ EXpTECaT
71, Amnoiar . . .
nimero de guia Avrmiliar de ]!]..gmlu I1. Anotar nomers de guz en la
facturacion TRl
11 Dizefiar el rofulo pera cadz caja,
dependienda de la ransporadora
por 2 cual 2 despacha el pedido.
¥ + dplicatve; Servienmepa, TOC,
13 = . Cotvazcal, Horacera, Depriza,
nDh . . .
mtuili:?al Auiliar de logistica Erviz _
facturacion « Plmarille Excel: Envios locales
(Bucaramarnpga,  Piedecuesia,
Flarids v Cirom), Exprecar,
Moralar, Coperan, Lusitania,
Cotrzmal, Cotrans, Libertadores
v Cootrarsmagdalena
1 11 Par ultimo se registra £l despachs
: en &l aplicative “Croies Disfarma”
11, Regiswar ingresande el nombre de la
despache en &l iliar de logi framsportadara, mumsero de g,
aplicativo :’I-JJIIE a:l iuﬁum cantidad de czjar ¥ numers del

faoerador, Esto com el fin de

fener sepuimiemto de todoz los
pedidos  que despachz  |a
compaiia (Ver amexo 4.
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Apéndice F. Proceso de Empaque
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Descripecion

Eesponsable

Actividad

0 cornagada
reforzmde HNe

1. Forrar

oon barkaja

3. Sellar cava
¥
4. Poner
stickar
. S
Panzles
Ma 5. Empacar en
bolea pradisetiada

!

| . Sellar con cita |

7. Poaer rotulo

r
D el |

Augiliares de logiatica,
empaque

Augiliares de logiatica,
empaque

Augiliares de logiatica,
empaque

Augiliares de logatica,
empague

Augiliares de logiatica,
empaque

Augiliares de logiatica,
empague
Augiliares de logatica,
empaque

.31 alguma referencia supera &l
valar  de  F1'500.000 LA
UNIDAD, e debe amviar en
@va o carnigado reforzado ¥ su
tamano depende de la cantidad v
del tamasio de las umidades

(=]

Para evitar avenmas ¥ culdar &l
estado de la referencia, se debe
farrar el prodocto em papel
burbuja

3. Ze eella la cava oon la cinta de la
ComIpania 4 mena: de que en las
observaciones e sclicite cinta

transparente

4. Ee debe poner el sticker azul gue
18 [pesira e &l aneio 3 par que
la trapsportadera tenga un trato
eipecial con esie products ¥
logre legar an perfecto estado a
C1H

5 % la remision contiens pafiales
1@ deben empacar en  balsa
predisefiads  dependiends su
tamarie. 5ison pequenos puedsn
ir § paguetes por bolsa pero &
a0 grande: &3 posible empacar
2 paguetss par bolsa

G Una vez completada |2 bolsa se
debe sallar con cimta

7. Paer el rotulo de La remision
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Deseripeion Responsable Actividad
8 Primero se debe observar el
iliares de Lagisti nombre del cliemte, 3 B0 es
ol ujﬁpmgmca. lzcal =2 toma una caja Disfarma
zoards a la camtidad de unidades
gue =2 fachuraron
Al 4 Logiat 0 Ei el cliente es local e puede
) - - lares Elitica, fomar 1ma caja reciclable en
s_.%m:ﬁuf_!a Q'L%:]l EnLpague buen estado gue sea acerde al
1 - numeers dz umidade: a despachar,
l" 10, Un paso mmportamte s leer las
WL ks i - observaciones v tenerlas en
“1.' I:-E?Ji:;;!. :';;JLE[::D:! Au.tllu;;& de logastics, ouenta debido 2 qoe el clieme
pague pueds soliciar que no 22 selle
¥ oon cinta de la compatiin o gue
1. Sellar cars imferiar e empagoe de forma expecifica
- - o 11, Ulpz vez 32 fenpa la caja y leadas
 Verificar fing de Auiliares de lomatica, las ohservaciomes, =2 proceds a
13, VErTaCHr Hph de empaae EMpaue sellar la cara inferior de esta con
cirta de la compaing a menos Je
que =2 salictes transparente
. L 11, Tewienda la caja lista, se debe
Auiliares de logiatica, verificar &l tipo de empague de
Empague todas las referencias a empacar
{Frazco, lzfa, vidrio, akleta)
13, 5i inicia cos lo: frascos devidrio
iliares de loststi o lata, lox cuales deben iv en el
Ay uiﬁpmgmca. cenfro de la caja rodeadas de los
demas producta:
. o 14, 5i se comgreeba que hay frascos
R Augciliares de logutica, de vidrio v cuertan con embalzje
N con burbuja mpagque secumdario se ubican en la e
Ho ' del despacho
14, Uhicar i
en la caja 13, Luego de whicar les fasco: se
Auiliares de logistica, debe pomer uma tapa de carom,
¥ smpague (e made el espacio acapada v e
15, Pomer _'D ubica sobre ellag),
15 carten 14, &i la referencia po Cluents cop 1
* . - embalzje seomdario se deben
Auwilizres de 10832, | gorrar con papel burbuja (cada
paque umidad) para evitar partirloz o
ghollarlos v 22 whican en la caja.
! ) 17. Er c2so de po tener frascos de
F - Auxiliares de lopistica, vidrio o lzia se verifica & hay de
19, Ubicar EMpAGUE plastico v 31 2e llegan a tener g8
en la caja uhican e la cja.
Auciliares de logstica, |12, %i no hay fascos de plastico se
EpAgUe verifica si hay oemas
Augeiliares de logistica, |19 g hay cremas se ubican en Iz
b s caja de forma vertical,
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Descripcion

Eesponsable

Actividad

1. Ubicar
an la caja

" 4. Papel

+ Iirbiga
- 26 Ulbicar
- en la caja

4, Factura

¥

19, Poner capa
de cartan

[ ]

i, Sellar caja

]

1. Pomer rotala

¥

11 Power sticker

v

1%, Uhicar en la

esbiba asimada

FIM

Augiliares de logistica,
empague
Augiliares de logistica,
empague

Augxiliares de logistica,
empague

Augiliares de logistica,
empague
Augiliares de logistica,
empague

Augiliares de logistica,
empaque

Augiliares de logistica,
empague

Augiliares de logistica,
empague
Augxiliares de logistica,
empaque

Augiliares de logistica,
empague

Augiliares de logistica,
empaque

Augiliares de logistica,
smpague

Auxiliares de logstica,
EMLpague

Augiliares de logistica,
empaque

L0

M

L1

L3,

4.

LG,

LT

L5,

LIS,

0.

3l

R

13,

31 no hay cremas se verifica s
hay tableteria

31 se comprusba gque & hay
tableteria =& proceds a whicarla
&n ]a caja a despachar.

Zi tamipoco hay fableteria se
debe venficar 5 hay ampallas

En caso de temer ampollas, se
verifica si som fracciomes

51 solicitaron  fracciones e
forran en papel burja v ose
aellan cob cinka.

. 5i oo bay fracciones de ampollas

32 sobreantiende gque Eeram
umidades de embalzje, por lo
tamto =2 debe forrar la caja con
papel burbuja (Anexo 1).

Lusgo de forrar [a caja se ubican
3 pomen la: referencias en la
£2ja a despachar

Conipletar espacios com papel
craft (Var anexo 1)

Poner factura en la caja a
despachar v el stcker rojo
“Contiene factura™

Poner capa de carton 2l terusinar
de wubicar la totzlidad da las
referéncias pam evitar que el
cliente 2l abor la caja malirate
los medicamentos o dispesitivos
medicos

Par ultime se clema la caja ¥ se
sella com la cirta de L2 compariia
2 menad que & chiante salicite
aellar con cinta Tanspareste.

Paorer ol rotulo & L2 totalidad de
las cajas.

Poper sticker segun &l caso
{Amego 3)
Par wultima, e ubican la

mercancia en L2 estiba segun la
transportadora que lmara 2l
despacha al cliente final.
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Apéndice G. Proceso de Despacho

Descripcion Responsable Actividad
INICIO 1.El primer paso es ingresar al
Auxiliar de logistica aplicative ~ de o cede
1. Imprimir —I encargado del despacho copias del reporte donde se
repartes de — poTes relacionan todes los pedidos que

fransportadoras se van a despachar.
¥ 2 Vernficar contra €]l rotulo gue la
q

2. Verificar cantidad de cajas, el nimero de
informacién con Auxiliar de logistica la factura, el destino y el valor
las cajas en fisico encargado del despacho fﬁrﬂfﬂ Ct]a:l;ltnv:naiﬁ‘em;to zea el
porte como

lzs cajas del despacho gue se
tienen fisicamente.

Alguna 3. Pomerla en 351 se presenta alzuma movedad
- ulacién del dezpacho
T reporte Auxiliar de logistica correccion de alzin dato se debe

encargade del despacho dejar por escrito en laz dos
copias del reparte.

4_ 51 no hay novedad se entrega el
reporte sin corecciones a la

Ayxiliar de logistica

encargado del despacho trenspartadora
Descripcion Responsable Actividad

Transportadora 5.El auxiliar de la transportadera
— P verifica que los despachos que se
3. Verificar le entregan son iguales a loz

despacho relacionades en el reporte.

v

. 6. Preguntar en todos los modulos
ﬁ-gﬁﬁ? . hace Awxiliar de logistica | i falta algin pedido por
Ao Pu:lidn encargado del despacho despachar, dependiendo de la
gmpe transportadora que 52 esté

¥ cargando.

7. Cargar camion

3 Transportadora 7. Cargar camidn con los pedidos.
8. Despachar Auxiliar de logistica 2. Dar aprobacion para que lz
transportadora encargado del despacho transportadora s marche.

FIN




