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Resumen

Este proyecto tiene como objetivo desarrollar un indicador de productividad para REPME
utilizando herramientas como Power Bl. A través de la implementacion de parametros de
desempefio, se busca medir y evaluar la eficiencia individual de los operarios y trabajadores en
areas clave del centro de distribucion. La metodologia incluy6 la recopilacion de datos mediante el
sistema JDA, que registra actividades operativas en tiempo real, y su posterior procesamiento y
analisis para identificar patrones de desempefio, tiempos promedio y areas que requieren ajustes.

Los datos analizados arrojaron informacion sobre tiempos asociados a las actividades,
desviaciones respecto a estandares definidos y distribucion de recursos en el flujo de trabajo. Se
elaboraron dashboards interactivos que organizan la informacion de manera comprensible,

facilitando el seguimiento continuo y la toma de decisiones orientadas a la mejora operativa.

Palabras clave: Indicadores de productividad, Analisis de datos, Logistica, Dashboards,

Power Bl
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Abstract

This project aims to develop a productivity indicator for REPME using tools such as Power
Bl. Through the implementation of performance parameters, the goal is to measure and evaluate
the individual efficiency of operators and workers in key areas of the distribution center. The
methodology included data collection through the JDA system, which records real-time operational
activities, followed by processing and analysis to identify performance patterns, average times, and
areas requiring adjustments.

The analyzed data provided insights into activity times, deviations from defined standards,
and resource distribution within the workflow. Interactive dashboards were created to organize
information in a comprehensible manner, facilitating continuous monitoring and decision-making

aimed at operational improvement.

Keywords: Productivity indicators, Data analysis, Logistics, Dashboards, Power Bl
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1 Introduccién

COLOMBIANA DE COMERCIO S.A. Y/O ALKOSTO S.A., conocida por sus siglas
Corbeta S.A., es un distribuidor y mayorista lider en Colombia con un extenso portafolio de
productos que abarca consumo masivo, electrodomésticos, productos para el hogar, informética,
ferreteria y lubricantes (Corbeta, 2024). Con una fuerza de ventas de mas de 1,000 representantes,
la empresa atiende a mas de 30,000 clientes, incluyendo autoservicios, tiendas y almacenes.
Corbeta S.A. distribuye grandes marcas en varias categorias como P&G, Samsung, Black & Decker
y Castrol. Con mas de 70 afios de presencia en el pais, la compafiia ha construido una sélida red de
negocios para ofrecer los mejores productos del mercado a los consumidores colombianos.

Ademas, Corbeta S.A. distribuye marcas propias y de distribucién exclusiva. Kalley, su
marca propia desde 2002, ofrece productos de tecnologia, entretenimiento, cuidado personal,
electrohogar, ferreteria e iluminacion. MiDia, otra marca propia, se destaca por su cercania y
calidad en productos diarios. Magenta proporciona una completa gama de productos de cuidado
personal con aromas atractivos. AKT, con méas de 11 afios en el mercado, ofrece motocicletas y
vehiculos utilitarios de alta calidad. Ademas, Corbeta S.A. distribuye de manera exclusiva marcas
como Foton, fabricante de autobuses y camiones; Royal Enfield, famosa por sus motocicletas
clasicas; y Singer, conocida por sus maquinas de coser.

Corbeta S.A., cuenta con varias unidades de negocio, por ende, este trabajo se enfocara en
la unidad REPME. Esta unidad se especializa en la distribucion de aceites, cascos, llantas y
repuestos para marcas como AKT, Foton, Spartan, Castrol y Royal Enfield, entre otras. REPME
opera desde su almacén ubicado en Guayabal, Medellin, donde se lleva a cabo la totalidad de sus
operaciones.

Las funciones del CEDI se dividen en varias areas clave: 1) Pedidos, que se encarga de
recibir las solicitudes de los clientes; 2) Reserva, donde se prioriza la carga para su preparacion y
empacado; 3) Empaque, que asegura el embalaje adecuado de los productos para evitar dafos
durante el transporte; 4) Transporte, que gestiona la logistica de los envios, coordinando con los
conductores y empresas de transporte como Coordinadora y Envia; 5) Recibo, que recibe toda la
mercancia nacional e internacional; y 6) Almacenamiento, que gestiona el inventario en el CEDI,

localiza los productos y maneja temas de escasez. Aunque en este caso se mencionan las areas mas
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reconocidas, el CEDI también cuenta con otras funciones adicionales que contribuyen a asegurar
una operacion eficiente y efectiva.

Para Corbeta S.A., es fundamental cumplir con las expectativas de los clientes,
garantizando que sus pedidos sean entregados a tiempo y en las condiciones acordadas. Sin
embargo, una de las principales problematicas identificadas en REPME es la falta de un indicador
que mida la productividad individual de los operarios y trabajadores de oficina en las areas
mencionadas anteriormente. Dado que no hay indicadores, es dificil determinar con precision qué
actividades estan realizando los operarios en cualquier momento. Esta carencia impide evaluar de
manera precisa el desempefio y dificulta la identificacion de areas de mejora. Sin un sistema de
medicién, la empresa no puede establecer objetivos claros ni monitorear el progreso de los
empleados, lo que afecta la eficiencia operativa y la capacidad de respuesta de la unidad.

Por lo tanto, este proyecto tiene como objetivo establecer un indicador de productividad
para los operarios y trabajadores de oficina en la unidad. La creacion de este indicador permitira
medir y evaluar el rendimiento individual de los empleados, generando informacién valiosa para
apoyar la toma de decisiones y mejorar la eficiencia operativa. Este objetivo se logrard mediante
tres etapas: recopilacion de datos, analisis de la productividad y visualizacion de resultados.
Utilizaremos Excel y Python para la limpieza y analisis de datos, asegurando que la informacion
sea precisa y esté actualizada. Posteriormente, los resultados se presentaran mediante dashboards
interactivos, que permitiran visualizar los datos de manera clara y accesible, facilitando la toma de

decisiones.



Desarrollo de indicadores de productividad para la Unidad de Repuestos Medellin de Corbeta S.A.
utilizando la herramienta de analisis de datos Power BI. 12

2 Objetivos

2.1 Objetivo general
Establecer un indicador de productividad en la unidad de Repuestos Medellin de Corbeta
S.A., utilizando herramientas de analisis de datos para mejorarla eficiencia operativa y apoyar la

toma de decisiones en la gestion de recursos humanos y logisticos.

2.2 Objetivos especificos

1. Recopilar datos sobre las actividades diarias de los trabajadores en las areas clave del CEDI
de REPME.

2. Implementar herramientas de analisis de datos como Power Bl para la limpieza y
procesamiento de datos.

3. Desarrollar y analizar dashboards interactivos para presentar los indicadores de productividad
del personal de REPME.

4. Realizar un seguimiento sobre el uso e implementacion de los nuevos indicadores de
productividad, asegurando su correcta utilizacidn y ajuste segun las necesidades operativas del
CEDL.
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3 Mareco teorico
Picking
El picking, también conocido como preparacion de pedidos, es el proceso mediante el cual
se extraen productos desde sus ubicaciones de almacenamiento para responder a las 6rdenes de los
clientes. Este procedimiento es fundamental en la logistica de almacenes, ya que determina como
se satisfacen las demandas en términos de cantidades y tipos especificos de productos. Segun Otero
et al. (2016), esta actividad demanda una cantidad considerable de recursos humanos y tiempo

debido a su caracter manual en muchas operaciones.

Métodos de picking
Existen diferentes enfoques para organizar el picking en funcion del disefio del almacén y
las caracteristicas de los pedidos:
e Picking por pedido Unico: Cada pedido se completa de forma individual, lo que simplifica la
operacion cuando los volumenes son bajos (De Koster, Le-Duc, & Roodbergen, 2007).

e Picking por lotes: Se recolectan varios pedidos de manera simultanea, consolidando productos

similares para minimizar recorridos (Gu, Goetschalckx, & McGinnis, 2010).

e Picking por zonas: Divide el almacén en areas asignadas a operarios especificos, reduciendo
desplazamientos y tiempos muertos (Richards, 2011).

e Picking combinado: Combina caracteristicas de los métodos anteriores para adaptarse a

operaciones mas variadas (Chen, Guo, & Lim, 2015).
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El uso de tecnologias ha permitido mejorar el picking, aumentando la precision y
reduciendo los tiempos de ejecucion. Por ejemplo:

Los sistemas de gestion de almacenes (WMS) optimizan las rutas de recoleccion mediante
algoritmos basados en datos historicos (Frazelle, 2002).

Herramientas como pick-to-light y voice picking guian a los operarios a través de
instrucciones visuales o auditivas, dejando las manos libres para realizar las tareas (De Koster et
al., 2007).

Los sistemas automatizados, como robots colaborativos, han empezado a integrarse en
almacenes para complementar las tareas humanas en procesos repetitivos (Bartholdi & Hackman,
2014).

El picking influye directamente en la capacidad de los almacenes para responder de manera
oportuna a las solicitudes de los clientes. Disefiar un layout eficiente y seleccionar los métodos de
recoleccion adecuados puede reducir tiempos de operacién y mejorar los resultados generales.
Ademas, la implementacién de indicadores para medir el tiempo empleado, la precisiéon de los
pedidos y el desempefio de los operarios permite ajustar los procesos segun las necesidades del
almacén (De Koster et al., 2007; Otero et al., 2016).

En el caso de Corbeta S.A., optimizar el proceso de picking permitird medir el desempefio
de los operarios y analizar patrones de pedido. Estas acciones se complementaran con la
implementacidn de herramientas tecnoldgicas y dashboards interactivos, que facilitaran la toma de

decisiones basadas en datos.

Packing

El packing es el proceso que permite empaquetar productos para garantizar su transporte y
entrega en condiciones adecuadas al cliente final. Este procedimiento involucra actividades como
el embalaje, la seleccion de materiales de proteccion y el etiquetado de los productos. Segun
Vilaboa (1999), el packing no solo asegura que los bienes lleguen en buen estado, sino que también

influye en aspectos como la eficiencia del almacenamiento y la preparacion para el despacho.
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Dentro del packing, uno de los aspectos esenciales es la seleccion de los materiales de
empaque. Estos deben ser adecuados para proteger los productos durante su traslado, considerando
factores como fragilidad, peso y dimensiones. El etiquetado, por su parte, cumple una funcién
informativa y operativa, al incluir datos como codigos de barras, direcciones de envio y
especificaciones del contenido. Estas actividades estan interrelacionadas con el disefio del
empaque, que busca optimizar el uso del espacio y minimizar el peso, aspectos que impactan
directamente en los costos logisticos (Frazelle, 2002).

El packing también incluye controles de calidad que verifican que los productos estén
adecuadamente protegidos y listos para el transporte. Richards (2011) destaca que un empaquetado
eficiente no solo evita dafios en la mercancia, sino que también mejora la percepcion del cliente
sobre la fiabilidad del servicio. Ademas, el disefio optimizado del empaque permite reducir los
costos asociados al transporte al aprovechar mejor el espacio disponible en los contenedores o
vehiculos.

En los Gltimos afios, la tecnologia ha tenido un papel relevante en la evolucion del packing.
El uso de sistemas automatizados permite realizar tareas como el plegado de cajas, la aplicacion de
sellos y el etiquetado de manera mas rapida y precisa, ademas, los sensores de peso y volumen
ajustan automaticamente los materiales necesarios segun las caracteristicas de cada pedido, lo que
reduce desperdicios y mejora la eficiencia operativa (Frazelle, 2002).

Slotting

“El slotting de productos se refiere a la forma estratégica en que la mercancia se distribuye
a lo largo de todo el almacén a fin de mejorar la eficiencia y la productividad de todas las tareas.”
(Grupo Valora, 2019). En la compafiia hay una base de datos que sugiere que contiene todas estas
distribuciones de las posiciones de los productos, esto constantemente se actualiza con el fin de
saber donde se encuentran los articulos, esto ayuda al momento de haber escasez, ya que, si existe

escasez con el slotting se verifica si en el puesto hay un producto y se surte.

SKU
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El SKU es un codigo unico que identifica cada producto en un sistema de inventario. Este
cédigo permite rastrear caracteristicas especificas, como tamarfio, color o modelo, dentro del
catalogo de productos de una organizacion. Segun Shopify (2024), los SKU son esenciales para el
control eficiente del inventario, ya que facilitan el seguimiento y la reposicion de mercancias.
Ademas, su implementacion contribuye a mejorar la precision en el picking y la organizacion en

los procesos de almacenamiento, lo que resulta fundamental para la logistica operativa.

EAN

El EAN es un sistema de codificacion utilizado para identificar de manera Unica los
productos en el mercado global. Este cddigo, representado a través de un codigo de barras, permite
un reconocimiento uniforme de los articulos, facilitando la logistica en cadenas de suministro y
puntos de venta. Segin Gomez (2024), el EAN asegura que los productos puedan ser rastreados
con precision, reduciendo errores en la identificacién y mejorando los procesos operativos.

Ademas, el uso del EAN tiene un impacto significativo en la trazabilidad de productos,
especialmente en el comercio internacional. La implementacion de este estandar en sistemas de
inventario y gestion logistica no solo optimiza la recepcion, el almacenamiento y el despacho de
mercancias, sino que también fortalece la colaboracion entre los distintos actores de la cadena de
suministro. Como sefialan Frazelle (2002) y Gomez (2024), la eficiencia de un sistema logistico
depende en gran medida de herramientas como el EAN, que permiten un flujo de informacién

preciso y confiable.

Indicadores de productividad

Los indicadores de productividad son herramientas cuantitativas utilizadas para medir la
eficiencia con la que una organizacion emplea sus recursos para generar resultados. Estos
indicadores permiten evaluar el desempefio de los procesos internos y comparar los resultados
alcanzados con los objetivos establecidos (Neely et al., 2005). En el ambito logistico, los
indicadores de productividad son esenciales para monitorear actividades clave, como el picking,
packing y transporte, proporcionando datos precisos para identificar areas de mejora y optimizar

recursos.
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Entre los indicadores més utilizados en el sector logistico se encuentran el nimero de
ordenes procesadas por hora, el costo por pedido procesado, y el nivel de servicio al cliente. Estos
indicadores permiten medir aspectos como la eficiencia operativa, la utilizacion de los recursos y
la satisfaccion del cliente. Richards (2011) sefiala que los indicadores no solo deben ser faciles de
interpretar, sino también relevantes para el contexto operativo en el que se aplican. De este modo,
los responsables de la gestion pueden tomar decisiones basadas en evidencia para mejorar el
desempefio de los procesos y reducir costos.

Un aspecto clave en la implementacion de indicadores de productividad es la integracion
de herramientas tecnoldgicas que permitan capturar, procesar y analizar datos en tiempo real.
Plataformas como Power Bl y sistemas de gestion de almacenes (WMS) facilitan la creacion de
dashboards interactivos que consolidan métricas relevantes y las presentan de forma clara y visual.
Esto permite un monitoreo continuo y la deteccidn de tendencias que pueden influir en la toma de

decisiones estratégicas (Few, 2006)

Anélisis de datos

El analisis de datos es el proceso sistematico de inspeccionar, limpiar, transformar y
modelar datos con el fin de extraer informacion util y apoyar la toma de decisiones. Segun Provost
y Fawecett (2013), el analisis de datos se ha convertido en una herramienta clave para las
organizaciones que buscan mejorar su capacidad de respuesta frente a los cambios del entorno.
Este proceso no solo permite entender los eventos pasados a través de estadisticas descriptivas,
sino también predecir tendencias futuras y proponer acciones especificas para alcanzar metas
organizacionales. En el ambito logistico, el analisis de datos es fundamental para optimizar
operaciones como la gestion de inventarios, la planificacion de rutas y la evaluacion del

rendimiento operativo (Frazelle, 2002).
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El andlisis de datos se clasifica en tres niveles principales: descriptivo, predictivo y
prescriptivo. El analisis descriptivo proporciona una vision general de lo que ha ocurrido mediante
la generacion de métricas e informes. Por su parte, el analisis predictivo utiliza modelos estadisticos
y algoritmos de aprendizaje automatico para anticipar comportamientos futuros con base en
patrones historicos. Finalmente, el andlisis prescriptivo sugiere acciones especificas para mejorar
los resultados, evaluando los posibles impactos de distintas decisiones (Provost & Fawcett, 2013;
Few, 2006). Estas metodologias permiten abordar problemas complejos con un enfoque
estructurado y fundamentado en datos, especialmente en contextos logisticos y operativos.

Las herramientas utilizadas para el analisis de datos abarcan desde hojas de calculo como
Excel hasta plataformas méas avanzadas como Python, Power Bl y R. Segin Few (2006), los
dashboards interactivos son una pieza fundamental para presentar los resultados de manera claray
accesible, permitiendo que los gestores identifiquen areas criticas y actlen de manera oportuna.
Por otro lado, autores como Richards (2011) destacan el impacto del andlisis de datos en la
reduccion de costos y tiempos operativos, al facilitar decisiones basadas en evidencia. Ademas,
herramientas avanzadas como el machine learning pueden usarse para detectar patrones complejos

gue no son evidentes mediante métodos tradicionales (De Koster, Le-Duc, & Roodbergen, 2007).

El andlisis de datos aplicado al &mbito logistico permite monitorear indicadores clave de
rendimiento, identificar patrones operativos y tomar decisiones basadas en evidencia para
optimizar procesos. Esto incluye el procesamiento de grandes volumenes de informacién, la
visualizacion de resultados en tiempo real y la deteccién de oportunidades de mejora, como la
redistribucion de tareas o la reorganizacion de almacenes. La implementacién de este enfoque
contribuye significativamente a la eficiencia de las operaciones y a la mejora continua de los

procesos.

Recogidas a la ubicacion
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Las recogidas a la ubicacion son actividades operativas clave dentro de los procesos
logisticos, especialmente en la gestion de almacenes. Este concepto se refiere al traslado de un
colaborador hacia una ubicacidén especifica dentro del almacén para recoger los articulos
solicitados. Estas recogidas son guiadas generalmente por un sistema de gestion, como un WMS,
que indica al operario la ubicacion exacta del producto a través de un dispositivo o aplicacion, este
proceso comienza desde que el sistema asigna la tarea y proporciona la ubicacion, hasta que el
operario confirma haber recogido las unidades requeridas en el sistema, marcando asi la
finalizacién de la tarea (Richards, 2011).

En el &mbito logistico, las recogidas a la ubicacion se consideran actividades completas, ya
que abarcan todas las etapas necesarias para cumplir con la solicitud. Estas incluyen el
desplazamiento hasta el punto indicado, la validacion de las unidades recogidas y el registro de la
actividad en el sistema (De Koster et al., 2007). Debido a su relevancia en la operatividad diaria,
los tiempos asociados a estas actividades suelen ser monitoreados para evaluar la eficiencia de los
colaboradores y la efectividad del proceso en general. Este seguimiento permite identificar posibles
cuellos de botella o areas de mejora en el disefio de rutas, la distribucion de ubicaciones o el uso

de herramientas tecnoldgicas que apoyen la gestion operativa (Frazelle, 2002).

4 Metodologia

Fase 1: Recopilacién de Datos

En esta primera fase, se establecerd un sistema de recopilacion de datos sobre las
actividades diarias de los funcionarios en areas clave del CEDI. Se identificaran las tareas mas
relevantes y los tiempos asociados a cada una, utilizando herramientas como hojas de registro y
sistemas de monitoreo de los aplicativos que tiene la Corbeta S.A.

La recopilacion de datos se lleva a cabo mediante el WMS, especificamente a través de la
plataforma JDA, utilizada para centralizar y gestionar las operaciones logisticas. Este sistema
permite registrar las actividades realizadas por los colaboradores en tiempo real, proporcionando
un nivel detallado de seguimiento de cada transaccion operativa en el almacén. En el contexto de
este proyecto, el WMS se convierte en la fuente principal de datos, ofreciendo registros precisos

de las actividades diarias.
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Figural
Visualizacion de datos JDA

Visualizacion de transacciones diarias

Nota. Fuente https://blueyonder.com/

En JDA, se utiliza una funcionalidad conocida como "Visualizacion de transacciones
diarias", ver figura 1, la cual actia como una DDA. Esta aplicacion esté disefiada para organizar y
presentar los movimientos de los colaboradores dentro del almacén de forma detallada y accesible.
La DDA permite observar las actividades segundo a segundo, registrando informacion clave como
el nombre del colaborador, el tipo de operacion realizada, la ubicacion de origen y destino, el
namero de articulo manipulado, y el tiempo exacto de cada accion. Estos datos resultan esenciales
para analizar el desempefio operativo y detectar posibles areas de mejora.

El uso de la "Visualizacion de transacciones diarias” en este sistema permite no solo
almacenar los datos en tiempo real, sino también explorar tendencias y patrones en las actividades
operativas. Por ejemplo, es posible identificar las tareas que consumen mas tiempo, evaluar la
frecuencia de ciertas operaciones y correlacionar los movimientos con los resultados esperados.
Este nivel de detalle fortalece la capacidad de tomar decisiones basadas en evidencia,
contribuyendo al disefio de estrategias que mejoren la eficiencia y productividad del almacén.

Para estructurar el andlisis de las actividades operativas, se definieron indicadores que
permiten medir aspectos relevantes del desempefio en el centro de distribucion. Estos indicadores
incluyen métricas como el tiempo de trabajo, el tiempo muerto y las tareas realizadas, los cuales se

construyeron utilizando datos provenientes del sistema DDA de Visualizacién de Transacciones
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Diarias. A continuacion, se presenta una tabla que consolida la informacion de los indicadores, sus
férmulas, periodicidad y fuente de datos.

Tabla 1

Indicadores utilizados en el Dashboard

N°  del | Nombre del indicador | Férmula del indicador Periodicidad | Base de datos fuente
indicador del cambio
1 Tiempo de trabajo Tiempo total de inicio y fin de las | Diario Sistema DDA de
tareas por colaborador visualizacion de
transacciones diarias
2 Tiempo muerto Tiempo de trabajo-suma de tiempos | Diario Sistema DDA de
efectivos en tareas visualizacién de
transacciones diarias
3 Tareas realizadas Numero total de tareas completadas | Diario Sistema DDA de
por colaborador en un dia visualizacion de
transacciones diarias

Nota. Fuente: Elaboracion propia.

Los indicadores definidos permiten analizar el desempefio de los colaboradores,
proporcionando informacion que respalda la toma de decisiones operativas, con base en estos
resultados, se desarrollaron herramientas de visualizacién que organizan los datos recopilados y

facilitan su interpretacion.

Fase 2: Procesamiento de Datos

Tras la recopilacion de los datos desde la funcionalidad "Visualizacién de transacciones
diarias" del sistema JDA, estos se descargaron en archivos con formato .csv y se organizaron en
una carpeta para su analisis. Este proceso permitio centralizar la informacion operativa y prepararla
para su uso en herramientas de analisis. EI procesamiento de datos se llevo a cabo utilizando Power
BI, lo que facilito la estructuracién, transformacion y limpieza de la informacién. Durante esta
etapa, se eliminaron registros duplicados, se corrigieron inconsistencias en los datos y se
consolidaron los registros en un formato adecuado para su analisis (Kotu & Deshpande, 2019).
Estas actividades garantizaron que los datos estuvieran listos para evaluar el desempefio operativo
de los colaboradores.

Ademas de las actividades bésicas de limpieza, el procesamiento incluyd la creacion de

modelos de datos que permitieron establecer relaciones entre las diferentes tablas extraidas. Esto
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facilito el calculo de métricas especificas, como los tiempos promedios de ejecucion, las referencias
manipuladas por cada colaborador y la frecuencia de ciertas actividades operativas. Estas métricas
se representaron mediante dashboards interactivos en Power Bl, lo que permitid un analisis
detallado y dinamico de la informacién. El enfoque del procesamiento de datos se centro en evaluar
la eficiencia de los colaboradores en las tareas relacionadas con el picking de todas las referencias
del almacén. Esto permiti6 identificar patrones de desempefio, medir los tiempos de ejecucion y
detectar areas de mejora en los procesos logisticos (Richards, 2011; Kotu & Deshpande, 2019).

El analisis reflejo una alta variabilidad en los tiempos de acopio entre las diferentes familias
de productos. Mientras que algunas familias requieren tiempos significativamente altos debido a
su fragilidad o complejidad para manipularlas, como Llantas y Neumaticos FOTON con 1921
segundos en promedio, otras familias presentan tiempos considerablemente mas bajos, como

productos menos voluminosos o de facil acceso.

Figura 2
Tiempo de acopio por familia

Nota. Fuente: Elaboracion propia.

El promedio general para todas las familias fue de 130.16 segundos, con una desviacion
estandar de 812.92 segundos, lo que evidencia una dispersion significativa en los datos. Esta
variabilidad esta influenciada por las caracteristicas fisicas de los productos y las areas del almacén

en las que estan ubicados.
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Figura 3
Tiempo promedio por area y nivel
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Nota. Fuente: Elaboracion propia.

Segun la gréafica analizada, las areas involucradas en las actividades de acopio incluyen el
area 30, el area 31y el area 35, cada una representada por un color especifico. El area 31 se destaca
por albergar las familias con mayores tiempos de acopio, como Llantas y Neumaticos FOTON,
mientras que las areas 30 y 35 presentan tiempos asociados mas bajos, lo cual sugiere diferencias
en las caracteristicas de los productos almacenados o en las dinamicas de operacion de cada area.
Este andlisis permite identificar areas criticas y disefiar estrategias enfocadas en optimizar los

procesos en estas ubicaciones especificas (Richards, 2011).

Fase 3: Visualizacion de Datos

El dashboard organiza la informacion de la operacién de acopio de manera clara y
funcional, facilitando el analisis de las actividades realizadas y la evaluacién de su eficiencia.
Incluye filtros, indicadores clave, gréaficos y tablas que permiten tomar decisiones informadas y
realizar un seguimiento detallado de las tareas operativas. Cada elemento proporciona datos
especificos que ayudan a identificar patrones, analizar tendencias y optimizar los recursos
disponibles.

La seccion de filtros permite segmentar los datos segun rangos de fechas, turnos, roles y
colaboradores. Esta funcionalidad facilita el analisis enfocado en periodos especificos o en el

desempefio individual, adaptando la visualizacion de la informacidn a las necesidades operativas.
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Figura 4
Filtros del dashboard

Fecha

Turno Rol

Nombre

Nota. Fuente: Elaboracion propia.

Los indicadores clave presentan un resumen de métricas fundamentales sobre las
actividades de acopio. Incluyen datos como el volumen total de tareas completadas, el tiempo
trabajado, los periodos sin actividad (tiempo muerto), los pedidos procesados y el total de
colaboradores involucrados. En el caso del tiempo muerto, se identifican aquellos periodos en los
que no se realizan tareas de acopio debido a que las operaciones se concentran en actividades de
packing. Esta informacion es esencial para entender como se distribuyen las tareas en el almacén

y ajustar la planificacién de recursos.

Figura 5
Indicadores claves

568.158,00

8.036.229 7.1568...
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6388 172
Cargas Personas

Nota. Fuente: Elaboracién propia.
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El dashboard incluye un gréfico de lineas que permite visualizar el comportamiento diario

de las unidades gestionadas en el acopio.

Figura 6
Unidades acopiadas por dia

Unds. por dia

Nota. Fuente: Elaboracion propia.

Este gréafico identifica patrones regulares, como picos de actividad en determinados dias y
periodos con menor carga operativa. Los datos reflejan incrementos significativos durante los
meses de junio y julio, indicando periodos de mayor demanda que requieren ajustes en la
asignacion de personal y recursos, también se presenta un gréafico de anillos que desglosa la

proporcion de tareas realizadas segun su tipo.

Figura 7
Tipos de tareas en la bodega

Zonas %

tipo_tarea

Nota. Fuente: Elaboracion propia.
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Las listas de surtidos representan la mayor parte de las tareas en el acopio, ya que
corresponden directamente a las recogidas de ubicacion, que constituyen la actividad principal
dentro de la operacion de acopio de la empresa. Este enfoque refleja la importancia de estas tareas
en la dindmica operativa del almacén. Por este motivo, el andlisis se concentrara en las listas de
surtidos, seguidas de los reabastos y actividades secundarias como transferencias, auditorias y
conteos. Este desglose permite priorizar recursos en las areas mas demandadas y comprender con
mayor claridad la distribucion del esfuerzo operativo.

Ademas, la tabla detallada complementa la informacion presentada en los gréaficos y los
indicadores clave, ofreciendo un registro puntual de las actividades realizadas por los
colaboradores.

Figura 8
Detalle de la operacion
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Nota. Fuente: Elaboracién propia.

En esta seccidn se encuentran datos como la hora en que se realiza una recogida, el nombre
del usuario, el tipo de tarea, la descripcion de la actividad y el volumen gestionado. Este nivel de
detalle permite supervisar el desempefio individual, analizar como se ejecutan las tareas en el
acopio, identificar posibles ineficiencias y realizar un seguimiento de las operaciones, conectando

los datos operativos con los resultados generales.
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Figura 9
Dashboard de productividad
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Nota. Fuente: Elaboracion propia.

Como resultado de las fases de recopilacién, procesamiento, visualizacion y andlisis de
datos, se logro desarrollar un tablero que organiza la informacién. El tablero final, presentado en
la imagen, consolida indicadores clave, graficos y detalles operativos, permitiendo una evaluacion
de las actividades de acopio. A través de este dashboard, se pueden monitorear métricas como el
volumen de tareas realizadas, el tiempo trabajado, el tiempo muerto, la distribucion de las
actividades y los registros detallados de cada operacion. Este producto final proporciona una

herramienta para el seguimiento y la toma de decisiones en la empresa.

Fase 4: Analisis de Resultados

Con base en los datos obtenidos del dashboard, se analizd el desempefio de los
colaboradores en las actividades relacionadas con las recogidas de listas. Los resultados mostraron
que el promedio operativo esperado para estas tareas se establecio en 250 tareas por colaborador,
lo cual se definié como un estandar representativo de la operacion, permitiendo una evaluacion

uniforme del desempefio.
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Adicionalmente, se elabord una carta de control para analizar el comportamiento de las
recogidas de listas. Este analisis permitio identificar puntos que excedian las bandas de confianza
establecidas, lo cual refleja variaciones en el desempefio. Estas desviaciones se atribuyen a la
ocurrencia de novedades operativas que afectan los tiempos de ejecucion, como retrasos en la
asignacion de tareas, problemas logisticos o interrupciones en el flujo de trabajo.

El uso de herramientas como las tablas de control y el andlisis estadistico permitié
comprender mejor las variaciones operativas. Estos resultados se integraran en las
recomendaciones para optimizar la eficiencia operativa, abordando tanto las desviaciones

detectadas como las oportunidades de estandarizacion de procesos.

Figura 10
Carta de control - Tareas

Fromedio

Nota. Fuente: Elaboracion propia.

Fase 5: Seguimiento y Mejora Continua

Como parte de esta fase, se elabord un instructivo detallado que facilita la actualizacion
diaria del tablero de indicadores. Este documento estandariza el proceso de carga de datos y asegura
la consistencia de la informacion presentada en el dashboard. La actualizacion regular permite
mantener la relevancia de los datos y apoyar las decisiones basadas en informacion confiable.

También se establecié un esquema de reuniones periodicas entre los supervisores para
analizar los datos y discutir hallazgos relevantes. Estas reuniones tienen como objetivo identificar
tendencias, evaluar oportunidades de mejora y fomentar una cultura de retroalimentacion continua.
Con este enfoque, el tablero se convierte en una herramienta clave para el monitoreo, la

planificacion operativa y la mejora constante de los procesos del almacén.
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5 Resultados

Dados los resultados anteriores del dashboard se decide realizar una comparacion entre los
tiempos actuales y los registros historicos del proceso de acopio, esto permiti6 identificar cambios
significativos en varias actividades. A continuacion, se presentan los principales hallazgos:

Algunas tareas mostraron incrementos en los tiempos promedio. Por ejemplo, en tomar
estiba, el tiempo aumentd de 56,16 segundos a 89,21 segundos, lo que sugiere dificultades en la
organizacion inicial del flujo de trabajo, como la disponibilidad de materiales o el acceso al area
de almacenamiento.

Por otro lado, varias actividades presentaron reducciones en los tiempos registrados. En
tomar canastas, el tiempo pas6 de 35,96 segundos a 7,37 segundos, mientras que en leer LPN y
visualizar ubicacion a ir, disminuy6 de 15,86 segundos a 6,41 segundos. Estas mejoras reflejan
avances en la organizacion de las herramientas de trabajo y en el uso efectivo de dispositivos como
la PDA.

El tiempo requerido para transportar a ubicacion disminuyd de 26,37 segundos a 9,62
segundos, lo que puede asociarse con una mejor planificacion de las rutas dentro del almacén.
Actividades criticas, como tomar cantidad solicitada e introducir en estiba o canasta, también
redujeron sus tiempos de 23,40 segundos a 12,45 segundos, mostrando mejoras en el manejo de
las referencias.

En las actividades finales del proceso, como separar unidades en liviano y pesado, el tiempo
se redujo de 97,51 segundos a 21,61 segundos, y en desarmar caja y llevar a zona de cartén, de
23,65 segundos a 12,24 segundos. Estas reducciones sugieren que la organizacion de las zonas de
trabajo contribuy6 a un flujo méas ordenado.

Ahora bien, la tarea de tomar basura y botar en la bolsa mostrd una variacion minima,
pasando de 19,84 segundos a 19,13 segundos, lo que indica estabilidad en su ejecucion, esto se

puede observar en la figura 1.
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Tabla 2
Comparacion de tiempos de acopio pasado vs actual
. Promedio Tiempos Promedio
N° Actividades ,
Pasados Tiempos Actuales
1 ([Tomar estiba 56,16 89,21
2 |Tomar canastas 35,96 7,37
3 |Leer LPNy visualizar ubicacion a ir 15,86 6,41
4 [Transportar a ubicacion 26,37 9,62
5 Tomar cantidad solicitada e introducir en estiba o
canasta 23,40 12,45
5 Confirmar unidades en la PDA y visualizar ubicacion
siguiente 11,27 7,02
7 |Tomar basura y botar en la bolsa 19,84 19,13
8 [Transportar al PTL asignado 93,70 63,11
9 [Separar unidades en liviano y pesado 97,51 21,61
10 [Desarmar cajay llevar a zona de cartén 23,65 12,24

Nota. Fuente: Elaboracion propia.

6 Discusion

Los resultados evidencian cambios significativos en la ejecucion de las actividades del

proceso de acopio, tanto positivos como areas que requieren ajustes adicionales.

Las reducciones en los tiempos registrados en tareas como tomar canastas, leer LPN y

visualizar ubicacion a ir y transportar a ubicacion reflejan una mejora en la organizacion de las

areas de trabajo y en el uso adecuado de herramientas tecnologicas, como la PDA. Estas mejoras

permitieron agilizar el proceso, optimizando el desplazamiento y la ejecucion de las tareas mas

repetitivas en el flujo de trabajo.
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Sin embargo, se evidenci6 un incremento en el tiempo promedio de tomar estiba, lo cual
sugiere que aun existen retos en la fase inicial del proceso, posiblemente asociados a la
disponibilidad de materiales, la congestion en zonas especificas o la distribucion del inventario.
Estos factores requieren una evaluacion mas detallada para determinar su causa y establecer
acciones correctivas.

Las actividades finales, como separar unidades en liviano y pesado y desarmar caja y llevar
a zona de carton, presentaron mejoras notables, lo que sugiere una organizacion mas eficiente en
las areas destinadas a estas tareas. Por otro lado, tomar basura y botar en la bolsa mostré una
variacion minima, lo que indica estabilidad, aunque podria analizarse su integracion mas fluida
dentro del proceso general para evitar tiempos adicionales.

En general, los resultados destacan la importancia de continuar monitoreando los tiempos
de cada tarea mediante los indicadores establecidos, permitiendo detectar variaciones y ajustar las
estrategias operativas, este seguimiento garantizard la mejora continua en la operacion y la

identificacion temprana de oportunidades para optimizar el flujo de trabajo en el CEDI.

7 Conclusiones

El desarrollo de un indicador de productividad para REPME permitio establecer parametros
concretos para medir y evaluar el desempefio de los operarios y trabajadores en areas clave del
centro de distribucion. A través del andlisis de los datos generados por el sistema JDA, se
identificaron tendencias en los tiempos de ejecucion de actividades, desviaciones respecto a los
estandares definidos y patrones en la distribucion de recursos operativos, estas métricas ofrecen
informacidn relevante para orientar decisiones enfocadas en ajustar y optimizar los procesos.

La implementacion de dashboards interactivos contribuy6 a consolidar la informacion de
manera comprensible, facilitando el andlisis continuo de las operaciones, estas herramientas
permiten visualizar indicadores clave y realizar un seguimiento de las tareas realizadas en el centro
de distribucion. El uso de estas plataformas mejora la gestion de datos y proporciona una base
estructurada para evaluar el rendimiento y priorizar acciones en las areas identificadas.

Entre los retos principales se encuentra la necesidad de fomentar una cultura organizacional

que garantice la descarga oportuna de archivos y la actualizacion constante de los tableros. Este
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proceso requiere disciplina operativa y el compromiso de los colaboradores para alimentar el
sistema de manera regular, asegurando que la informacion refleje las condiciones reales de
operacion, ademas, se plantea la importancia de realizar capacitaciones orientadas al uso eficiente

de las herramientas, promoviendo su integracion dentro de las dindmicas diarias de trabajo.
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