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RESUMEN

La presente tesis se realizara en la bodega matriz de una empresa cuya
actividad principal es la de importar y comercializar electrodomésticos vy
equipos electrénicos con un volumen de ventas anuales aproximado de $78
millones de dolares. En la bodega matriz se realizan las operaciones
pertinentes para satisfacer a sus tres tipos de clientes: minoristas, mayoristas
y sucursales propias a nivel nacional. Esta bodega maneja aproximadamente

2050 diferentes tipos de articulos de diversas marcas y caracteristicas.

Los principales problemas que se presentan en esta bodega son: tiempos
muy largos para preparar las notas de entrega y de transferencia,
desorganizacién de la bodega, falta de espacio de aimacenamiento,
corredores obstruidos de mercaderia, falta de codificacion para ta ubicacidn
de productos, devolucion de productos por mal funcionamiento,
despachadores con problemas de salud y acumulacidn de mercaderia de
muy baja rotacién y obsoleta. Todos los problemas antes sefialados afectan

al funcionamiento agil y eficiente de la bodeqga.

La bodega matriz es considerada parte neuralgica de la cadena logistica de
la empresa debido a que las operaciones generales del negocio son solo

tres: importar, almacenar y vender. Es por tal motivo que al mejorar los




procesos operativos de [a misma se obtendran grandes beneficios globales

para la empresa.

Para poder mejorar los procesos operativos se recurrira a la evaluacién
profunda de la bodega y de sus procesos operativos empleando
herramientas como: el Diagrama Ishikawa de causa — efecto (Diagrama
espina de pescado), la seleccion de procesos mediante métodos de

ponderacion y la teoria para la administracion y distribucién de bodegas.

En base a lo expuesto, el objetivo de esta tesis es el analisis y el
mejoramiento de los procesos operativos internos de mayor trascendencia en
la bodega para obtener mayor agilidad, seguridad, rapidez y eficiencia en la

operacion de la misma.
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CAPITULO 1

1. INTRODUCCION

1.1 Importancia de la Tesis

La presente tesis toma lugar en la bodega matriz de una empresa
comercializadora de efectrodomésticos y equipos electronicos donde
se ha podido observar y reconocer varios problemas por ios que el
funclonamienta de la misma na es del toda eficiente. Entre los

problemas mas importantes se pueden citar los siguientes:

v Tiempos iargosA para preparar las notas de entrega o de
transferencia.

v Tiempbs largos para el almacenamiento de la mercaderia

v Dificil acceso a la mercaderia por los pasillos obstruidos

v Falta de unidad de carga

v Falta de un sistema de ubicacion y localizacion de mercaderia.



[~

v Falta de espacio volumétrico para almacenamiento en perchas
y apilamiento.

v Mala distribucion de productos y de espacios

Todos estos problemas afectan directamente al desempeiio de los
procesos operativos de la bodega. Por tal motivo, se analizara
profundamente la situacién actuai de la bodega, sus procesos
operativos y el recorndo de fos productos dentro de la misma. Pero la
importancia no radica sélo en el andlisis sino que mediante éste se
identificaran oportunidades para mejorar los procesos vy
consecuentemente el funcionamiento de la bodega, reduciendo las
operaciones innecesarias, acortando los tiempos tantc de las
operaciones como de las esperas y acortando las distancias de
transporte. Ademas, se mejorara la utilizacién de los recursos propios

de la bodega.

1.2 Objetivos

Objetivo General

Analizar y mejorar los procesos operativos de mayor trascendencia en
la bodega para obtener mayor agilidad, seguridad, rapidez y eficiencia

en la operacién de la misma.



Objetivos Especificos

v Analizar la situacién actual de la bodega

v Analizar los procesos de la bodega y el recorrido de los
productos
v Seleccionar los procesos de mayor incidencia para la mejora

del funcionamiento de la bodega
v Mejorar los procesos seleccionados eliminando operaciones
innecesarias, acortando los tiempos tanto de las operaciones

como de las esperas y acortando las distancias de transporte.

v Mejorar la distribucién de los productos y de los espacios
v Mejorar la utilizacion de los recursos de la bodega
v Reducir el esfuerzo fisico de los trabajadores

1.3 Metodologia

Para la realizacion de la presente tesis se utilizara una metodologia de
analisis — mejora, en otras palabras, se analizara todo aquello que
afecta el manejo y la operacion de la bodega matriz para plantear
aiternativas de mejora. A continuacion se muestra la metodologia a

emplear en la tesis a manera de diagrama de flujo de procesos:



EVALUACIOM DEL MANEJO DE LA BODEGA MATRIZ
T

i
H

y !

Fecoleccian de informacion Recoleccion de infomnacis
mediante ohservacion directa mediante entrevistas £0n

i el personal
i

acion de la empresa

DOeteccitn de los Sintomasy 1as
Causas de los problemas de la bodega

T

¢

| Anaiisis de [a situacion actual de 1a bodega

'

Analisis de la bodega en general

|
' ¥
Levantamiento de todosios Dragramacion del Lay-out
procesos aperativos de ia de la bodega
bodega
]
X
Analisis de los procesos
operabivas
i T
1
[dentficacian y mantearnientn
de las alternativas para la mejora
‘ |3
MEJORAMIENMNTO DE LOS PROCESOS OPERATIVOS %
'

Descripcian del soporte tedrica (conceptos)
que se utilizara para el redisefin
de los procesos

I

Mejoramiento de los procesos seleccionados

FIGURA 1.1. DIAGRAMA DE LA METODOLOGIA DE LA TESIS



Evaluacion del manejo de la bodega matriz

Como primer paso se encuentra la evaluacion del funcionamiento y
manejo de la bodega matriz. Este proceso conlleva la realizacion de

varias actividades para el analisis integral de la bodega.

Recoleccion de informacion mediante la observacion directa

Para comenzar con la evaluacion de la bodega se recolecté toda la
informacion necesaria mediante la observacion directa en toda la

bodega para analizar su manejo y detectar problemas.

Recoleccion de informacion mediante entrevistas con el personal

La informacion obtenida mediante la observacion directa comprende
solo una parte de todo lo que se necesita para evaluar la situacion
actual de la bodega, es por tal motivo que se realizaron varias
entrevistas con las personas que laboran activamente en fa bodega y

en el departamento de Operaciones de la empresa.

Descripcion de la administracion de la empresa

La descripcion del manejo de la empresa es necesaria para conocer
cual es la mision, 1a vision y las politicas con las que la misma lleva a

cabo sus operaciones. Adicionalmente, se describe de forma mas



detallada el funcionamiento del departamento de operaciones debido a

que es el encargado directo del manejo de la bodega matriz.

Deteccion de los sintomas y las causas de los problemas de la

bodega

Con toda la informacion recolectada se construyeron varios diagramas
de ishikawa que permitieron detectar, reconocer y posteriormente
analizar los sintomas y las causas de los problemas que aquejan la

bodega.
Analisis de la situacion actual de la empresa

Con los diagramas de ishikawa (Causa — efecto) se procede a analizar
la situacién actuai de 1a bodega, ios sintomas de sus problemas y las

causas de [os mismos.

Analisis de la bodega en general

En el analisis de la bodega se pueden observar factores externos e
internos que afectan al funcionamiento de la misma. Estos factores
son: los clientes, los proveedores, los productos, la estructura

organizacional, las instalaciones y ios equipos.

Levantamiento de todos los procesos operativos de la bodega



Todos los procesos operativos son descritos y detallados en formatos

que permitan un analisis integral de los mismos. Estos procesos

-

operativos son: la recepcion de la mercaderia, el aimacenamiento, el

A3}

despacho de las notas de entrega v de transferencia y el control (toma

fisica) de jos inventarios

Analisis de los procesos operativos

Los procesos operativos son analizados paso por paso para describir

las caracteristicas de sus operaciones, transpories, aimacenamientos,

o

esperas, demoras e inspeccione

Diagramacion del Lay — out de la bodega

-
A%
or
&}
o
m

(o]
43
m
!CL
I'Il
=
h
=
o
&
v
b
.
&)
o
W

le]
L
[47]
=3
s
[4}]
o

s diagramada completam

distribucién de las perchas, la distribucién de

j
m
e
=
9]
L
D
U
T3
jxY]
Q
&y
o
Q
~
]
2
(7]
!
(n
£
E,:.;
0
(2]
D
s
o
2
D
=
=
@)
S
| o
3
m
Lo
Al
¥
!
“I"
3
g
%
3
[Fy]

Analisis del recorrido de los productos

Con el lay — out de ia bodega se analiza ei recorrido de ios producios

a través de toda la bodega.

identificacion y planteamiento de las alternativas para la mejora



Luego de haber realizado todos los analisis pertinentes, se plantean
todas aquelias alternativas para la posible mejora de los procesos

operativos.

Mejoramiento de los procesos aperativos

Una vez desarroilado el proceso de evaluacion se procede a la
seleccion de los procesos a mejorar y de las alternativas de mejora a

implementar.
Seleccion de los procesos operativos a mejorar

Los procesos operativos son seleccionados en base a ciertos criterios
y dependen de la incidencia del redisefio de los mismos para mejorar

el funcionamiento de la bodega.

Descripcion del soporte tedrico (conceptos) que se utilizara para

el rediseito de los procesos

Antes de llevar a cabo el redisefio de los procesos se debe recabar
todo el sustento teorico que apoye los cambios a realizar en dichos
procesos. Basicamente se describiran los conceptos generales de la

administracion de bodegas y del manejo de materiales.

Mejoramiento de los procesos seleccionados



El mejoramiento de los procesos seleccionados es la aplicacion de las
alternativas planteadas. Ademas se incluye la definicion de los

recursos necesarios y la demostracion de los beneficios esperados.

1.4 Estructura de la tesis

La estructura de la tesis esta conformada por:
v Descripcion de la empresa

v Analisis de 1a bodega

v Analisis de los procesos operativos y del recorrido de los
productos

v Mejoramiento de los procesos

v Conclusiones y recomendaciones

Descripcion de la empresa

En la descripcion de la empresa se trata de hacer que el lector
conozca cual es el giro del negocio, como se administra fa empresa,
cual es su mision, su vision y como se realizan las operaciones dentro
de la misma. Asi como también se describe a la unidad operativa o la

bodega matriz de la empresa.

Analisis de la bodega
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La bodega sera analizada en base a todos los factores que la afectan,
tales como: las operaciones {mediante el analisis situalcional), los
clientes, los proveedores, los productos, la estructura organizacional,

las instalaciones y los equipos.

Analisis de los procesos operativos y del recorrido de los

productos

Se analizara el recorrido de los productos para detectar falencias en la
distribucién de la bodega que afecten a los procesos antes
mencionados. Luego de los analisis, se identifican las oportunidades
para mejorar tanto los procesos como la distribucion o el lay — out de
la bodega. Con estas alternativas para la mejora, se seleccionan los
procesos que mas falencias tengan y que su redisefio mejore de

manera significativa la operacion de la bodega matriz.

Mejoramiento de los procesos

A manera de introduccion se describiran todos aquellos conceptos
generales que sirvan de soporte tedrico a los cambios y mejoramiento
de los procesos seleccionados. Estos procesos seran redisefiados con
la aplicacion de las mejoras para eliminar las operaciones
innecesarias, reducir tiempos de espera y reducir las distancias a

recarrer.



Conclusiones y Recomendaciones

Finalmente se mostraran los resultados y toda aquella informacion
importante recogida de los capitulos anteriores. Ademas se haran
reflexiones y recomendaciones para solucionar los problemas de la
bodega que no fueron abordados de manera directa en el

mejoramiento de los procesos.



CAPITULO 2

2. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Introduccion

En este capitulo se hablard de las caracteristicas generales de [a
empresa coimo lo son: el giro del negocio, el nimero total de empleados,
el organigrama general, los tipos de clientes, volimenes de ventas por
tipo de cliente y i{a distribucion de los productes. En relacion al
departamento que maneja directamente ias operaciones de la Bodega
Matriz, unidad objeto del anailisis, se detailaran temas como: la funcién
general, unidades operativas que maneia, las funciones de cada unidad y

la relacion de las unidades con el manejo de la Bedega Matriz.

2.1 Descripcion general de la Empresa

Giro del Negocio
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La empresa en la cual se desarrolla ia presente tesis es parte de un
grupo empresarial. Dicho grupo esta conformado por fres empresas,
dos de elias se dedican al mismo tipo de negocio pero se diferencian
en el tipo de clientes. La actividad principal de éstas dos empresas es
la de comercializar eiectrodomésticos y equipos electronicos ya sean
importados o nacionales. La diferencia de las dos empresas es que la
una realiza ventas al detal o a clientes minaoristas y la otra realiza
ventas al por mayor o a clientes mayoristas. Pese a esa diferencia,
ambas empresas comparten ciertos recursos como la bodega matriz y
el departamento de operaciones, y solamente mantienen gestiones

independientes en la gerencia general y el departamento de ventas.

La tercera empresa tiene otro giro de negocio que asocia un servicio
adicional al de las otras dos empresas descritas. Dicho giro de
negocio es el de brindar ia reparacion, el mantenimiento y la garantia
de los electrodomésticos o artefactos adquiridos en [as empresas

comercializadoras.

-

Para mayor facilidad se denominaran empresa 1, empresa 2 y
empresa 3 a las empresas: comercializadora al detal
comercializadora al por mayor y de reparacidn - mantenimiento

respectivamente.



Mision, Vision, Principics y Valores de la empresa

La Misién, la Visién y los Valores filosdficos gue se presentan a
continuacion pertenecen a las empresas comercializadoras de
electrodomésticos como conjunto, v son en fas que se centrara la

tesis:
Mision
Facilitar con entusiasmo, diigencia y actitud preactiva soluciones

efectivas para el hogar, respaldadas por colaboradores profesionales,

comercialmente agresivos y por un servicio integral.
Vision
Nos vemos en el afio 2005:

- Superando las expectativas de nuestros clientes con eficacia y
eficiencia, a través de colaboradores profesionales comprometidos y
moiivados: 1) con la actitud de servicio que ofrecemos, 2) en los
productos y servicios que vendemos, 3) en la tecnologia, informacion y

sistemas institucionaies que usamaos.

- Siendo lideres en los mercados donde operamos.
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- Consolidando nuestra presencia en mercados del exterior, apoyados

en nuestro know how, nuestra tecnologia y sistemas de informacion

integrados.

- Ser y sequir siendo percibidos como una empresa estable, sélida y
rentable financieramente, primera opcidn del mercado para sus
clientes ecuatorianos en cuaiquier parte dei mundo, socio estratégico

de sus proveedores y orgullo de sus colaboradares y accionistas.

Principios y valores de la empresa

FIGURA 2.1 PRINCIPIOS Y VALORES DE LA EMPRESA

La Formalidad

- Formalidad

- Cultura de servicio

- Creacidn de valor

- Ser parte def equipo

- Etica

- Respeto por las personas
- Honestidad

- Lealtad

Cumplimos normas y estandares internacionales de excelencia en

nuestras relaciones con clientes, proveedores y en fa prestacion de

servicios; cumplimos ias metas que acordamos y lo que ofrecemos.
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La Cultura de Servicio

Nuestra actitud es proactiva y respondemos con amabilidad, calidad,
oportunidad y diligencia a los requerimientos de nuestros clientes

externos e internos, brindando un servicio agil y oportuno.

La Creacion de Valor

Tomamos con eficacia y eficiencia decisiones que generan
crecimiento, rentabilidad y reduccion de los riesgos empresariales,
para ello tomamos como base la experiencia, el conocimiento y el flujo
de informacién, los procesos institucionales y ia alineacién con los

objetivos corporativos.
£l ser parte del equipo - Compafierismo

Soy parte activa en mi departamento y a la vez integro y trabajo en
equipos que administran procesos. Estoy comprometido a cumplir con
las tareas a mi asignadas, llevar a la realidad las ideas y asegurarme
que se ejecuten acorde a lo planificado agregando valor a nuestra

Empresa.

La Etica
Nuestras decisiones y acciones se basan en principios que

promueven un convivir sano con clientes y la comunidad. -



El Respeto por las personas- cliente externo e inferno

R . ‘

€Conocemos a las personas con quienes interactuamos como seres
iguales en derechos y deberes gque nosotros. Nunca nos
aprovechamos de eilas. Respetamos a nuestros clientes internos y

externos para solucionar sus problemas en un marco de equidad.

La Honestidad

Esperamos de nuestros colaboradores honestidad frente a la empresa
y frente a nuestros clientes de manera que nuestra actividad de

servicio se desenvuelva en un ambiente de nuesira confianza.

La Lealtad

Nuestro sentido de pertenencia con la empresa se refleja en nuestras
acciones y decisiones en las gque defendemos y cuidamos [a cultura
corporativa. Toda la informacidn de trabajo y el conocimiento adquirido
dentro de fa empresa es confidencial y la usamos para mantener

nuestra competitividad.

Esta informacion permitira conocer mas a fondo a la empresa en lo
que respecta a lo que se dedica, a quién dirige sus acciones, a dénde
quiere llegar y las bases fundamentales que distribuyen el tiempo,

energia y fas habilidades para cumplir con fo que ia empresa valora.
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La Estructura Organizacional

El grupo empresarial cuenta actuaimente con un aproximado de
quinientos empleados a lo largo de toda la organizacion, tanto en el
nivel operativo como en el administrativo. La estructura organizacional
del grupo es de tipo vertical con varios departamentos y niveles de
jerarquia. La estructura organizacional como tal se muestra en el

apendice A de la tesis.
Clientes
Los clientes del grupo empresarial se clasifican de la siguiente forma:

- Clientes Minoristas.- adquieren un nimero pequefio de productos por
gusto o por necesidad. Estos clientes son atendidos por la empresa 1

y dado el caso, reciben el servicio técnico de la empresa 3.

- Clientes Mayoristas.- adquieren un nimero mayor de productos para
abastecer sus propios negocios. Estos clientes son atendidos por la
empresa 2 y también reciben el servicio de garantia por parte de la

empresa 3.

Volimenes de Ventas

El volumen de ventas anual de las empresas 1y 2 en conjunto fue de

aproximadamente: $53 miliones de dolares en el afio 2003 y $78
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millones de dolares en el afio 2004. Dichos montos se desglosan de la

siguiente manera:

Hasta octubre del 2003

Empresa 1 54.3% / ventas $28°779.000

Empresa 2 45.7% / ventas $24°221.000
$53°000.000

Hasta octubre del 2004

Empresa 1 48.6% / ventas $37°908.000

Empresa 2 51.4% /ventas $40°092.000
$78°000.000

Se puede notar que el volumen de ventas es considerablemente alto y
esto se debe a que la industria en la que se desenvuelve es un
oligopolio, ya que son pocas las empresas que importan y
comercializan electrodomésticos en el pais. También cabe destacar
que las ventas del afio 2004 con relacién al 2003 han aumentado de

una manera sustancial, siendo dicho aumento un promedio de 47%.

Estos datos evidencian aun mas ia necesidad de mejorar los procesos
operativos de la bodega debido a que el aumento del volumen de

ventas pudiera también elevar los niveles de stock.

Competencia



La competencia esta dada por un nimero pequefio de empresas a
nivel nacional que se dedican a [a misma actividad comercial. Los

competidores son los siguientes:

Comandato
Artefacta
La ganga
Orve Hogar
Marcimex

Importadora Jarrin

SN N N N N NN

Megamaxi

Distribucion de los productos

La distribucion de los productos para ambas empresas
comercializadoras es distinta. Para la empresa 1 la distribucion se da
a través de puntos de ventas o sucuréaies a nivel nacionai e inclusive
a nivel internacional. Las sucursales con las que cuenta fa empresa 1
para la comercializacion de los electrodomésticos y demas artefactos
electronicos son abastecidas por la bodega matriz y son ias

siguientes:

TABLA 1

SUCURSALES DE LA EMPRESA 1



Sucursales
i I

acional ! | Giudad Detalle
Nacional Guayaquil Lugue
Nacional Guayaquil Alborada
Nacional Guayaquil| 9 de Cclubre/t
Nacional Guayaguil| 9 de Oclubref2
Nacional Guayaquil| C.C Policentro/1
MNacisnai Guayaquil | C.C.Alban Borja/1
MNacional Guayaquil | C.C.Alban Borja/2 |
Nacional Guayaquil| C.C Policentro/2
Nacional Guavagquil; C.C.Promoceniro
Nacional Guayaquil Mall deif Sur
MNacional Guayaquil Democentro
Nacional Guayaquil{ Democentro2
Nacional Guayaquil Pag.Web
Nacionat Quito San Blas
Nacional Quito Sucre
Nacional Quito Michalena
Nacional Quitp C.C.Bosque 1
MNacional Quilo C.C.Bosque 2
Nacional Quito C.C.Recreo
Nacignhal Quito C.C.Jardin
Nacionali Salinas Salinas
Nacional Milagro Milagro
Nacional Mania Manta
Nacional Cuenca Cuenca

Internacional | New York New York

internacional | Madrid Madrid

La empresa 2 sin embargo realiza su distribucién directamente de la

bodega matriz hacia sus clientes.

2.2 Descripcion del departamento
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El departamento que se describira es el de Operaciones debido a que
es el departamento encargado de la administracion de la Bodega
Matriz, objeto de analisis. Dicha informacion permitira conocer qué
otras unidades administra el departamento en cuestidn y cédmo se

relacionan con ei manejo de la Bodega Matriz.

Funcion general del Departamento de Operaciones

La funcién general del departamento de Operaciones es la de
planificar, dirigir y controlar las actividades operacionales,
administrativas y logisticas relacionadas con los procesos de compra,
importacion, almacenaje, promocién, transporte y elaboracién de

inventarios de la mercaderia que posee la empresa.

Descripcién de las unidades operativas administradas por el

departamento de operaciones

Las unidades que maneja el departamento de operaciones son las

siguientes:

Compras locales
e Importaciones

¢ Planificacién

e Transporte

e Bodega
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Cada una de las unidades tiene distintas funciones generales y
especificas, pero solo se describira aquelfas funciones especificas que
afectan de alguna manera la administracidn de la Bodega Matriz. El

detaile de las mismas se presenta a continuacion:

Unidad operativa: Compras focales
Funcion general
Planificar, dirigir y controlar las aclividades de abastecimiento de

mercaderia, materiales y suministros necesarios para ia empres

Funciones especificas

e Realizar ei calculo de precios de importacién para la venta del
producto y para realizar ia posterior actualizacion de los precios de
venta.

e Elaborar ei detalie de ingreso de mercaderia.

» Elaborar la apertura de ¢odigos para productos nuevos.

e Revisar condiciones de pago, promociones de los productos,

coordinar con ei departamento de Ventas.

e Coordinar con el Jefe de Bodega el Stock de ia merca

o
<'[l

ria par

Y

verificar codigos de productos.
e Realizar el inventaric de productos consignados para evitar gue

estos queden estacionados a nive! nacional.



e Realizar la liquidacion del producto para obtener el costo promedio

en hojas de Microsoft Excel.

Unidad operativa. Importaciones

. Funcion general

Planificar, controlar y efectuar el procesc de importacion de
mercaderia, originado por las necesidades de consumo externo e

interno de la empresa.

Funciones especificas
e Determinar el nimero de contenedores que traeran la mercaderia.

e Preparar las instrucciones de embarque.

e Verificar con la Naviera ia llegada a tiempo de la mercaderia
importada.

e Elaborar un listade de la mercaderia que ha sido importada y
enviarla a Bodega para su posterior verificacién.

e Elaborar el estatus de embarque indicando el estado de la

mercaderia importada.

Unidad operativa: Planificacion

Funcion general
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Planificar, coordinar y ejecutar la logistica interna y externa para el
desarrollo del procesc de compra de mercaderia que realiza la

empresa.

Funciones especificas

o Verificar la rotacion de los productos y determinar el momento
oportuno para realizar una compra.

e Llevar toda la informacién estadistica que se genera en cada
empresa (1 y 2) a nivel nacional, para asi determinar el momento de
realizar una nueva compra.

» Realizar inventario para nivelar mercaderias entre empresas (1 vy 2).
» Realizar el analisis de sensibiiidad, proyecciones de costo - beneficio
orientado a nivelar el stock de mercaderia e los almacenes.

e Realizar el reporte de PVl (Producto de Venta inventariado)
generado mensualmente, con el fin de medir el monto de la compra
por cada compafiia y cada marca.

o Efectuar la compra de mercaderia para cada empresa.

¢ Realizar la planificacidon de compras al extranjerc.

¢ Realizar el mapeo de productos vendidos durante el dia anterior,

para evaluar la frecuencia de ventas de cada sucursai.

Unidad operativa: Transporte

Funcion general
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Pianificar y controlar del traslado de la mercaderia desde la Bodega
Matriz hacia cada Bodega de [as sucursales de [a empresa o
domicilios de los clientes. Mantener estadisticas y generar reportes
sobre productividad en el uso de equipos y recursos asignados a la

uhidad.

Funciones especificas

e Organizar con el Coordinador de Transporte el despacho de la
mercaderia que sera entregada a clientes o Almacenes locales y
foraneos, clasificando los documentos por zonas de entrega en la que

conste sector, direccion y observaciones especiales.

» Supervisar el proceso de elaboracion de guias de remision y hojas
de rutas, considerando disponibilidad y capacidad del camion,
volumen de retiros programados, volumen de entregas programadas,

distancias recorridas y zonas de ruta.

¢ Actualizar “hoja de ruta®” de acuerdo a normas del sistema,
indicando: hora de salida y llegada de camiones, numero de entregas

fallidas, satisfaccion del cliente en la entrega.

e Revisar la disponibilidad del area para consolidacion de pedidos de

mercaderia.

* Revisar los reportes de notas de entrega pendiente y gestionar su

envio.
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e Realizar, cada quince dias, inventarios en el 4rea de Zona de

Despacho.

B T e TR
RIS P EEM R

e Supervisar la labor del personal de Control y Entrega.

e Controlar la mercaderia que se encuentra en transferencia hacia los

puntos de ventas y determinar su tiempo de envio.

e Realizar periddicamente, la inspeccion fisica de los vehiculos de
transportes (incluyendo los montacargas de movimiento interno) para

conocer el estado en que se encuentran.

Unidad operativa: Bodega

Funcion general

Planificar, organizar y supervisar los procesos de recepcion,
almacenamiento, despacho y transferencia de fa mercaderia desde la
Bodega Matriz hacia las Bodegas de Almacén o domicilios de los

clientes.

Funciones especificas

e Controlar el ingreso y egreso del inventario de mercaderia existente

en Bodega.

* Realizar la aprobacién de transferencias de mercaderia hacia los

Aimacenes.



e Coordinar la seguridad del estado de los activos.

e QOrganizar la bodega de acuerdo a técnicas de almacenamiento,

optimizando espacios.

e Programar y coordinar con los colaboradores las actividades de

despacho de mercaderia.

e Participar y coordinar el desarrollo de inventarios fisicos con el

equipo de trabajo.

e Participar en la recepcion y verificacion de la mercaderia tanto local

como importada.
e Coordinar actividades con los proveedores de Servicio Técnico.

e Cumplir y hacer cumplir las normas de seguridad del area de

Bodega.

e Coordinar con el area de transporte el envio y recepcion de

mercaderia.

e Coordinar con las jefaturas de Agencia el trafico de la mercaderia.

e Coordinar con el area de Control y Entrega el correcto despacho de

la mercaderia hacia las Agencias de Guayaquil.

e Mantener coordinacién interna con la Gerencia de Operaciones.
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Personal del Departamento de Operaciones
El nimero de personas que laboran en las diferentes &reas del

departamento de operaciones se muestra en la tabla 2.

TABLA 2

PERSONAL DEL DEPARTAMENTO DE OPERACIONES

PERSONAL
UNIDADES Promedio
Compras Loc. 3
Bodega 32
Transporte 21
importaciones 3
Operaciones 5
Total Dep. Operac. 64

En la tabla se muestra un promedio, debido a que en temporadas altas
como el mes de mayo y diciembre se contrata un mayor numero de

personal.

Conclusiones

La Bodega Matriz, objeto de la tesis, es manejada por el Departamento de
Operaciones, cuya gestion influye en ambas empresas comercializadoras
de electrodomésticos pertenecientes al grupo empresaral. La

administracion de dicha bodega depende también de las funciones de las
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demas unidades administradas por la Gerencia de Operaciones como lo
son: compras locales, importacién, planificacién y transporte. La
interrelacion de aquellas unidades operativas incide directamente en la
cantidad de mercaderia almacenada, en su estado, en los tiempos de
despacho y en la transferencia de dicha mercaderia desde la bodega

matriz hacia las bodegas de aimacén o domicilios de los clientes.
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crear cuellos de botella o inventarios excesivos, y si esta
transportando las unidades cuando y adénde se necesitan. Los
problemas en un sistema de almacenamiento y de manejo de
malteriales seran evidentes si se observan uno o mas de los siguientes
sintomas considerados de suma importancia por The Material

Handling Institute, Inc.:

. Retroceso en ia ruta de flujo de material

»  Obstaculos integrados en el flujo

» Pasiilos invadidos

. Confusién en el andén (de envio y recepcion)
¢  Almacenamiento desorganizado

. Desperdicios, desechos y mercaderia obsoleta en exceso
. Manejc excesivo de piezas individuales

* Esfuerzo manual excesivo

. Circulacion humana excesiva

s  Omision de aprovechamiento de la gravitacion
. Operaciones fragmentadas

. Costos eievados de mano de obra indirecta
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e  Magquinas y equipos inactivos L AGUE:
*  Uso deficiente de mano de obra capacitada

. Carencia de almacenamiento en cubo

e  Carencia de piezas y suministros

e  Acarreos largos

. Material apilado en el piso

) Falta de estandarizacién

e Aglomeracién de personal

. Deficiente cuidado de las instalaciones

. Deficiente control de inventario

. Dafo en el producto

*  Manejo repetitivo de material

o  Areas de servicio no ubicadas convenientemente
Transportes demorados o atascados

e  Trabajos de levantamiento para las personas

Tomando en cuenta los sintomas dados y mediante la observacion
directa, la informacion brindada por los empleados y la utilizacién de la

herramienta “diagrama espina de pescado de Ishikawa”, se muestran
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todos los sintomas y las causas de los problemas que aquejan el

funcionamiento de la bodega matriz. Para hacer uso de la herramienta

“diagrama espina de pescado de Ishikawa” se realizd el respectivo

anaiisis de las 5 M:

v

Métodos
Magquinas
Materiales
Mano de Obra

Medio Ambiente

Cabe sefialar que no todas las 5 M afectan a cada uno de los

sintomas, por tal motivo, éstas seran obviadas de los diagramas

mostrados adelante.

Los sintomas de la bodega son los siguientes:

1)
2)
3)

4)

5)
6)

7)

Tiempos largos para preparar N/E o NfT

Dificil acceso a la mercaderia

Tiempos largos para almacenar la mercaderia en perchas
Productos de alta rotacion se encuentran lejos del area de
predespacho.

Existe poco espacio para el almacenamiento

Espacios desperdiciades en perchas

Manipuieo dificultoso
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8) Los productos se dafian

9) Mucho tiempo y esfuerzo para cargar los camiones con
mercaderia

10) Trabajadores con problemas de salud y accidentes

11)  Alto esfuerzo fisico de los trabajadores

A continuacion se desarroliara cada uno de los sintomas y se

identificaran sus causas.

MO secumple

el sistema ABC

Falta de usn de_
unidad de carga

Estz prohibido ef uso
: montacargas electicos
/ para movilizat la mercadena

,’““"f—‘“‘*‘“ 1 —- .
i Me?ﬂdﬂsf i Enquipos v %
H tuin i ! __ |
I Politicas | tdateriales |
| SN | gt isie

FIGURA 3.4 SINTOMA - TIEMPOS LARGOS DE PREPARACION
DE N/E O N/T.

Sintoma.- Tiempos largos para preparar las notas de entrega y las

SR NIRRT N

notas de transferencia.



Causas.- Los tiempos largos se deben principalmente a la falta de:
separacion entre el Stock de reserva y el Stock delantero para que no
se recorra toda la bodega, un sistema ABC para la distribucion de la
mercaderia, un sistema de ubicacion y localizacion de mercaderia, y
tanto del uso de unidad de carga como de montacargas para movilizar

la mayor cantidad de productos posibie.

FIGURA 3.2 SINTOMA - DIFICIL ACCESO A LA MERCADERIA

Sintoma.- Dificil acceso a la mercaderia

Causas.- Esto se debe a que los pasillos son angostos y se
encuentran obstruidos por mercaderia y a que falta un sistema de

ubicacion y localizacion de mercaderia.
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FIGURA 3.3 SiNTOMA ~ TIEMPOS LARGOS PARA ALMACENAR
LA MERCADERIA EN PERCHAS

Sintoma.- Tiempos largos para almacenar la mercaderia en perchas.

Causas.- Los tiempos largos se deben principaimente a la falta de
unidad de carga que permita almacenar directamente con un
montacargas adecuado una cantidad considerable de mercaderia, en
vez de almacenar uno por uno los articulos. Para almacenar
directamente la mercaderia también es necesario usar montacargas
adecuados, tener perchas adecuadas para el tipo de montacargas y el
peso a soportar y ampliar los pasillos para que se puedan maniobrar

los montacargas.
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FIGURA 3.4 SINTOMA - PRODUCTOS DE ALTA ROTACION SE
ENCUENTRAN LEJOS DEL AREA DE PREDESPACHO

Sintoma.- Algunos productos de alta rotacion se encuentran lejos del

area de predespacho.

Causas.- La falta de espacio para cada tipo de producto obliga a que
éstos se ubiquen donde exista espacio libre y por lo general esta
alejado del area de predespacho. Ademas, la distribucién de los
productos no es la correcta ya que tampoco se sigue una politica ABC
de ubicacién, la misma que define la cantidad de espacio necesario
para los productos A, B y C. La falta de separacion entre el Stock de
reserva y el Stock delantero, también juega un papel importante para

la ubicacion correcta productos de alta rotacion.
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FIGURA 3.5 SINTOMA - EXISTE POCO ESPACIO PARA EL
ALMACENAMIENTO

Sintoma.- Existe poco espacic para el almacenamiento

Causas.- Las causas principales de este problema es la gran cantidad
de mercaderia obsoleta v en dacién, y los grandes volumenes de

compras.
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FIGURA 3.6 SINTOMA - ESPACIOS DESPERDICIADOS EN
PERCHAS

Sintoma.- Espacios desperdiciados en perchas

Causas.- Las perchas no son ajustables en altura y no permiten el
almacenamiento de la mercaderia por unidad de carga debido a que

son perchas dobles y los montacargas usados no son de doble

alcance.
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FIGURA 3.7 SINTOMA ~ MANIPULEO DIFICULTOSO

Sintoma.- El manipuleo de los productos es dificuitoso

Causas.- El manipuleo de los productos es dificil por el tamafio de los

mismos pero ademas de eso no se trabaja con unidad de carga y los

equipos usados (montacargas manuales) demandan de un alto

esfuerzo fisico.
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FIGURA 3.8 SINTOMA — LOS PRODUCTOS SE DANAN

Sintoma.- Los productos se dafian

Causas.- Los productos se dafian principalmente por el mal manipuleo
de los trabajadores, que a su vez se debe al mal disefio del andén que
no permite el empate del piso del camioén con el piso de la bodega.
Otra causa importante es la falta de manejo por unidad de carga, que

a su vez no se complementa con la utilizacion correcta de los equipos.
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FIGURA 3.9 SINTOMA - MUCHO TIEMPO Y ESFUERZO PARA
CARGAR LOS CAMIONES CON MERCADERIA

Sintoma.- Toma mucho tiempo y esfuerzo cargar los camiones con

mercaderia.

Causas.- Esto se debe a que el andén no permite el empate del piso

de los camiones con el piso de la bodega, lo que genera una gran

perdida de tiempo al cargar uno por uno los productos al camién. Pero

ademas de los andenes inadecuados, también se suma la falta de

manejo por unidad de carga.
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FIGURA 3.10 SINTOMA - TRABAJADORES CON PROBLEMAS DE
SALUD Y ACCIDENTES

Sintoma.- Los trabajadores sufren de problemas de salud y

accidentes.

Causas.- Los trabajadores utilizan mucho esfuerzo fisico que podria
ser reemplazado por la mejor utilizacion de los equipos, falta un
sistema de seguridad industrial, las jornadas de trabajo son largas y

producen fatiga, y existe mucho polvo en la bodega.
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FIGURA 3.11 SINTOMA - ALTO ESFUERZO FiSICO DE LOS
TRABAJADORES

Sintoma.- Alto esfuerzo fisico de los trabajadores.

Causas.- No se permite usar los equipos adecuados {montacargas
eléctricos o mecanicos) para movilizar, cargar y descargar la
mercaderia. La falta de manejo por unidad de carga también es otra
causa debido que obliga a trabajar mas duro y sin necesidad de

hacerlo.

Luego de detallar todos los sintomas y sus respectivas causas
podemos decir que el manejo de la bodega presenta ineficiencias y

que entre sus mayores probiemas estan: los tiempos largos de



46

despacho, la falta de espacio para el almacenamiento, la falta uso de
unidad de carga, la mala distribucion de productos y espacios, y la

falta de un sistema de ubicacion - lgcalizaciéon de mercaderia.

3.2 Analisis de Clientes y Proveedores

Clientes que afectan la Bodega matriz

La bodega matriz se encarga de almacenar {os productos comprados
ya sean nacionales o importados para su posterior distribucién. La
distribucion o entrega se la realiza directamente a las bodegas de las
sucursales de venta o a los clienies. Por tal motive se han clasificado

a los clientes gue afectan la bodega de la siguiente forma:

. Mayoristas (ciientes externos)
o Minoristas (clientes externos)

. Bodegas de las Sucursales propias (clientes internos)

Las bodegas de las sucursales muchas veces suplen las necesidades

de los clientes minoristas pero otras veces o hace la misma bodega

matriz.

Los volumenes de ventas reflejan de forma directamente proporcional
la cantidad de productos que cada tipo de cliente solicita, es por tal

motivo que el presente analisis se lo puede realizar con los valores de



dichos volimenes de ventas. Estos valores fueron mostrados
anteriormente pero vale la pena volverlos a mostrar para el analisis:
Los porcentajes de los volimenes de venta del afio 2003 (con cierre

en octubre) son los siguientes:

Clientes minoristas 54 3% de las ventas

Clientes mayoristas 45.7% de la ventas

Los porcentajes de los volimenes de venta dei afio 2004 {con cierre

en octubre) son los siguientes:

Clientes minoristas 48.6% de las ventas

Clientes mayoristas 51.4% de las ventas

Con estos datos se hace evidente el cambio que han sufrido las
ventas a partir del afio 2003. Las ventas a minoristas han decaido un
5.7%, mientras que las ventas a mayoristas aumentaron el mismo
valor y esto se debe al incremento de los comerciantes de
electrodomésticos que prefieren adquiririos nacionaimente en vez de
importarios. Cabe sefialar que el nimero de clientes minoristas es
complicado conocerio con exactitud pero su demanda es predecible y
se comporta de manera no constante, mientras que la demanda para
los clientes mayoristas, que no son mas de tres cientos a nivel

nacional, se comporta de manera mas constante y facil de predecir.
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Ademas, los clientes mayoristas como minimo deben de comprar un
monto de $5.000 mensuales. La cantidad exacta de los clientes
mayoristas y el porcentaje de compra de cada uno de ellos, no fueron

proporcionados por motivo de confidencialidad.

El movimiento de los productos para los clientes mayoristas es
favorable porque su tiempo de permanencia en la bodega es mas
corto que para los clientes minoristas, pero estos 0dltimos clientes
generan un gran porcentaje de ventas globales gracias a la gran

cantidad de sucursales existentes.

Proveedores

La empresa cuenta con una lista de aproximadamente 25 proveedores
internacionales y 5 proveedores nacionales. Los proveedores
nacionales producen y abastecen a la empresa con ciertos productos
de Ia linea blanca como lo son las refrigeradoras, lavadoras de ropa y
cocinas de las marcas: Durex, Indurama, Mabe y Electrolux. Los
proveedores internacionales también abastecen a la empresa con una
amplia gama de electrodomésticos de la linea blanca y demas
artefactos electrénicos cuyas marcas son reconocidas mundialmente

como por ejemplo: Sony, Panasonic, Whirpool,...etc.
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Los proveedores internacionales se encuentran localizados en
distintas partes del mundo, pero en su mayoria provienen de los

siguientes paises:

* USA, Miami
® México
] Brasil

) Panama

. Chile
. Malasia
. China

« Hong Kong

Otra informacion importante para mostrar son los tiempos de entrega
tanto de los proveedores locales como los internacionales. Para ios
proveedores nacionales existen dos tipos de pedidos: productos en
consignacion y productos de compra inmediata {pagados al instante
de recibirlos). Las cantidades por tipo de pedido son diferentes, siendo
pedidos no mayores a 15 productos en consignacion y pedidos de
entre 20 y 100 productos de compra inmediata. Al igual que las
cantidades, también se diferencian los tiempos de entrega por parte
de los proveedores locales, siendo un promedic de 2 dias para los
productos en consignacion y 15 dias (con una variabilidad adicional de
2 dias) para productos de compra inmediata. Esta diferencia se da

directamente por las cantidades solicitadas y por la limitacion de los
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proveedores para entrega de productos en consignacion (pedidos

menores a 15 productos por tipo).

Las cantidades importadas son mayores y van de 100 - 500 productos
por pedido y por proveedor o un equivalente de 1 — 3 containers de 20
pies. Los tiempos de entrega varian en dependencia de la

procedencia del proveedor y son mostrados de la siguiente manera:

TABLA 3

TIEMPOS DE ENTREGA DE MERCADERIA IMPORTADA

Procedencia Tiempos de entrega
USA, Miami 45 dias

México 45 dias

Chile 20 dias

Panama 20 dias

Brasil 120 dias

Malasia 120 dias

China 120 dias

Hong Kong 120 dias

Los tiempos de entrega mostrados equivalen al tiempo que toma
desde la realizacion del pedido hasta su recepcién en la bodega
matriz. Cabe destacar que las variaciones estan por el ordende 1 a 3
semanas y dependen de los tramites para la desaduanizacién de los

pedidos en el puertc de Guayaquii. La informacidn de los principales
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proveedores y de su ubicacion, no fue proporcionada por motivo de

confidencialidad.
3.3 Analisis de los Productos

En la bodega matriz se encuentra almacenada una gama de
aproximadamente 2.013 items de productos (SKU's), de distintos tipos
y de diversas marcas. Primero se describiran todos los tipos de
productos que son almacenados y luego se detallaran cuales son las
marcas que maneja la empresa.

Los tipos de productos se muestran en |a tabla 4.



TABLA 4

TIPOS DE PRODUCTOS QUE COMERCIALIZA LA EMPRESA

Codigo Descrip. Clase Tipo de productos

minicomponentes

)
T

nas, llaveros

de jugos,

A parte de los distintos tipos

marcas, las cuales son:

de productos también se manejan varias
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* Sony e SMC e Durex

e Aiwa e LG e Hamilton beach
¢ Panasonic e Elecirolux e Oster

e Samsung o Mabe e  Whirpool

e {ndurama e Haier e Carrier

Otros de los productos que se almacenan en la bodega son los
llamados productos en dacion y son todos aquellos electrodomésticos
o artefactos que fueron vendidos a crédito y que los clientes no
pudieron terminar de cancelarios en su totalidad, por dicha razén los
producios ies son embargados. Al igual que los demas productos, éste
también es comerciaiizado pero de segunda mano, a precios con
descuento y sin garantia. Este es uno de los productos que més ocupa
aspacio en la bodega matriz (aproximadamente una quinta parte de la
capacidad de la misma) y esto se debe a varias razones entre las
cuales se tienen: la gran facilidad de otorgar créditos, el flujo lento de
ventas para estos productos y los precios elevados considerando que

son articulos usados, de segunda mano y sin garantia.

Generalizando, los productos que se administran y almacenan en la
bodega son medianamente grandes en volumen y con peso
considerable. Por tal motivo se mostrara en la tabla 5 las dimensiones,

el volumen y el peso de ciertos productos de alta y mediana rotacion:



TABLA S

PRODUCTOS CON SUS DIMENSIONES, VOLUMEN Y PESO

Productos Dlme(nr:;ones Apilamiento

Yolumen
Maximo) | es° (kg

Codigo-Modelo H L1

ol

A CWIC1Z20VP 24108103 5]

A L24007TR 081 1105 4
ACfEplit A0 1T 0A 12 14
ACHpit2 05104 5] 37
1 {07108 4 417
indurama 1 {0608 4 40
11071086 4 40
05 : 16 7
0.4 24 5

3,3 12 g 0

10 g a,

Eg.sonido

i) e

Eq.conido

[all ROSR atw]

G5 L& 26

03 16 5

0.3 12 5

1.4 10G 19 |

1,1 & 55 0,56
ge ing I £ 078
LO3P 107 4 50 032
Tv . KLO3P IO S0 5 an 0158
Ty 24F5200/9 081071 1 ] 1048 .55

Los productos en dacién en su mayoria son refrigeradoras, cocinas y
equipos de sonido justificando de esa manera el gran espacio

ocupado en la bodega.

Luego de haber analizado los productos gue se almacenan en la

bodega matriz, podemos notar que su manejo, movilizacion y traslado



es dificultoso y pesado considerando que lo realizan mediante pallets
y montacargas manuales en mayor proporcion, siendo utilizados los
montacargas mecanicos y eléctricos solamente para alzar y bajar la

mercaderia almacenada en las perchas.
3.4 Analisis de Estructura Organizacional

Con el presente estudio se pretende detallar y analizar el organigrama
de la bodega matriz, los puestos de trabajo, las funciones, el nimero
de trabajadores y los horarios de trabajo que se rigen actualmente en

la bodega matriz.

A continuacién se muestra el organigrama especifico para la bodega

matriz:
1EFE DE BODEGA
T 1
! |
SUPERVISOR COORDINADOR AUILIAR
AIMACENAKMIENTO FREDESPACHO Administrativa
I T f
i 1 I i ; i
i_lDElfi i l_.lDiEI_? OIGITADORES !‘-,U}(ILI.»"«EEE: i KARDISTAS ]
RECEPCION RECERCICN Daspac ho
(prod. importados {prad locales)
T T
i H
AUILIARES AUMILIARES
Recepoion f 34 i
Almacenarniento Alfracenarmienta
ACTIVIDADES: ACTIVIDADES: ACTIVIDADES:
- Receptidn - Preparaciin de drdenss - Kardex
- Alrmacenamienta - ingresc a Predespacho - Conwrol de Transitos
- Toma de invantarics - Manejo de NE v NIT - Manejo de documentos
- Controt estardistico - Elaboracion de garantias

FIGURA 3.12 ORGANIGRAMA DE LA BODEGA
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Se puede notar que se encuentran bien repartidas las funciones vy

actividades del departamento en tres bloques:

s Manejo de informacion y documentos

o Recepcién vy almacenamiento

El blogue de manejo de informacidn se encarga de: la impresion de las
garantias, el contro! del inventario en bodega y en transito (por llegar a

la bodega), llenar y actualizar los kardex.

E! bloque de Recepcién y almacenamiento, como su nombre lo dice,
se encarga de ia recepcion de la mercaderia local e importada y de
crear espacios en la bodega para el posterior almacenamiento de

dicha mercaderia.

Ei blogue de Despacho se encarga de la preparacion de las notas de
entrega tanto para los pedidos recibidos de la empresa 1 (detal) como
los de la empresa 2 {mayoristas) y de las notas de transferencia para

las sucursales propias.

La bodega cuenta con 32 personas en su plantilla de personal, que a
su vez deben cumplir distintas funciones dependiendo del puesto

asignado. Para conocer dicha plantilla se muestra [a tabla 6.



PLANTILLA DE PERSONAL DE LA BODEGA

TABLA 6

L
-1

BODEGA Reporta a: Gerencia de Operacienes
Tumos
PUESTO AREA | DESCRIPCION PUESTO | 1ER | 2D0O JTOTAL
JEFE DE BODEGA Bodega |JEFE i 1
Supervisor Alinacenamiento Bodega [SUP. ALMACENAMIENTO 1 1
Auxiliar recepcidn Bodega {Lider recepcion IMP 1 0
Auxiliar bodega i i
: <f
a H
6
1
1
Augxiliar recepcion 1 {
Auliar bodega 1 4
Aupdliar bodeaa 4
Aigsdiar bodega fi 1
Coordinador Despacho Bodega {Coord. de Despache 1
Dirgitador deas Digitador D i
Digitadar g 1
A
A
badega 4
r hodega i
1 .
- 16
1
1
1
CEN 1
Auxiliar administrative Bodega |Asistente de hodena 1 U
E. Bodegs {Kardista 1 4
1
1
27 5 32

La tabla anterior muestra

que se cuenta con el siguiente personal:



~
1 Jefe de Bodega | _
- o ) L Manejo de
1 Auxiliar administrativo ¢~ Informacion y
. | documentos
3 Kardistas P
1 Supervisor de almacenamiento
1 Lider de recepcion de importaciones l
.. ., . i Racepcion v
5 Auxiliares de recepcion / Importaciones Am.gaﬁen;n;ienm
1 Lider de recepcion de prod. Locales
3 Auxiliares de recepcicn / locales A
1 Coordinador / Despacho
1 Digitador / Despacho {(dia)
1 Digitador / Despacho (noche)
7 Despachadores Empresa #1 (turno 1) L Despacho

3 Despachadores Empresa #1 (turno 2)

2 Despachadores Empresa #2 (turno 1)

1 Despachador Empresa #2 (turno 2)

Resumiendo, se cuenta con 16 personas para el despacho (50% del
personal), 11 personas para la recepcién — almacenamiento {34% del
personal), 4 perscnas para el manejo de documentacion y 1 Jefe de

area (16% del personal).

Con referencia a los turnos de trabajo el manejo es desordenado y no
esta establecido formalmente. Esto se debe a que para cada bloque
existen horarios o turnos diferentes. Para el bloque de Manejo de

informaciéon y documentos se trabaja en un solo horario de 8:30 a
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18:30. Para el bloque de recepcion y almacenamiento se cumple con
un horario de 8:30 a 20:00, esto se debe a que ademas de sus
funciones también ayudan al despacho y constantemente deben crear
espacios para el almacenamiento. El bloque de despacho se manejan
~con dos turnos: de 8:30 a 20:00 y el otro de 14:30 a 23:00, siendo el
primer turno ocupado por 9 personas, a las cualés se les unen 4
personas mas en el segundo turno. Se hacen nedesaﬁas.estés
personas porque al final del dia se llenan los camiones con

mercaderia cuyo destino son las sucursales.

Existe un problema laboral y es que al ser los sueldos bajos‘ fénto para
los despachadores como para los que reciben la mercaderia, estas
personas optan por trabajar el mayor tiempo posible fuera de su turno,
es decir, en sobre-tiempo. Esto, ademas de causar problemis sociales
para dichos trabajadores (en el sentido familiar), problemas de fatiga
y cansancio fisico, problemas de desorden y subutilizacién de

personal, no cumple con el cédigo de trabajo del pais.
3.6 Analisis de Instalaciones y Equipos .

Analisis de Instalaciones y su distribucion en la Bodega matriz
La bodega matriz, ubicada en la Av. Juan Tanca Marengo km. 3.5, al
norie de la ciudad de Guayaquil, esta conformada por tres galpones

de estructura mixta, es decir, la cubierta y las vigas son metalicas, las
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columnas son de hormigdon armado y las paredes de bloques de
hormigén simple. Los tres galpones tienen diferentes dimensiones,
siendo el galpdn #1 ei mas grande y con mayor capacidad. En la tabla

7 y la figura 3.13 se muestran las dimensiones de dichos galpones.

TABLA 7

DIMENSIONES, ALTURA Y VOLUMEN DE LOS GALPONES

Instalacion |Ancho {m} Largo {m} |Altura (m) |Area an) Volumen (ma)
Galpén #1 28,50 1237 5| 3.52545 17.627,25
Galpan #2 24.20 65,95 9 1.596,00 7.980,00
Galpon #3 28,30 65,95 o] 1.930,28 9.651,40

TOTAL | 7.051,73)  35.258,65

Cabe sefialar que la altura de ios galpones es medida desde el suelo
de la bodega hasta el comienzo de la cubierta concava, porque es el
espacio que generalmente se utiliza. También se utiliza, aunque pocas
veces por su complejidad, la parte central de la superficie céncava,
que representa 3.80m. adicionales. Para un mejor entendimiento se
muy

iestra la figura 3.13 que contiene una perspectiva de los tres

galpones.
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FIGURA 3.13 PERSPECTIVA DE LOS GALPONES

En dichos galpones se encuentran distribuidas varias areas operativas
de la bodega. Adicional a las areas operativas se tiene el area de
almacenamiento que consta de un sector donde se encuentran
distribuidas las perchas de estructura metalica y otro sector destinado
para el almacenamiento volumétrico (apilamiento) de ciertos
productos. A continuacién se describen los galpones y las areas que

contienen:

Galpdn # 1

En este galp6n se encuentran: la oficina administrativa, el andén de
il

entrada de mercaderia, el anden de salida para los camiones
SIS et 13

repartidores, el area de predespacho (sector donde se consolidan las
notas de entrega y de transferencia a ser despachadas o entregadas),

el area de aimacenamiento en perchas, el area de almacenamiento



volumeétrico y el area de mantenimiento. Cabe destacar que el area de

predespacho esta a su vez dividida en tres partes:

-

v Mayoristas
v Sucursales de Quito y Cuenca

v" Minoristas y el resto de sucursales

Para evitar confusiones y errores al momento de predespachar las
ordenes, el area de predespacho esta debidamente dividida por mallas

metalicas.

Galpén # 2

En este galpén se tienen: el area de almacenamiento en perchas, las
jaulas JA y la JB. Estas jaulas son sectores encerrados por mallas
metalicas (por seguridad) que almacenan mercaderia de pequefio
tamafio como por gjemplo calculadoras, video grabadoras, camaras

digitales, teléfonos y demas articulos.

Galpén # 3
En este galpon se encuentran: el area de almacenamiento en perchas,
el drea de almacenamiento volumétrico {para productos de la marca

indurama y productos en dacidn), y el area para ensamblar bicicletas.



Para una mayor comprension acerca de la distribucién de areas vy
perchas a través de los galpones, se muestra el diagrama en el

apéndice B de I3 tesis.

Las areas operativas tienen a su vez un espacio determinado y ésto
es importante conocer, para hacer luego una evaluaciéon mas precisa.

En las tablas 8 v 9 se muestran al detalle el espacio ocupado por cada

TABLA S

ESPACIO OCUPADO POR LAS AREAS DE LA BODEGA

DETALLE DE LAS AREAS EN LA BODEGA PRINCIPAL

o

ea que occupan ias perchas enla

o 1396,14 m* 19,80%
odega
r ada por al t ;
Area ocupada almacenamienio 1306.97 m’ 18.52%
volum étrico
Areas de pasillos y espacios libres. 267055 m* 37,87%
Ofras areas ocupadas” 1679,07 m? 23,81%

Area TOTAL de Ia bodega 7051.73 m? 100,00%




TABLA 9

ESPACIO OCUPADO POR OTRAS AREAS EN LA BODEGA

Las otras dreas soin :

Oficinas 5548 m* 0,79%
Predespacho Detal-Agencias 601,33 m” 8,53%
Predespacho Mayoristas 189,14 m’ 2,68%
|Predespacho Quito-Cuenca 127 .97 m* 1,81%
Jaulas Ay B 177.96 m” 2,52%
Servicio técnico 21222 m” 3.01%
IEnsamble bicicletas 287,23 m” 4.07%
Otras 27.74 m’ 0.39%
TOTAL 1679,07 nv 23,81%

FIGURA 3.14 PORCENTAJE DE LA DISTRIBUCION DEL ESPACIO
EN LA BODEGA
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Ensamble
hicicletas; - Otras ; 0.39%
L ~Oficinas; 0,79%
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\ / Predespacho
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8,530

Taulas AyB; | \,
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Quito-Cuenca; 2.68%
1,81%%

FIGURA 3.15 PORCENTAJE DE LA DISTRIBUCION DEL ESPACIO

EN LAS OTRAS AREAS OCUPADAS EN LA BODEGA

Para ofrecer informacién mas precisa se muestran las tablas 10 y 11,

que detallan los porcentajes que ocupan cada marca tanto en perchas

como en espacio de almacenamiento volumétrico.
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TABLA 10

PORCENTAJE DE PERCHAS OCUPADAS POR MARCAS

Marcas %
Diacian, cobsoleta v de mu

B st=1:
gz

TABLA 11
PORCENTAJE DE ESPACIO DE ALMACENAMIENTO YOLUMETRICO

OCUPADO POR MARCAS

Marcas %

-ell_:._v

P
o~
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El tipo de perchas que se utiliza para aimacenar la mercaderia tiene
una estructura metalica conformada por angulos de acero L 50*50*3,
es decir, 50 mm. de lado * 50 mm. de lado * 3 mm. d.e grosor. Las
perchas no son ajustables y el piso para cada nivel de las mismas esta
formado por cuartones de madera. El conjunto de perchas no
presentan dimensiones estandarizadas por lo que varian ancho, largo
y alto, lo que origina muchas veces subutilizar el espacio disponible.
En la tabla 12 se puede apreciar el numero total de perchas en la

bodega y sus dimensiones.

TABLA 12

CANTIDAD DE PERCHAS EN LA BODEGA

. Dimensiones
Ubicacion Cantidad de Largo*Ancho® | # Pisos
perchas Altura(c/pisa)
Galpon #1 v 2 11 3,102 222 20 m 2
Galpon #1y 2 7 31072307270 m 1
Galpon #1y 2 2 3,10%2,4272,70m 1
Galpon #1y 2 50 310%2,22°4 20 m 2
Galpén #1y 2 21 1,50%2,30"2.70m 2
Galpon #1y 2 41 3.00%2,302,70m 2
Galpon #3 16 3,002, 42270 m 2
Gaipon #3 4 3,00%2 30"3,00m 3
Galpon #3 32 3,102,302, 70 m 2
 TOTAL 184

Como se puede apreciar en la tabia 12, el galpén # 1 y el # 2 tienen

132 perchas, mientras que el galpon # 3 tiene 52. Cabe sefialar que el

T Y S}
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estado de la mayoria de las perchas no es bueno y que por seguridad
de la mercaderia y de los empleados se deberia considerar como

alternativa la reparacion de las mismas o la adquisicion de unas

nuevas
Analisis de Equipos y su utilizacién
Los eguipcs de ia bodega son utilizados basicamenie para el

transporte de la mercaderia. Para dicha funcién se cuenta con

montacargas mecanicos, eléctricos y manuales, y con carretillas cuya

th

capacidad es menor comparada con los montacargas, st embargo, es

uno de los equipos mas usado junto con el montacargas manual. Enla

tabla 13 se describen las caracteristicas de los equipos usados en la
bodega.
TABLA13
EQUIPOS USADOS EN LA BODEGA
et i Elevacign !
LIUHENSIGRES | maxi s Capacidad
Cantidad Equing Marca | Largo™Ancho” .,n.r*ase Jpacica Detalies

> ; uilia | de carga
Rltura {m) s

f':m"ud:ubu’-“ gas LP

bustible: gas LP
gasoling

rombuostible: gas LP y
| T jgssclina

S5 The | 1iene  horguilla T m
<82 1M Havtensible

Se aplica la fuerza fisicaj

0.1 TN el despachador

on

Carga maxima de 2
- praductos de medianog
volumen
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La utilizacién de los equipos mostrados, durante la jornada completa
de trabajo (8:30 - 23:00), se explica en la tabla 14.

TABLA 14

UTILIZACION DE LOS EQUIPOS USADOS

Jornada Tiempo
Cantidad Equipo Marca | Completade| promedio de |% Utilizacidn| Promedio
trabajo (h) § uso/jernada (h)

1 Toyota 14,5 3 20 5%%

Toyota 4.5 4 2 25,29%
1 Toyota 145 4 27 59

1 C Delcn 145 2 34 .48 34.48%
5 f-ﬁonta;arqa mantiz Yale Mj 113 7:1 72.41%
15 Carretillas - 145 1 6d,27%

Los montacargas mecanicos presentan un bajo porcentaje de
utilizacién debido a que no se cuenta con un plan de mantenimiento
preventivo y los montacargas se dafian con frecuencia, ademas que
per politicas de manejo se utilizan estos montacargas sélo para subir o
bajar mercaderia. Ei montacargas eléctrico ‘presenta una mayor
utilizacion por que es mas confiable (no se averia con frecuencia),
permite una mayor elevacién y se maneja bien en los pasillos
angostos de la bodega. El montacargas manual es el equipo mas
utilizado debido a que abarca una buena cantidad de mercaderia y le

sigue la carretilla por ser ligera y rapida.



Conclusiones

Entre los mayores problemas de la bodega estan los largos tiempos de
despacho, la falta de espacio para el almacenamiento, la falta de unidad
de carga, la mala distribucién de productos y espacios, y la falta de un

sistema de ubicacion y localizacidn de mercaderia.

Los volumenes de compra de los clientes mayoristas se incrementan en
mayor proporcion que los de clientes minoristas, adicionalmente, existe
un incrementc de las ventas para ambos clientes cada afio. Esto puede
ocasionar un incremento en ios niveles de stock y un mayor déficit en el

espacioc de almacenamiento.

En la bodega matriz se maneja una gama de aproximadamente 2013
SKU's {items de productos), de distintos tipos y de diversas marcas.
Entre los tipos de productos se tienen: la linea blanca, equipos de audio y
video, climatizacion, deportes, computacién y electrénicos. La mercaderia
en dacion es otros de fos productos gue se manejan en la bodega y
ocupa un espacio considerabie en comparacion con los otros, esto se
debe a varias razones entre las cuales se tienen: la gran facilidad de
otorgar créditos, el flujc lento de ventas para estos productos y los precios
elevados considerando que son articulos usados, de segunda mano y sin
garantia.

Los productos que se manejan y almacenan en la bodega son
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medianamente grandes en volumen y su peso también es considerable.

La plantilla de personal consiste en: 16 personas para el despacho, 11
personas para la recepcidon — almacenamiento, 4 personas para el manejo
de documentacion y 1 Jefe de area. Los turhos de trabajo que debe
cumplir el personal son desordenados y no estan establecidos

formalmente.

Los pasillos ocupan el segundo mayor espacio de la bodega {37,87%, sin
embargo son angostos y no permiten que los montacargas maniobren
debidamente. Esto se debe a la mala distribucion de las perchas. Dichas
perchas ocupan un 19,80% del espacio. El area de predespacho ocupa el

13,02% del espacio, esto de debe al desorden que existe en la misma.

Entre los equipos utilizados en la bodega, los montacargas mecanicos
presentan un bajo porcentaje de utilizacion (25,28% en promedio) debido
a que no se tiene un plan de mantenimiento preventivo, se dafian con
frecuencia y solo se utilizan para subir y bajar mercaderia. El
montacargas eléctrico presenta una utilizacidn del 34.48% debido a una
mayor confiabilidad, una mayor elevacion y un mejor manejo en los
pasillos angostos de la bodega. Ei montacargas manual es el equipo mas
usado con el 75,86%, debido a que puede ser usado en una amplia
variedad de SKU’s. Le sigue la carretilla con el 68,97%, por ser rapida y

ligera.



CAPITULO 4

4. ANALISIS DE LOS PROCESOS OPERATIVOS

Intreduccion

Una vez detallados los recursos con los que cuenta la bodega matriz y
luego de haber analizado los productos que maneja, su estructura, sus
clientes y su funcionamiento actual, debemos centrarnos en los procesos
que permiten desarrollar todas las actividades dentro de la bodega. Los
procescs operativos seran descriios y analizados para identificar
oportunidades de mejora. Siendo el objetivo del capitulo analizar la
operatividad de la bodega, es necesaric estudiar su lay-out y el recorrido
que realizan los productos dentro de la misma, con el propésito de

seleccionar los procesos con mayor oportunidad de mejora.
4.1 Analisis de los procesos operativos

Los procesos operativos a ser descritos y analizados son cuatro.



Dichos procesos son los siguientes:

v" Recepcidén de mercaderia
v Almacenamiento
v Despacho - Salida de mercaderia

v"  Control - Toma fisica de inventarios

En el caso del Despacho de mercaderia, ya sea a clientes (N/E) o0 a
sucursales (NfT), se manejan tres distintos tipos: Retiros personales
del cliente, despachos a domicilio y despachos a sucursales o

transferencias.

Para realizar una mejor evaluacion de los procesos operativos de la
bodega, se realiza la diagramacion del flujo de proceso (operativo) la
cual expone graficamente cada paso que sigue una unidad en la
bodega, habiendo definido a fa nota de entrega o de transferencia
como unidad. Las operaciones, el transporte, demoras, inspecciones y
almacenamientos se anotan simbdlicamente en el diagrama. El
objetivo es determinar el métodc que empiee el menor numero de
actividades o eventos. Los simbolos que se utilizan y su respectivo

significado se muestran en la figura 4.1.
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Gperacion

Operacion de tramite para crear un registro, un
cenjunto de informes o conjunto de documentos

Operacion de tramite para agregar informaciéon a
un registro.

Transporte o Trasfade.

Almacenamiento.

[ Demora, Retraso o Espera.

inspeccion §

FIGURA 4.1 SIMBOLOS USADOS EN LA GRAFICA DE FLUJC DE
PROCESO -

Analisis del Proceso de Recepcion de mercaderia

£l proceso de Recepcion comienza en la creacidon de un listado de la
mercaderia que se compro y que se recibird en la bodega en una
fecha determinada. Dicho proceso termina cuando se ingresa [a
mercaderia al sistema. El proceso completo consta de 18 actividades,

que se reparten de ia siguienie manera:

5 Operaciones 27,78%
3 Operaciones de crear registros o documentos --——-—-— 16,67%
1 Operacién de agregar informacion 5,55%
4 Transportes 22,22%

1 Aimacenamiento 5,55%
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1 Retardo o Espera 5,55%

3 Inspecciones 16,67%

El Fiujo del Proceso se encuentra detallado en el apéndice C.

El fin de haber ciasificado las actividades es el de poder analizarias,
para eliminar operaciones innecesarias, reducir o eliminar los

transportes y minimizar las esperas o eliminarias.

Las operaciones de descarga del camion y apilamiento de Ila
mercaderia en pallets poseen tiempos largos, debido a la falta de un
andén adecuado que permita una descarga rapida y segura ‘tanto para
el operario como para la mercaderia. Para el apilamiento de la
mercaderia en palleis se tomaron 23 muestras y se determiné que el
tiempo promedio para esta operacion es de 3,38 minutbs. Cabe
sefialar que las 23 muestras corresponden a los 23 pallets, que por lo

general tiene un container.

Las muestras de tiempo que se presentan en toda la tesis fueron
tomadas con el fin de tener una referencia def tiempo que toman las
actividades, por tal motivo, no se realizd un calculo especifico del
niimero de muestras representativas. Ademas, el objetivo principal de

“mejorar los procesos y [a operatividad de la bodega” se logra con la
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ejecucion de varios andlisis y actividades adicionales, por fo cual, un

estudio especializado de tiempos y movimientos no se justifica.

Las operaciones de crear registros o documentos son necesarias para

un buen control.

La operacién de agregar'ihformacién se realiza cuando esta todo listo
para ingresar al sistema la mercaderia recibida. Este ingreso es
susceptible de errores, por lo que se podria recomendar el uso de
lectores de cédigo de barras para el ingreso inmediato apenas se

alisten los pallets.

El transporte de los pallets con mercaderia al area de recepcién, se lo
realiza con montacargas manuales. Esto requiere de un gran esfuerzo
fisico y un mayor nimero de personal, debido a que el trasiado lo
hacen dos personas por pa!lét para evitar que la mercaderia sufra
alguna caida o daiio. El resto de-transportes:no son fisicos sino

virtuales mediante Internet por lo que o tienen mayor incidencia.

‘Para el transporte de pallets del andén de entrada hacia el area de
recepcion, se tomaron 30 muestras y se determind que el tiempo
promedio de esta actividad es de 3,87 minutos. Cabe sefialar que,
como se dijo anteriormente, el area de recepcion podia ser cualquier

area desocupada en la bodega y que al momento de la toma de
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muestras, ésta area se encontraba a un lado del area de servicio
técnico, es decir, a una distancia aproximada de 111,35 m. del andén
de entrada. Ademas se realizd un simulacro de movilizar y almacenar
en percha la mercaderia con los montacargas (10 veces) y se obtuvo-

como resultado que tomaba un tiempo promedio de 2,77 min.

€l unico almacenamiento se realiza en el area de recepcion y esté no
existiera si los espacios para- el almacenamiento estuvieran
preparados con tiempo y si hubiera espacio disponible (en perchas o
en piso). Con esto se podria aimacenar directamente los pallets en las

perchas mediante el uso de un montacargas (mecanico o eléctrico).

El namero de inspecciones es el adecuado y éstas son necesarias
para verificar que la mercaderia que se recibe sea la correcta en

cantidad, tipo y condicion fisica.

Se tomaron los tiempos de las operaciones del proceso de recepcion:
apilar la mercaderia en pallets (Paletizar) y movilizarla hasta el area de
recepcion, porque son las de mayor importancia para analizar las

causas de los problemas de {a bodega.
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Analisis del Proceso de Almacenamiento

El proceso de Almacenamiento comienza en el area de recepcion
cuando la mercaderia espera los espacios listos para su
almacenamiento. Dicho proceso termina cuando se actualizan los
Kardex manuales. E} proceso completo consta de 7 actividades, que

se reparten de la siguiente manera:

4 Operaciones 57,16%
0 Operaciones de crear registros o documentos --—-——-—- 0%
1 Operacion de agregar informacion 14,28%
1 Transporte 14,28%
0 Almacenamiento 0%
1 Retardo o Espera 14,28%
0 Inspecciones 0%

El proceso de almacenamiento estd compuesto de un nimero
pequefio de actividades, pero el tiempo que emplean es significativo.

Su Flujo de proceso se puede apreciar en el apéndice D.

Entre las operaciones que se realizan esta la preparacion de los
espacios para el almacenamiento que incluye la localizacion de los
espacios libres y la preparacion de fos mismos para el
almacenamiento de una determinada cantidad de productos. Si no se

encuentran espacios libres, la mercaderia sequira esperando en el
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area de recepcion. Esta operacién se podria mejorar con un sistema
de almacenam}iento mas ordenado que permita la localizacion y
ubicacion de la mercaderia como también de los espacios. Pero dicho
sistema se deberia complementar con un aumento del espacio de
almacenamiento. Oftra de las operaciones que se dan es la
despaletizacion de la mercaderia, ésta no es conveniente que se la
realice por la seguridad de la mercaderia. En el momento que se
almacene directamente los pallets a Jas perchas con un montacargas
se eliminaria esta operacién. La operacion de almacenar es lenta
porque se la realiza producto por producto, en vez de almacenar
directamente la mercaderia en pallet. El método usado actualmente es
peligroso por el esfuerzo fisico que requiere y ademas se corre el

peligro de dafar los productos.

La dnica operacion donde se agrega informacién es en la

actualizacion de los kardex.

El Transporte en éste proceso se refiere al traslado de los pal.lets
desde el area de recepcion hasta los espacios para el
almacenamiento. Este traslado se lo realiza con los montacargas
manuales debiéndose utilizar los montacargas eléctricos 0 mecanicos

para un almacenamiento directo.
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La espera de la mercaderia en el area de recepcion depende
directamente de la disponibilidad de espacios preparados. El tiempo
de espera fue proporcionado por el jefe de bodega y va de 2 horas a 3

dias.

Anilisis del Proceso de Despacho

El proceso de Despacho se divide en tres formas de salida de la
mercaderia: mediante retiro personal, entrega a domicilio (minoristas y
mayoristas) y transferencias a sucursales. Dependiendo del caso,
existen ciertas diferencias pero las operaciones significativas son
compartidas por los tres procesos. Para comparar los procesos y
determinar las diferencias se tomara como referencia al proceso de

despacho con entrega a domicilio, por ser el de mayor frecuencia.

Proceso de despacho mediante retiro personal

Este proceso se diferencia del que se realiza mediante entrega a
domicilio debido a que no se preparan las NE hasta que el cliente
llegue con su respectiva factura. También es diferente porque no se
necesita realizar operaciones para preparar los camiones, la
documentacion y todo lo que implica la entrega a domicilio. Ef proceso
consta de 26 actividades o eventos que se desglosan de la siguiente

manera:



10 Operaciones

1 Operacion de crear registros o documentos -——--——-

4 Operaciones de agregar informacion

6 Transportes

1 Almacenamiento

2 Retardos o Esperas

2 Inspecciones

El Flujo del proceso se muestra en el apéndice E.

38,46%
3,85%
15,38%
23,08%
3,85%
7,69%

7,69%

Proceso de despacho mediante transferencias a sucursales

81

Este proceso es muy similar al que se realiza mediante entrega a

domicilio y so6lo se diferencia en la generacion de documentos (N/T)

que lleva a cabo el kardista al inicio del proceso. Este proceso consta

de 61 actividades o eventos que se desglosan de ia siguiente forma:

23 Operaciones

37,70%

3 Operaciones de crear registros o documentos ———

6 Operaciones de agregar informacion

— 4,92%

8,84%

15 Transportes

4 Almacenamientos

24,59%

6,56%

3 Retardos o Esperas

7 Inspecciones

4,92%

11,47%
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El Flujo del proceso se muestra en el apéndice F.

Proceso de despacho mediante entrega a domicitio

Es el proceso que se realiza con mayor frecuencia, seguido por el de
transferencias a sucursales. El proceso consta de 58 actividades o

eventos que se reparten se la siguiente forma:

22 Operaciones 37,93%
2 Operaciones de crear registros o documentos ———-- 3,44%
6 Operaciones de agregar informacion 10,34%
14 Transportes 24.14%
4 Almacenamientos 6,90%

3 Retardos o Esperas 517%

7 Inspecciones 12,07%

El Flujo del proceso se muestra en el apéndice G.

Al tener varias operaciones en comun, los procesos de despacho se
analizaran, tomando en cuenta las operaciones mas relevantes y

criticas.
Proceso de Despacho en general

Buscar el articulo o producto es una de las principales operaciones del

proceso. Esta operacion tiene un tiempo significativo y mas aun
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cuando el despachador es nuevo. Una gran ayuda seria la codificacion
de perchas y pasillos para luego implantar un sistema de localizacién
de mercaderia. Otra operacion importante es la carga de los
montacargas manuales con mercaderia, debido que si la mercaderia
esta aimacenada en niveles superiores y dificiles de acceder, se hace
necesario buscar los montacargas eléctricos 0 mecanicos, y si éstos
eétén ocupados, tendran que esperar a que se desocupen. El resto de
operaciones son para firmar y sellar las N/E para dejar constancia de

que ha sido correctamente supervisado el despacho.

Las anicas operaciones de crear registros o documentos se dan para
las N/E, las NfT y las guias de remision impresas. Con los dos
primeros documentos se comienza el proceso de despacho, mientras
que con el tercer documento se permite la salida de la mercaderia de

la bodega y su respectiva entrega.

Existen varias operaciones donde se agregan informacion y la mayoria
son para ingresar datos de las N/E o N/T como por ejemplo el nimero
de la N/E o N/T, el nimero de bultos, el despachador encargado de su
preparacion, la zona de entrega y otros datos mas. Estos ingresos de
informacién se realizan tanto en el sistema como en cuademos
(bitacora), para tener un respaldo adicional de informacién en el caso

de que el sistema falle. De éstas operaciones, la de registrar en el



kardex la mercaderia saliente es complicada debido al desorden de
los mismos, lo que implica perdida de tiempo al buscarlos, perdida de
los kardex y la omision de la operacion al no encontrarios. Si no se
registra [a mercaderia en los kardex, se origina un problema al

momento del levantamiento fisico de inventanos.

Los transportes mas importantes son los que realiza el despachador
para dirigirse hacia donde se encuentra la mercaderia y luego para
movilizarla al area de predespacho. Frecuentemente recorren largas
distancias por la mala distribucién de productos y por la fatta de un
area de acceso rapido, a eso se suma la cantidad viajes que efectua el
despachador porque su equipo de movilizacion (montacargas manual

o carretillas) no tiene la capacidad para transportar mas productos.

Los almacenamientos en este procesc se refieren basicamente a
documentos que se guardan para su posterior despacho o verificaciéon
y al almacenamiento de la mercaderia preparada en las zonas

especificas de las areas de predespacho.

Las demoras ocurren cuando se espera que los despachadores se
desocupen para asignarles nuevas N/E o N/T o los verificadores se
desocupen para chequear si los despachos han sido correctamente

preparados y ubicados en sus zonas de entrega. El tiempo de espera
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de los despachadores depende de la rapidez con que se ubica la
mercaderia y de la distancia recorrida para preparar las N/E y N/T.

El nimero de inspecciones es considerable y la mayoria se realizan
en el area de predespacho. Estas inspecciones o controles se dan
porque se pueden cometer errores en la colocacion de la mercaderia
en las zonas de entrega y porque puede haber diferencias en el
nimero de bultos debiéndose a: robo, confusion con otras zonas o mal

embarque de mercaderia en los camiones.
Para el proceso de despacho se obtuvieron los siguientes tiempos:

v Tiempo entre arribos de las N/E tanto para minoristas como para
mayoristas y de las N/T.
v Tiempo de despacho de las N/E tanto para minoristas como para

mayoristas y de las N/T.

Se decidié medir estos tiempos porque son los de mayor importancia
para el analisis de las causas de los problemas en la bodega.
Ademas, las muestras que se obtengan serviran para el redisefio de

las areas de predespacho.

Como se explicé anteriormente, las muestras de tiempos que se

obtuvieron, sirven solamente de referencia para el analisis.
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Para determinar el tiempo entre arribos para las N/E de clientes
minoristas y para las N/T se tomaron muestras durante 27 dias y se
obtuvo que deben pasar 5,03 minutos como promedio para que llegue
otra NfE o N/T. Para el tiempo entre arribas de las N/E de clientes
mayoristas se tomaron muestras durante 23 dias y se obtuvo que

deben pasar 7,66 minutos como promedio para que llegue otra N/E.

Otro tiempo analizado fue el de despacho desde que el Coordinador
de predespacho le asigna al despachador ciertas N/E o N/T hasta que

las mismas estén preparadas totalmente en el area de predespacho.

Para el despacho de N/E para clientes minoristas se tomaron 50
muestras y se obtuvo que en promedio se tarda 7,46 minutos en
despachar una N/E, con un maximo de 20 minutos y un minimo 0,77

minutos, dependiendo del nimero de bultos que contenga fa NE.

Para el despacho de N/E para clientes mayoristas se tomaron 23
muestras y se obtuvo que en promedio se tarda 11,24 minutos en
despachar una N/E, con un maximo de 25 minutos y un minimo de

3,33 minutos, dependiendo del nimero de bultos que comenga fa N/E.

Para el despacho de N/T para las sucursales se tomaron 37 muestras

y se obtuvo que en promedio se tarda 18,69 minutos en despachar



una N/T, con un maximo de 79 minufos y un minimo de 5 minutos,

dependiendo del nimero de bultos que contenga la N/T.

Analisis del Proceso de Toma Fisica de Inventarios

oma Fisica de inventarios no presenta problemas debido

a que el método que se emplea es el mas utilizado en el medio por su

Ei detalie de este proceso se encuenira en £l apendice H,

4.2 Analisis del recorrido de los productos

Q
g
-
jeb]
]
L)
o)
-3
o
¢
e
w
43,
u
&
o
]
]
CL
w
[
oy

odega que se deben describir para

analizar e identificar otras oportunidades de mejoramiento son:

{FO debid

r
&

isiema

3

v La bodega se maneja mediante un aquela
tecnologia cambia rapidamente y los clientes demandan lo
nuevo. Por tal motivo sale primero ia mercaderia que entra

ultimo.

v La ubicacitn de la mercaderia en [a bodega es fija y por marcas,
es decir, que los espacios y perchas estan determinados para
cada una de las marcas que la empresa maneja.

v El flujo que siguen los productos en la bodega es una variacion

del flujo en U, debido a que e! andén de entrada de mercaderia

esta practicamente a un fado del andén de salida.



Analisis del recorrido

El analisis del recorrido de los productos se detalla en la tabla 15. Se
indica un intervalo de las distancias que recorren dichos productos
para su despacho. Este intervalo estd formado por las distancias
minima y maxima que deben recorrer para llegar al area de

predespacho.

TABLA 15

DISTANCIAS QUE DEBEN RECORRER LOS PRODUCTOS POR

MARCAS
o ot | 2t
PRODUCT(OS

{m.) (m)

Sony 978 26 31
Aiwa 22.24 33,32
Panasonic 2716 =4 15
Samsung 34,08 79,39
SMC 24 08 111,17
Promocionales 51.76 66 49
Maquinas GYM 45 45 67,05
Colchones 5 6245
Whirpool 3: 55,62
Carrier 94 22
indurama 9n 62
Durex 96 .31
LG 7085
Electrolux 50,26
Hamilton 47 19
Mabe 89195
Oster 119,55
Haier 111,58
Bicicletas 1224
Jaula "A" - Productos
pequefios 55 2 5073
Jaula "B" - Productos
pequerios - baja rotacién
Mercaderia en Dacion
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Entre los 200 productos de mayor rotacion y salida se encuentran:

1)
2)

3)

4

5)

6)
7
8)

9)

Los promocionales (posters, calculadoras, vajillas y planchas)

Los productos Samsung: DVDs, lavadoras de 10.5 y 14 Kg.
automaticas, televisores de 14 — 20 - 21 - 29 pulg., mini
componentes, microondas y acondicionadores de aire tipo
ventana 12,000BTU.

Los productos Sony: radio grabadoras, televisores Wega 21- 29
pulg., mini componentes, DVDs, fimadoras y camaras digitales.
Los productos Oster: Ollas arroceras, licuadoras y planchas.

Los productos SMC: ventiladores, planchas, ollas arroceras,
licuadoras, lavadoras, dispensadores de agua, cafeteras, hornos,
sanducheras y televisores de 20”.

Calculadoras cientificas (Jaula “A”)

Teléfonos Celulares (Jaula “A™)

Los productos Panasonic: teléfonos, DVDs, televisores 14- 20
pulg., acondicionadores de aire’tipo vémana ﬁbbﬂBTU, faxes,
filmadoras y camaras digitales. R

Los productos Whirpool: Lavadoras de 15, 20, 22 y 26 b, y

congeladores.

10) Los productos LG: DVDs

11) Los productos Aiwa: DVDs.

12) Los productos Indurama: cocinas de 4 y 6 hornillas.
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La informacion expuesta nos permite hacer observaciones puntuales
al recorridoc de los productos dentro de la bodega. La primera
observacién es que existen ciertos productos de gran rotacion que
recorren mucho debido a que se encuentran lejos del area de
recepcion como del area de predespacho, por ejemplo: los productos
SMC, Samsung, los productos pequefios almacenados en la jaula “A”
(calculadoras, teléfonos, celulares, filmadoras y camaras digitales), los
productos Whirpool y los Indurama. Otra observacion es que las
dimensiones de las perchas no estan estandarizadas, que los pasillos
son angostos y tampoco estan estandarizados. Esto puede generar
problemas en el recorrido de los productos debido a que al tener
pasillos angostos, estos faciimente se obstruyen y los despachadores
o almacenadores tienen que recorrer mas camino hasta encontrar una

via libre.

En el apéndice | de la tesis se encuentra el diagrama que muestra
como se encuentran distribuidos los productos por sus respectivas

marcas en la bodega.

Observaciones adicionales

Existen otras observaciones que valen ser expuestas para

recomendar alguna mejora. Estas observaciones son:
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v" La mercaderia en Dacién ocupa un espacio considerable de la
bodega.

v" El area de predespacho minoristas (detal) ocupa mucho espacio
y su distribucion desordenada hace que se pierda parte del
mismo.

v Las areas de predespacho mayoristas y Quito-Cuenca se
encuentran lejos del andén de salida.

v La distribucion de las perchas no permite un facil y rapido control
por parte de los responsables de la bodega.

v" No existen espacios destinados para los montacargas ni para los

pallets, lo que induce a la obstruccion de pasillos.
4.3 Identificacion de oportunidades de mejora

Luego de haber analizado los procesos operativos de la bodega y el
recorrido de los productos dentro de la misma, se han podido
identificar varias alternativas para mejorar su funcionamiento. Estas
alternativas u oportunidades para la mejora seran descritas tano para

mejorar los procesos como para mejorar el lay — out de la bodega.
Alternativas para la mejora de los procesos

Para mejorar los procesos operativos se lograron identificar varias

alternativas, y estas son expuestas a continuacion:



La reconstruccion del andén de recepcion para permitir la
descarga rapida y segura tanto para el operario como para la
mercaderia.

El uso de un sistema lector de cédigos de barras para ingresar la
mercaderia al sistema apenas llegue y para registrar la salida de
la mercaderia. De esa forma se pueden evitar errores y mejorar
tanto el control como la localizacion de la mercaderia.

La movilizacién por medio de los montacargas eléctricos o
mecanicos de la mercaderia en pallets y evitar que se Io realice
con los montacargas manuales. Esto reduciria el tiempo y
mejoraria la seguridad.

Aumentar la cantidad de espacios disponibles para el
almacenamiento en percha y en piso, mediante la adecuacion de
las perchas o el cambio de las mismas.

La planeacién continua de la preparacién de espacios para el
almacenamiento.

El almacenamiento directo de los pallets en las perchas mediante
el uso de montacargas mecanicos o eléctricos. De esta forma se
elimina el almacenamiento producto por producto y el alto
esfuerzo fisico, asi como se reduce el riesgo de dafar los
productos, de ocasionar un accidente y el tiempo que toma la

actividad.
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v La codificaciéon de perchas y pasillos para facilitar la tarea de
busqueda de mercaderia y para implantar un sistema de
ubicacion y localizacion de mercaderia sin problemas.

v La implementacion de un sistema de localizacién y ubicacién
tanto de la mercaderia como de los espacios disponibles.

v Lainstalacién de gavetas en las perchas para guardar los kardex.
De esta forma se mejoraria el orden y el control, se reduciria el
tiempo de bisqueda y ayudaria a la hora de realizar la toma

fisica de inventarios.

Alternativas para la mejora del lay — out de la bodega

La redistribucién de la mercaderia, las perchas y los espacios para:

» Optimizar la utilizacién de los espacios.

» Mejorar la circulacién con pasillos mas anchos que permitan fa
maniobrabilidad de los montacargas.

» Reducir las largas distancias que recorren los productos al ser
despachados.

» Destinar un espacio a cada cosa (montacargas, pallets y demas).

»  Permitir un facil y rapido control por parte de los responsables de

la bodega.
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4.4 Seleccidon de los procesos a mejorar

Luego de haber identificado las oportunidades para el mejoramiento,
se deben seleccionar los procesos a ser mejorados. Para realizar la
seleccion de los mismos se tomara en cuenta como criterio el nimero
de sintomas que afectan a cada proceso. Adicionalmente, los
sintomas seran puntuados por el nivel de intensidad con que se
manifiestan actualmente en la bodega. La puntuaciéon va desde 1
(para los menos intensos) hasta 3 (para los mas intensos). Si un
sintoma afecta a algun proceso, éste sera tachado por el nimero 1,
caso contrario no tendra ningun valor. Este analisis se detalla en la

tabla 16.

TABLA 16
MATRIZ DE SELECCION DE PROCESOS

SINTOMAS

1 {Tiem pos largos para preparar N/T o NE .

L8}

Dificit acceso & mercadena

3 Tiem pos largos pam aimacenar fa men:aderial
enperchas

Productos de alta mitacion se encuentran lejog]

4 det area de predespacho

Exige poco espado para el almacenamisnto

E spacics desperdidados en perchas

ILas produdos se dafien

5
-]
7 [Manipueo dificultoso
5
3

IMucho tiempo y esfuerzo para carger
descargar 0z camiones con mercadetia

[ (Y 1Y
s fenlal,
]

Trabsjadores con poblemas de salud

0 gccideries

=
wlalalajplajolm anag
- L]
. []
-
[ -

11 jAlte esfuerzo fsico de los trabajadores
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Luego se multiplica la intensidad de los sintomas por el 1 que llevan

los procesos afectados. Los procesos seleccionados seran aquellos

cuya suma sea significativamente mas alta que la de los demas. De

esta forma se seleccionaran los procesos en los cuales su impacto en

la mejora sea realmente importante, debido que resolvera el mayor

niamero de problemas que se dan con mayor intensidad en la bodega.

TABLA 17

MATRIZ DE SELECCION DE PROCESOS CON VALORES

TOTALES
Intensidad | Recepcitn | Almacenamientn | Uespacho | Control de low.

1 §Tiem pos lanyos para preparar NJT o MNE 3 1) 0 3 0
2 IDificl accesn a memaderis 2 8] 8] 2 2
o |Tiempos largos para almacenar le menadenal 3
~ Jen perchas { 3 1] {
4 Productos de alta mtacidn se enouertran Ic—._jnjs{ 2

del drea de predespacho 5] 2 2 1]
5 1Edde poco espado para =l aimacenamients 3 n 9 q N
6 Espacios desperdidados en perchas 1 0 1 ] N
7 IMaripues difictoss 2 2 2 2 2
§ jLospodudes se dafan 1 1 1 1 0
g Mucho tiempo y estuerza para Fargar 1

descargar los camicnes con mercaderis 1 1] 3}
10 Trapa]adores n frobiemss de salud 3 ) ~ - _

ancidertes 3, 3 3 i
11 jAlto estuerzo fision de ios trabajadores 3 3 3 3 0

SUMATOTAL 10 18 17 4

Como se puede observar en la tabla 17, los dos procesos de mayor

puntaje son los de almacenamiento y de despacho, por lo tanto son

los procesos seleccionados para su mejoramiento.
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Conclusiones

Para el proceso de recepcion las operaciones de mayor importancia son
las de descarga del cami6n y el apilamiento de la mercaderia en pallets.
Otro elemento importante de este proceso es el transporte de los pallets

al area de recepcion.

En el proceso de almacenamiento el tiempo que espera la mercaderia
para ser almacenada es largo y depende directamente de la cantidad de
espacio que se disponga. El almacenamiento de la mercaderia también
es lento, esto se debe porque o hacen producto por producto, en vez de

almacenar directamente la mercaderia (apilada en pallets) en las perchas.

La operacion de mayor relevancia en el proceso de despacho es buscar
el articulo o producto, porque toma un tiempo importante, mas aln
cuando el despachador es nuevo. El tiempo se alarga porque los kardex
estan desordenados y los despachadores no lo encuentran rapidamente.
Por otro lado, el transporte mas critico es el que realiza el despachador
para dirigirse hacia donde se encuentra la mercaderia y luego para
movilizarla al area de predespacho. En este transporte se recorre mucho

por la mala distribucién de los productos a través de la bodega.



97

‘Ciertos productos de gran rotacién recorren largas distancias -debido a
que se encuentran lejos tanto del area de recepcién como del area de

predespacho.

Las perchas no estan estandarizadas y los pasillos son angostos, lo que
genera problemas en el recorrido de los productos ya que al tener pasillos
angostos, estos faciimente se obstruyen y los despachadores o
almacenadores tienen que recorrer mas camino hasta encontrar una via

libre.
Entre las alternativas para la mejora de los procesos se tienen:

v Mejorar la distribucion de la mercaderia, las perchas y los espacios
para optimizar la utilizacion de los mismos.

v Implementar un sistema lector de cddigos de barras para ingresar la
mercaderia y para registrar la salida de la misma automaticamente.

v Adecuar o cambiar las perchas para incrementar su capacidad de
almacenamiento.

v Codificar las perchas y pasillos.

v Implementar un sistema de localizacién y ubicaciéon tanto de la
mercaderia como de los espacios disponibles.

v Lainstalaciéon de gavetas en las perchas para guardar los kardex.

Los procesos seleccionados para su mejoramiento son los de
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almacenamiento y de despacho. Sus cambios resolveran el mayor

namero de problemas que se dan con mayor intensidad en la bodega.



CAPITULO 5

5. MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS

Introduccion

Los procesos seleccionados para la mejora fueron los de almacenamiento
y de despacho. Las mejoras seran estudiadas para determinar los
recursos necesarios, los costos a incurrir para su implementacion y los

beneficios tangibles e intangibles que se lograran con los cambios.
5.1 Conceptos generales para el mejoramiento de los procesos

Los conceptos generales a mostrar son basicamente los principios,
planeacién y administracion de bodegas. También seran detallados
ciertos conceptos y teoria relacionada con las oportunidades de
mejora tanto en distribucién de espacios y mercaderia como en

codificacion de ubicaciones.

Principios, planeacion y administracion de bodegas
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Las bodegas son almacenes disefiados para varios tipos de

operaciones industriales y comerciales, como por ejemplo:

v'  Bodega de partes y piezas
v Bodega de producto terminado
v"  Bodega de materia prima

v Bodegas de productos de consumo

Las bodegas y los sistemas de almacenamiento deben de proveer
facilidades y equipos para mantener los materiales, insumos o

productos en:

v'  Cantidades apropiadas
v Ambiente adecuado y seguro tanto para mercaderia como para
los empleados.

v" Minimo costo

Las bodegas son configuradas para mantener stock o inventario, lo

cual es necesario para:

v' Cubrir interrupciones no planeadas de los proveedores
v Cubrir las fluctuaciones de la demanda debido a temporadas

v Mantener un stock de amortiguamiento entre la oferta y demanda
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v" Mantener inventario entre las operaciones y proteger a la linea de

produccion.

Funciones del almacenamiento y las bodegas

Al administrar una bodega se deben efectuar algunas actividades.
Estas actividades abarcan desde recibir, inspeccionar y almacenar
productos, hasta empacar, etiquetar, y remitir ios pedidos. A
continuacién se da una breve descripcion de las actividades mas

comunes.

1. Recepcion: La bodega recibe el material de un proveedor externo y
acepta la responsabilidad sobre él. La operacién consiste en
descargar los bienes de los camiones y en desempacarios de sus

contenedores.

2. [dentificacion y clasificacion: Se identifica el material y a
continuacion se anota con etiquetas, cédigos u otros medios. Se
clasifican los articulos para tratar de encontrar fallos o dafios y se
determinen los faltantes, comprobando lo recibido contra las guias de
embarque. Se toman las acciones adecuadas para informar a los

transportistas y proveedores las diferencias que se presenten.

3. Almacenamiento: Los articulos se transfieren a las areas

correspondientes para su almacenamiento.



3.1. Stock de reserva (reserve stock): Se ubican los productos en el
area de reserva y se confirma la ubicacion de los productos a la
funcién de control. También se escoge los productos para reemplazar

el inventario de los pedidos de seleccidn.

4. Escoger pedido: Los articulos necesarios para un pedido se
obtienen del almacén. Esto lo pueden realizar una o mas personas,
dependiendo de la cantidad de articulos y de su ubicaciéon en la

bodega.

4.1. Seleccion de las drdenes — stock delfantero (foward stock): Se
escoge los productos desde el inventario de seleccidon o de trabajo

{picking stock) para cubrir el pedido de los clientes.

5. Armado del pedido: Se agrupan todos los articulos de un solo
pedido. Todo faltante, rotura o articulo defectuoso se anotan, y se

reemplazan, o se modifica ef pedido.
6. Empaque: Se empacan juntas todas las unidades en un pedido.

7. Despacho: Se preparan los pedidos y documentos adecuados de

embarque, y el pedido se envia a los vehiculos de transporte.
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8. Mantenimiento de registros: Para cada articulo se llevan registros
como: cantidad recibida, en existencia, pedidos recibidos y pedidos

procesados.

A continuacion se describen las politicas de Almacenamiento y de

Despachao:

Politicas de ailmacenamiento

1. Semejanza fisica: Los articulos con caracteristicas fisicas parecidas
se agrupan en un area. Por ejemplo, los articulos grandes se
almacenan en una zona y los pequefios en otra. Esto permite usar
equipo similar de manejo de materiales. También se deben concentrar
los controles ambientales especiales, como refrigeracion, humedad y
seguridad contra incendios, en una 2zona, tal como dicten las

necesidades de ios articulos.

2. Semejanza funcional: Se pueden guardar juntos los articulos
relacionados funcionaimente. Por ejemplo, los articulos operados con
electricidad, hidraulica o mecanicamente, en areas separadas de
almacenamiento. El sistema es bastante comodo en instalaciones
operadas manuaimente, en las que cada trabajador de almacén se

especializa en determinada area funcional.
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3. Demanda: Toda bodega tiene articulos que se piden con mayor
frecuencia que los demas. En este sistema, los articulos con
movimiento intenso se guardan cerca de las areas de recepcion y
embarque, y a los que tienen movimiento lento se les asignan
espacios mas alejados. Con este arreglo se minimiza la distancia
recorrida por los trabajadores del almacén cuando despachan
pedidos. El teorema de Pareto indica que, en promedio, el 20% de los

articulos tienen el 80% del movimiento (o el trabajo) en una bodega.

4. Separacion de las existencias de reserva (reserve stock). Podria
resultar beneficioso separar las existencias de reserva (reserve stock)
de las existencias de trabajo (picking stock). Todas las existencias de
trabajo se mantienen juntas, en una zona compacta, de donde sea

facil tomarlas. Las existencias de reserva, de zonas exteriores, |

reabastecen las existencias de trabajo cuando exista la necesidad.

5. Almacenamiento aleatorizado: Hoy, con los sistemas modernos de
procesamiento de informacion (sistemas computarizados de control de
inventario) ya no es necesario asignar un lugar fijo y dnico a
determinada clase de articulo. El cambio de un almacenamiento
dedicado a uno aleatorizado podria dar como resultado ahorros
considerables en las necesidades de espacio en la bodega. Los

articulos se guardan en espacios que estén disponibles cuando se
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necesite, sin reservar espacio alguno para articulos que en la

actualidad no estén en existencia.

6. Almacenamiento de afta sequridad: Si hay articulos muy valiosos y
sujetos a robos frecuentes, se podria necesitar un area que esté bajo

llave y/u otras medidas de seguridad.
Politicas de despacho de pedidos

Otro factor importante que afecta el funcionamiento y la distribucion de
una bodega es la politica que se siga para despachar o surtir un
pedido. Hay varias politicas al respecto pero se limitara la descripcion

a algunas de las mas frecuentes.

1. Sistema de area: El personal de la bodega circula a través del area,
tomando los articulos requeridos para un pedido, hasta surtir el pedido

completo.

2. Sistema modificado de area: El sistema se aplica cuando las
existencias de reserva (reserve stock) estan separadas de las de
trabajo (picking stock). Para tomar los pedidos en el picking stock se
sigue el sistema de area, mientras que se usa personal secundario
para reabastecer la existencia de trabajo (picking stock), desde la

existencia de reserva (reserve stock).
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3. Sistema de zona: La bodega se divide en zonas y el pedido se
distribuye entre despachadores, y cada uno toma las unidades de su
zona asignada. Luego se juntan todos los despachadores para

consolidar el pedido.

4. Sistema secuencial de zona: La bodega se divide en zonas, como
en el sistema de zonas, pero el pedido pasa de una zona a ofra
cuando se esta despachando. Se puede procesar muchos pedidos en
forma simultanea, a medida gque cada uno pase de una zona a la

siguiente.

3. Sistema de pedidos multiples, o programados. Se relune y anaiiza
un grupo de pedidos, para determinar los articulos totales necesarios
de cada zona. En forma similar al sistema de zonas, esos articulos se
toman haciendo un viaje por cada zona. Los pedidos se arman en un

area comun para su despacho posterior.

El sistema de area es el mas sencillo y su usc es frecuente cuando la
cantidad de articulos en un pedido no es grande. Si la cantidad
aumenta, el pedido se toma en forma simultanea (sistema de zona) o
en forma secuencial (sistema secuencial de zona). El sistema de
pedidos multiples solo es beneficioso cuando hay grandes cantidades

de pedidos, y cada uno contiene pocos articulos por procesar.
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Principios basicos en la operacion y distribucion de las bodegas

1. Uso de la mejor unidad de carga

2. Hacer el mejor uso del espacio

3.  Minimizar los movimientos

4. Controlar los movimientos y la ubicacion
5. Proveer un ambiente seguro

6. Minimizar el costo
1. Unitarizacion de fa carga

La unidad de carga se {a puede definir como un ensamble de items
individuales o paquetes, usuaimente de la misma clase, que permite
un movimiento conveniente del compuesto, ya sea mecanico o

manual. Un ejemplo de unidad de carga son los pallets.

Las ventajas de usar la mas apropiada unidad de carga son las

siguientes:

v Movimiento de mayor cantidad de productos por viaje
v Reduce el nimero de viajes requeridos

v Menor tiempo

v Menor costo de manipuleo

v Mejor uso dei espacio de la bodega



v Promueve el uso de equipos estandar para el manipuleo y
almacenamiento de materiales.
v Reduce el riesgo de dafos y robos

v Mayor rapidez de carga y descarga en el transporte

2. Uso del espacio

El 40% del costo de la bodega es por tener y usar los edificios. Es por

tal motivo, que el equipo de manejo y almacenamiento de materiales

es disefiado para mejorar la utilizacion de la capacidad cubica, y no

solo el area del piso.

Hay que tomar en cuenta las siguientes consideraciones para una

buena utilizacién del espacio:

v"  No mantener stock obsoleto o de rotacion casi nula

v Minimizar el stock total (debe ser compatible con el nivel de
servicio requerido)

v" Minimizar el nimero y ancho de los pasillos (debe ser compatible
con el acceso y movimiento seguro hacia el stock)

v Utilizar el cuarto hasta el tope

v"  Ubicar cuidadosamente los servicios, tuberias y demas

v"  Usar donde fuera posible un sistema de ubicacién aleatoria de

stock en vez de un sistema fijo.

3. Minimizar el movimiento
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Algunas de las maneras de alcanzario son las siguientes:

v' Ubicar cerca, aquellas partes del sistema que entre ellas hay
mucho movimiento.

v' Ubicar en un lugar determinado y conocido, las mas populares
lineas de stock (las mas rapidas) para minimizar su distancia de
viaje.

v Separar forward y reserve stock

v Usar una apropiada unidad de carga

v Usar equipos disefiados para eliminar movimiento del personal

v"  Uso de técnicas computarizadas para determinar el movimiento
de personas y productos

4. Control

El sistema de la bodega debe controlar:

v El movimiento de los materiales
v Donde los materiales estan localizados en el sistema
v El estado de los articulos

v' La ubicacidn de los equipos

5. Seguridad y medio ambiente

Las operaciones en la bodega envuelven un manejo de materiales

tanto mecanico como manual, este movimiento y levantamiento de
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productos puede poner en riesgo de accidentes a la gente y/o
productos. La seguridad del producto se refiere a minimizar en lo
posible el dafio, 1a perdida en el sistema y el robo. Por otro lado, se
encuentra la seguridad de las personas para lo cual se incluyen ios

siguientes factores relevantes:

¥ Niveles de iluminacion y de ruido

v Ropa de seguridad, cascos, guantes, y otros equipos de
proteccion personal (EPP).
v Demarcacion y sefializacion

v'  Temperatura de trabajo, humedad y ventilacion

6. Costo total minimo

Como se pudo constatar, la adopcion de los cinco puntos anteriores

conllevan a la reduccion de los costos en:

v Almacenamiento

v Manejo de material

v Numero personal — horas hombre trabajadas
v Equipos utilizados

v Recorridos

v Control y supervision

v Manejo de informacion
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Ubicacion de las existencias

Se debe desarrollar un sistema para identificar el lugar de los articulos
almacenados que permita un acceso rapido y facil a la unidad
deseada cuando se necesite. El sistema de simbolos significativos de
localizacién es uno de esos sistemas de codificacion. Consiste en un
numero de nueve digitos, por ejemplo, 15201210. Los dos primeros
nimeros identifican la bodega, el siguiente es la seccién, los tres
siguientes la fila o pasillo, los dos siguientes el nimero de columna, y

el tltimo digito el nivel:

Bodega Seccign Fila/Pasillo  Columna Nivel

15 2 012 10 2

Se puede modificar la clave para adaptarse a la bodega y a su
distribucién. Por ejemplo, en una bodega con un pasillo principal y
distintas distancias entre las columnas. como el dque se ve en la figura
5.1, las areas se pueden identificar con las letras A y B, y una clave
como por ejemplo A12133 identificaria el lugar, que es la seccion A,

fila 12, columna 13 y tercer nivel.
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Seccion A SecciGn 6
Columnpa 1 212 13 1 2
Filz 12 P
1
Fiia 1t z
i
o
(] -
| Colurmna 13
_
Fila 10 P o
<
Filaa p
- P
N P 7 R S SN
ol T -

FIGURA 5.1 DISTRIBUCION DE UNA BODEGA

Cada organizacién debe aplicar su propio sistema de codificacion de

ubicaciones segun su propia realidad y situacion actual.

5.2 Mejoramiento de los procesos seleccionados

Luego de haber mostrado el soporte tedrico se debe escoger las
politicas de aimacenamiento y de despacho de pedidos que se ajusten
de mejor forma a las caracteristicas operacionales de la bodega en

estudio.

Politicas de almacenamiento y de despacho escogidas



Como ya se pudo observar, existen varias politicas de trabajo tanto
para el almacenamiento como para el despacho, pero no todas son
convenientes dependiendo del tipo de empresa, de los flujos y
volumenes de mercaderia con que se trabaja, de las caracteristicas
fisicas de los productos y de los pedidos de los clientes, que varian en

nimero, tamafio y variedad de productos comprados.

Para el almacenamiento fueron escogidas las politicas de:
v Almacenamiento por demanda, y
v" Almacenamiento por separacion de la existencia de reserva

(reserve stock) y de la existencia de trabajo (picking stock).

La razén de su eleccion fue porgque éstas politicas minimizan la
distancia recorrida por los trabajadores de la bodega cuando
despachan los pedidos, ademas las politicas de almacenamiento por
semejanza fisica y funcional no serian las mejores debido a la gran

variedad de productos almacenados.

Para el despacho de los pedidos fue escogida las politica de:

v"  Despacho por sistema modificado de area.

La razén de su eleccién fue la sencillez y porque la cantidad de

articulos en un pedido no es grande.
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Criterios a considerar en el mejoramiento

En la tabla 18 se muestra un resumen de los criterios mas importantes
que estan relacionados con los sintomas y las causas de los
prcblemas en la bodega y que dan la guia para las acciones a

desarrollar.

TABLA 18

CRITERIOS PARA EL MEJORAMIENTO Y LAS ACCIONES A

DESARROLLAR
Criterios para el mejoramiento Tareas a desarrollar
tjUso de la mejor unidad de carga Definicion de la unidad de carga

[

Hacer el major usa del espacio
inimizar os movimientos

Cortrolar los movimientos v la ubicacién

Y e e

Redistribucidn fisica de la bodega v

_ Codificacion de Ubicaciones
Proveer un ambiente seguro

L

[N T
tMinimizar 105 costos

Panorama Actual
A manera de resumen, la distribucion actual de areas presentada en el
capitulo 3 se muestra la siguiente tabla asi como también la capacidad

de almacenamiento traducida en m® y en nimero de pallets:



TABLA 19

RESUMEN DE DISTRIBUCION ACTUAL DE AREAS Y CAPACIDAD

DE ALMACENAMIENTO
DISTRIBUCION ACTUAL DE AREAS i
Espacio ocupado por: Area (m%) Yo
138614 19,80%
1305.97 18,52%
aQ 0%
£01,32 8,53%
189,14 2.68%
127.97 1.81%
177,96 2.57%
212,22 3.01%
287,23 4,07%
5548 0,79%
267055 3TET%
0 0%
0D 0%
0 0%
0 0%
27.74 0,39%
TOTAL 7051,73 100%
Capacidad de almacenamiento m #Pailets
1 414580 1371
Z§Aimacenamienio volumatrico 3917,91 1206
TOTAL 8063,81 2667

Cabe senalar gue los pallets usados son de 1.20 * 1.40 m. y la altura
de almacenamiento por pallet se estima en 1.80 m., incluyendo Ia

altura del pallet.

Redistribucion fisica de la bodega

La redistribucion fisica de la bodega se refiere al nuevo ordenamiento

y dimensionamiento de las perchas y de los espacios existentes en la
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bodega. Para lograr redistribuir la bodega es necesaria la ejecucion

de las siguientes actividades:

by

Realizar un analisis ABC de los productos almacenados.

Crear un area de Picking Stock para el despacho rapido de
pedidos.

Incrementar la capacidad de almacenamiento y ordenar
adecuadamente la mercaderia.

Reubicar las perchas para mejorar el control e inspeccion.

Definir pasillos principales y secundarios para optimizar el
espacio utilizado y mejorar el acceso a la mercaderia.

Disminuir el espacio desperdiciado por Predespacho detal-
minoristas e incrementar los demas predespachos.

Adecuar un espacio en la bodega para cada cosa: pallets,
montacargas, carretillas y demas.

Codificar las ubicaciones en la bodega para mejorar la
localizacion y el control.

Reubicar la mercaderia del Reserve Stock para disminuir

distancias recorridas.

ANALISIS ABC POR VOLUMEN DE VENTAS

El siguiente analisis permitira saber cuales son los productos de alto,

mediano y bajo consumo o rotacién. Este analisis es importante



porque permitira conocer cuales son los productos que se
almacenaran en el area de Picking stock, cual es el consumo diario de
los mismos y de qué manera se encontraran distribuidos en el area de

Reserve stock segun su rotacién.

La metodologia a seguir para el analisis es conocer la cantidad
vendida al afio de cada item en la bodega y ordenar dichos items
descendentemente, luego con la cantidad total de articulos vendidos
se calcula el porcentaje que representa cada item. Los porcentajes se

suman y se calculan los porcentajes acumulados.

Los tipos de productos son:

Productos A ___representan el 80% (ventas) alta rotacion
Productos B ___representan el 15% (ventas) mediana rotacion
Productos C ___representan el 5% (ventas) baja rotacion

Los resultados del analisis ABC por volumen de ventas son los

siguientes:

La bodega maneja actualmente 2013 items (SKU’s) de los cuales:

v 323 items pertenecen a la categoria “A” de alta rotacion
v 433 items pertenecen a la categoria “B” de mediana rotacion

v 1257 items pertenecen a la categoria “C” de baja rotacion
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CLASIFICACION ABC DE ARTICULOS

Articulos A;
323;16%

Articufos C; / \'LArticulos B;
1257;62% 433;22%

FIGURA 5.2 CLASIFICACION ABC DE ARTICULOS
Articulos tipo “A” (alta rotacion)

De los articulos pertenecientes a la categoria “A”, de alta rotacion, se

detalla lo siguiente:

» 188 items son almacenados en perchas
¥ 62 items son almacenados volumeétricamente
» 71 items son almacenados en jaulas

» 2 items son almacenados en el area de ensamble de bicicletas
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Almacenamiento de Articulos “A"

@ Percha

B/ Volumeétrico
O Jaula

0 Bicicietas

62; 19%

FIGURA 5.3 TIPO DE ALMACENAMIENTO PARA ARTICULOS “A”

Para describir de mejor forma a la categoria “A”, articulos de alta
rotacion, se ha clasificado el nimero exacto de items por marca para
cada tipo de almacenamiento. Dicha informacién se la muestra a

continuacion:



TABLA 20
ARTICULOS “A”, ALMACENADOS EN PERCHA Y CLASIFICADOS
POR MARCA Y # DE ITEMS

Almacenamiento en percha
Marca #items %
1} Samsung 23 14,9%
A Sory 27 14.4%
JSNMC 27 14 4%
4 Fromacionales 25 13,3%
5l Panasonic 24 12.8%
6l Ogler 18 9.6%
nEledra 10 53%
g Hamilton B Q 4 8%
g LG 7 3.7%
100 Bvm 3 16%
11} Electrolux 3 1.6%
12} Haier 2 1.1%
133 Genera £ Z 1,1%
14] Alvia 2 1.1%
15y Carner 1 U,5%
TOTAL 188] 100.0%
Almacenamiento en percha
Elicg;:zux_\ Haiier GE:I"I?Y: E Alwa
: AL 1% carrier
. %
Gy m_ ey ,//P B5% B Sarrsung
IR T NN Samsung w Sony
Lo [N 14,9%
37% T ‘ a SMC
e
Harriton B O Promocionales
48% TN = Panasonic
Oster
Eektro______ B Elekiro
83% Sory ]
B -
14,4% Harriton B
BLG
Oster_ .~ B Gym
2.65% D Beckroiux
Haier
B General E
MAWa
I 8 Carrier
Panasonic_/ - T
12,8% T
Franoc ionaas
13,2%

FIGURA 5.4 ARTICULOS “A” ALMACENADOS EN PERCHA



TABLA 21
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ARTICULOS “A”, ALMACENADOS VOLUMETRICAMENTE Y

CLASIFICADOS POR MARCA Y # DE ITEMS

Almacenamiento Volumeétrico
Marca #items %
1} Indurama 23 37.1%
21 Vhirpool 13 21,0%
31Durex 7 11,3%
A} Samsung 5 5.1%
siPanasonic 3 4.8%
5] Electrolux 3 4.8%
7iSMC 2 3,2%
alPromocionales 2 3.2%
gjcarrier 2 2.2%
1alMabe i 1.6%
11LG 1 1.6%
TOTAL 62 100,0%
Almacenamiento Volumeétrico
Mabe LG
Promocionales carrier 2% 2%
3% T~
SMC
Electmiu:{_ﬁ_:}% indurarma ?:viu;;r:
5% T —
7% O Drex
Panhasonit O Samsunqg
5% M Panasonic
& Bectrolux
Samsung | SMC
3% A ormacionaies
B carrier
| ¥abe
OoLG
D-ure.!{__/"/
\ o
e N\ Whirpool
2%
FIGURA 5.5 ARTICULOS “A» ALMACENADQS

VOLUMETRICAMENTE



TABLA 22
ARTICULOS “A”, ALMACENADOS EN JAULAS Y CLASIFICADOS
POR MARCA Y # DE ITEMS
Almacenamiento en Jaulas

Marca - (#items | %
1}Promocionales 22 31.0%
2 Panasonic 20 28,2%
3l Sony 16 22 5%
4} Celulares 6 8.5%
5{Casio 5 7.0%
5] Samsung 2 2.8%
TOTAL 711 100,0%

Almacenamiento en jaula

Sarrsung
Casio 3%

Celulares Pramocionales
% e -~ )
8% S / 3%
Sony J,//
3%

N

Parasonic
28%

(@ Provocionales
i B Panasonic
}El Sony

O Celulares

W Casip

B Samsung

FIGURA 5.6 ARTICULOS “A” ALMACENADOS EN JAULAS
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Articulos tipo “B” {mediana rotacion)

De los articulos pertenecientes a la categoria “B”, mediana rotacion,
se describe lo siguiente:

» 202 items son almacenados en perchas

» 151 items son almacenados volumétricamente

68 items son almacenados en jaulas

v

> 12 items son almacenados en el area de ensamble de bicicletas

Almacenamiento de Articulos "B"

3 Percha

o Volumetrico
O Jaula

1 Bicicletas

151;35% —

FIGURA 5.7 TIPO DE ALMACENAMIENTO PARA ARTICULOS “B”

Para describir de mejor forma a la categoria “B”, articulos de mediana
rotacién, se ha clasificado el nimero exacto de items por marca para

cada tipo de almacenamiento. Dicha informacion se la muestra a

continuacion:



TABLA 23
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ARTICULOS “B”, ALMACENADOS EN PERCHA Y CLASIFICADOS
POR MARCAY # DE ITEMS

10l SMC

nlen

Almacenamiento en percha
Marca #items Yo

1 anasonic a7 15 .3%
siPromacicnales 25 17.3%
HLG 23 11 4%
HAiwa i £,9%
slSamsung 1 6.9%
slGym 1 54%
7isony 1 £ 4%
aj0ster 1 5 9%

giHamilton B 1 0

’ 0

d
ol arolwlofo oo rafjw ]

1iElektro 4.0%
12iElectioiux 7 E0y)
131 hirpool 1,5%
14lHaier 1 0%
15{Canon 0 5%
15lGeneral £ 0 Ao
17 hWahe i 5 0
TOTAL 202]  100,0%

Samsung __jj Al
B 9% 5.5%

Almacenamiento en percha

Electriuy; i Carad
ITSY.;:” —~ Vhirpoo  Hder —~ j“;”
- N 15% Ny 1% /O USP T Generd €
‘\‘v v Y : ; - -
Eiektro . y I/ 0%
40% T . \ [ A Mt
AL \\ - | - e
~. ‘ g%
) __Penasonic

18,3%

0 Panasonic
W Promocionales
aLG

0O Aiwa

| Samsung
Gym
A<ony
20der

W Hamitton B
- SMC

O Elekira
Blectrolix
®hirpod
W Haier
Canon

B Generd E
D Wshie

FIGURA 5.8 ARTICULOS “B” ALMACENADOS EN PERCHA



TABLA 24
ARTICULOS “B”, ALMACENADOS VOLUMETRICAMENTE Y
CLASIFICADOS POR MARCA Y # DE ITEMS

Almacenamiento volumétrico
Marca #items %
1}Durex 32 21.2%
2Hindurama 29 19.2%
3iMabe 16 10.6%
4fwhirpool 16 10,6%
5lILG 12 7.9%
glSamsung 12 7.9%
71Electrolux 11 T.3%
gjPanasonic 8 5.3%
glHaier 5 3,3%
10§ SMC 4 2.6%
11§Carrier 2 2 0%
12 General E 2 1,3%
13§AIwWA i 0. 7%
|TOTAL 151 100,0%i
carves_ Almacenamiento volumétrico
= . GeneralE ETP)
;;f;_\x_ \\ 1.3% "\ ;[—o.m
‘\\\'\_ .\‘\ /
Haier
338 e
Durex
Fanas onic T 712% I
5,3% ElDurex
M indurama
DOMabe
Bectroto DWhirpool
73% BLG
g8 Samsung
mElectrolux
Samsung__ DOPeanasonic
7o . NHsier
"\ indurama WSMC
19.2% DCarner
w7 . DGeneral E
79% o~ \\j—'—’,{_,_/ mAivwa
} <
FIGURA 5.9 ARTICULOS “B” ALMACENADOS

VOLUMETRICAMENTE
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TABLA 25
ARTICULOS “B”, ALMACENADOS EN JAULAS Y CLASIFICADOS
POR MARCA Y # DE ITEMS

Almacenamiento en Jaulas
Marca # items %
ijsony 32 47 1%
alPanasonic 74 353%
3 Celularaes 5 7 AN
4Promocionales 4 5,9%
slAiwa 1 1.5%
glLG 1 1.5%
1Samsung 1 1.5%
TOTAL 68 100,0%
Almacenamiento en Jaulas
Alwa LG _ Sarreung
1,5% 1,6% /o 15%
. \‘\ k /’
Prorrocionales N \ /
53% e
- .
Celutares 'f‘ Fony
7, 4% 47,1%
/3
B Sory
& Panasonic
O Celulares
0 Prorncionales
mAwa
LG
Panasonic 7
B3I% A Sameung

FIGURA 5.10 ARTICULOS “B” ALMACENADOS EN JAULAS
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Articulos tipo “C” (baja rotacion)

De los articulos pertenecientes a la categoria “C”, baja rotacion, se

describe lo siguiente:

» 640 items son almacenados en perchas

> 456 items son almacenados volumétricamente

> 124 items son almacenados en jaulas

» 37 items son almacenados en el area de ensamble de bicicletas

Almacenamiento de Articulos "C*

124; 10%—,

Percha

W Volumeétrico
O Jaula

0 Bicidletas

FIGURA 5.11 TIPO DE ALMACENAMIENTO PARA ARTICULOS “C”

Los articulos “C” de baja rotacién no van a ser detaliados debido que
los articulos de mayor importancia para la redistribucion son los de

alta y mediana rotacion, ademas estos articulos ocupan los galpones 1
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y 2, los mismos que representan las areas de mayor circulacién de
mercaderia en la bodega. Entre los articulos de baja rotacion tenemos
los promocionales, los televisores de modelos descontinuados y de
gran tamafio (34°-56"), muebles, camas, refrigeradoras, cocinas,
lavadoras y congeladores de modelos descontinuados. En otras
palabras, los articulos “C” se caracterizan por ser de gran tamafo lo
que se considera como un problema puesto que ocupan un gran

espacio en la bodega.

La informacion expuesta mediante tablas y graficos es de mucha
importancia ya que permitira evaluar y destacar [os beneficios que se
obtendran al disminuir las distancias recorridas por los productos de

ciertas marcas.

DISENO DEL PICKING STOCK

Para disefiar cualquier area de picking stock se deben definir los

siguientes parametros:

v Clasificacion ABC de productos por unidades de salida
v Tipo de almacenamiento y unidad de carga - -
v Namero de dias de stock en el espacio de picking

v Tipo de equipamiento
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Una vez definidos dichos parametros estara lista el area de picking

stock para su distribucién fisica en la bodega.

Clasificacion ABC de productos por unidades de salida

La clasificacion ABC de productos ya fue realizada y se decidié
emplear solamente los productos tipo “A” para el area de picking

stock.

Tipo de aimacenamiento y unidad de carga

En un area de Picking Stock se procura siempre trabajar a nivel 0 o
nivel suelo con medios de manutencién movil sin capacidad de
elevacion, utilizando si es posible mas de un espacio (en fondo o “lado
a lado”) para las referencias de alta rotacién. Esto se debe a que la
productividad de preparacién de pedidos en la altura es bastante
inferior a la que se puede obtener preparando pedidos a nivel del
suelo. Por tal motivo el tipo de almacenamiento va a ser a nivel del
suelo tanto para los articulos almacenados en percha (medianos)
como para los almacenados volumétricamente (grandes). Los articulos
almacenados en jaulas (pequefios pero de gran valor) seran
almacenados en perchas. Las perchas seran de L1=0.60*L2=1.5"H=2

(tres pisos de 0.60 m mas 0.20 m sobre el suelo).
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Conociendo el tipo de almacenamiento se decidié emplear como
unidad de carga el pallet. Para que la operacién de preparar los

pedidos sea facil, rapida y segura, los paliets tendran distintas alturas:

v Altura de almacenamiento = 1 m.

v Altura de almacenamiento = 1.80 m.

Los pallets con altura de 1 m. seran usados para articulos de tamaiio
pequefio-mediano y cuyas unidades diarias de consumo no sean

considerables.

Los pallets con altura de 1.80 m. seran usados para articulos
medianos cuyas unidades diarias de consumo son aftas, por tal motivo
que se prefiere mantener 1a unidad de carga del reserve stock (pallets
con h=1.80 m) y asi movilizar gran cantidad de articulos. Estos

también seran usados para los articulos grandes.

El pallet de 1 m. de altura tendra una capacidad de almacenamiento
de 1.68 m>.(1.40m.X1.20m.X1m.), mientras que el de 1.80 m. de altura

tendra 3 m°. (1.40m.X1.20m.X1.80m.) de capacidad.

La cantidad necesaria de pallets se la muestra en la tabla 26, junto

con la explicacién del calculo realizado.



TABLA 26

CANTIDAD DE PALLETS NECESARIA PARA EL AREADE

131

PICKING STOCK
Almacenamiento: [Perchas Almacenamiento:
Tamano: Mediano-Peq Tamafio: ,
Marca # Pallets Marca # Pallets
Samsung 17 Indur arma 104
Sony 16 Whirpool 13}
SMC 9 Durex 3
Promacionales 2 Samsung 5
Panasonic 7 Panasoni 1
Oster 1 Electrolux 2
Elektro 2 SMC 2
LG 2 Promotionales 1
Gym 1 carrier 1
Electrolux 1 Mabe 1
General E 1 LG 1
TOTAL 59 TOTAL 40}

El célculo de los pallets necesanos se Io realizd de la siguiente forma:

Elvolumen promedio que acupa cada articulo grande, mediang y pequefio se lo multiplicd por fa cantidad de
consumo diario y se lo dividio para la capacidad de almacenaje volumétrico de cada paflet. Por ejemplo: TV
Sony 29", ocupa 028 m3 y diariamente se consumen B unidades. Calculo volumen total ocupado:
0.28:6=1 pBm3. Cakulo pallets necesarios; 1 68m3./1,68(m3/pallety=1 pallet.

Para los articulos almacenados en jaulas y de tamafio pequefio se

calculé la necesidad de 5 perchas de 0.60*1.5*2m. Este calculo se Io

realizé de forma similar al de los pallets. Primero se obtuvo el volumen

total necesario (volumen/unidad X unid.consumidas/dia) y se Io leldlé

{,\‘

para l[a capacidad de almacenamiento en cada piso de las perchas

(1.20x1.50x0.60=1.08m"). El calculo fue el siguiente:

Volumen total de articulos “A”= 5 m°/dia

Capacidad en perchas (5 perchas)= 16.20 m’



Los datos anteriores nos muestran la posibilidad de almacenar
articulos “A” para tres dias de consumo (15 m’), quedando un
excedente de 1.20 m’ que podria ser utilizado para almacenar

articulos “B” (consumo=0.30 m*/dia) durante cuatro dias de consumo.

Namero de dias de stock en el espacio de picking

El tiempo que permaneceran ios articulos en el area de picking sera
de un dia, es decir, el reaprovisionamiento sera diario. Pero cabe
sefialar que se tomaron en cuenta los consumos anuales sin
diferenciacidén de temporadas, lo que significa que en temporadas
bajas ciertos articuios permaneceran mas tiempo en el picking y en
temporadas altas ciertos productos tendran que reaprovisionarse con
mayor frecuencia. Por tal motivo, se recomendara a las personas que
administren la bodega que definan politicas de reabastecimiento de

picking por temporadas.

Los articulos pequefios de tipo “A” que seran almacenados en
perchas, permaneceran tres dias en el area de picking, mientras que
los de tipo “B” permaneceran cuatro dias, debido a que no ocupan

mucho espacio.
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Tipo de equipamiento

Para el trabajo en picking solo seran necesarios los montacargas
manuales debido a que el almacenamiento es a nivel del suelo.

Tambien seran necesarias 5 perchas de 0.60*1.50"2Zm. y 99 pallets.

REDISTRIBUCION FiSICA DE LA BODEGA

Una vez hecho el analisis ABC de los productos de la bodega y
disefiado el area de acceso rapido Picking Stock comienza la
redistribucidon fisica de la bodega en si. Se partira de la actual
distribucion — lay out de la bodega para hacer los cambios necesarios,
los cuales deben satisfacer las necesidades operativas de agilidad,
rapidez, eficiencia y seguridad. Con anticipacién fueron planteadas las
actividades necesarias para el cambio y en la figura 5.12 se detalla la

nueva distribucion de la bodega.
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PROPUESTA DE REDISTRIBUCION
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FIGURA 5.12 DIAGRAMA DE LA DISTRIBUCION FiSICA

PROPUESTA

La distribucion fisica propuesta cumple con todas las necesidades
antes mencionadas para la buena operatividad de la bodega. A
continuacion se muestra la tabla que servira para hacer la
comparacién entre la distribucion actual y la propuesta asi como

también permitira profundizar en los cambios y beneficios de la nueva

distribucion. Para una mejor apreciacién se presenta el diagrama a

escala en el apéndice J.

TABLA 27

DISTRIBUCION ACTUAL VS DISTRIBUCION PROPUESTA

DISTRIBUCION ACTUAL DE AREAS Actual Propuesta . {Diferencia

Espacio ocupado por: Area (m?) Area (m3 %
1 139614 1529 37 P 10%
2 smiento volurrétrico 1305.87 1og3yel 4 -16%
AiFicking Stock 0 204,23 t 100%
Pr er;ecmrho detal-agencias nil 33 419 +  -B0%
S{Predespacha mayonstas 188,14 132.16] 4 -30%
BlFredespacho Quito-Cuenca 12797 10275 4 -20%
7 as 17798 gaa4l 4 -62%
5 21222 312 42 P 47%
g 287.23 o b -100%
10}L 55 .48 55 48 0%
11 |"l:.J €apacing libres 2670,55 3243,23 f 21%
17 g 10 t 100%
13 ara rmontacarga s manuales y carretiflas 1] 12,8 t 100%
14 jara mortacargas gas-electricos 1] 27,03 t 100%
19 icking 1] 124 t 100%
15 2774 581 4 -79%
TOTAL 705173 7051.73 1%

; Capacidad de almacenamiento Pallets Pallets %
MPerchas 1371 2198 t  BO%
2|Alviacenarrents volurrétrico 1756 10851 b -16%
TOTAL 2667 3281 t 23%

Capacidad de almacenamiento m3 m3 %
1iPerchas 414590 6640 74 4 60%
HAImacenarmento volunetrico 391791 328128 { -1B%
TOTAL 8063,81 992198 t 23%
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Se puede observar en la tabla que las diferencias son sustanciales y

que los cambios mas importantes son los siguientes:

v Aumento en la capacidad de almacenamiento en perchas del 60 %

v Reduccién importante de las areas de Predespacho y Jaulas entre
el 20% y el 62%.

v Incremento en la accesibilidad a la mercaderia con un aumento del
21% de pasillos.

v Creacion del area de Picking Stock.

v Creacién de areas para cada cosa en la bodega: pallets,
montacargas, carretillas, bafios y area de descanso.

v" Aumento en la capacidad Total de almacenamiento del 23%.
DESCRIPCION DE LA DISTRIBUCION PROPUESTA

A partir de los cambios mas importantes que se presentan en la nueva

distribucion, se detallan los beneficios que se esperan obtener:

El almacenamiento en perchas se benéﬁcl; con ’un mcremento del
60% de su capacidad. Este incremento se detJé a que la propuesta
cuenta con 13 bloques de perchas de doble profundldad con
almacenamiento a 3 niveles de altura y con una capacldad total de
almacenamiento de 144 pallets (L1=1.2*L2=1.4*H¥1.8) por cada

bloque. Se cuenta ademas con 4 bloques de perchas de profundidad
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simple y 1 bloque de profundidad doble, con almacenamiento a 2
niveles de altura y con una capacidad total de 48 pallets por cada
bloque. También se dispone de una hilera de perchas de profundidad
simple y con capacidad total de almacenamiento de 84 pallets. Esta
ultima hilera de perchas es para el aimacenamiento temporal de
mercaderia, que ocurre cuando se recibe la misma y faltan de
preparar los espacios en perchas, o también puede darse el caso de
mercaderia que necesite cambiar de ubicacion motivada por un
cambio en su rotacién (A-B-C). Pero si la mercaderia que actualmente
esta apilada volumétricamente, y que debiera estar en perchas, vuelve
a su lugar correspondiente, el incremento real no seria de 60% sino

del 29%.

El almacenamiento volumétrico de la propuesta presentada cuenta
con una superficie de 1,093.76 m? y con una altura promedio de
almacenamiento de 3m., lo que genera una capacidad volumétrica de
almacenamiento de 3,281.28 m>. Al parecer ocurre una disminucién
en la capacidad de almacenamiento del 16% en comparacion con la
distribucidn actual peroc eso no es cierto. Si se observa 1a tabla 11 del
capitulo 3, podemos notar que: existe espacio desperdiciado, ciertos
productos de almacenamiento en percha estan ocupando espacio de
apilamiento volumétrico (debido a la falta de capacidad en perchas) y

existe demasiada mercaderia obsoleta y sin valor almacenada.



138

Cuando se elimina sélo la tercera parte de la mercaderia obsoleta y
trasladamos a perchas toda la mercaderia que no debe estar apilada,
tenemos que existe una reduccion de 1,002.99 m’ del total de
3,917.91 m’, es decir, se deberia contar solamente 2,914.92 m°.
Entonces, si se propone un espacic de 328128 m’ para
almacenamiento volumeétrico, en realidad se esta incrementando la

capacidad en un 13%.

Las areas de predespacho sufren una disminucion sustancial en su
espacio ocupado, sin embargo, esto no significa que ha disminuido su
capacidad, al contrario a aumentado y la razén se la explica en las
siguientes lineas. Las areas de predespacho fueron disefiadas
tomando en cuenta ias tasas de arribos de las facturas junto con la
cantidad promedio de bultos por factura. Se ulilizé la siguiente

formula para calcular el limite superior:

X +o
La féormula utiliza un nivel de confianza del 68%. Es un nivel de
confianza bajo, pero el calculo no tiene problemas debido a que no se
necesita un nivel de exactitud alto; ademas, la capacidad de las areas

de predespacho seranincrementadas para suplir cualquier variacion.

Se calculd el limite superior tanto del nimero de facturas como del

nimero de bultos por cada factura. Se multiplicaron ambos valores y
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se determino el espacio necesario (en pallets} para cada area de
predespacho. Ademas se incrementd un 40% de capacidad, ya que va
de la mano con el incremento en ventas. A todo éste disefio realizado,
se le '.agrega un sistema dentro de las areas (cercadas) de
predespacho, que utiliza puertas corredizas, no necesita de pasillos
internos y que ahorra espacio. Para que este sistema fuhcione se
debera seguir una politica FIFO, es decir, el primer pallet en entrar
sera el primero en salir. En la figura 5.13 se muestra como ejemplo el

grafico del area de predespacho mayoristas.
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FIGURA 5.13 MODELO DE AREAS DE PREDESPACHS *

Se puede observar en el grafico, mediante los nimeros, que el orden

T .
HEBET

de entrada sera el mismo que el de salida, y que deberd lienarse una

fila de pallets para llenar la siguiente. Lo mismo se aplic# para la
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salida, es decir, debera vaciarse una fila de pallets para vaciar la

siguiente.

El calculo para el disefio de las areas de predespacho se muestra en

el apéndice K.

La distribucion propuesta concibe ademas un area de Picking Stock
cuya configuracién fue detallada anteriormente. Esta area ocupa

204.23 m2 mas 12.40 m2 de la jaula Picking.

Las Jaulas A y B se reducen sustancialmente debido a que la mayoria
de su espacio esta desperdiciado. La reduccién es del 62% y también
se debe a la creacién de la jaula Picking. Una gran reduccién también
sufre el area de ensamble de bicicletas que pasa a unirse con la de

Servicio Técnico.

El area de Pasillos se incrementa el 21% en comparaciéon con la
distribucion actual. El aumento se debe a la definicion de pasillos
principales de entre 4 y 4.7m. Estos pasillos principales permitiran la
maniobrabilidad de los montacargas para que puedan almacenar

directamente la mercaderia en las perchas.

Por otro lado se definieron areas para: almacenar los pallets, los
montacargas manuales, montacargas eléctricos/gas, carretillas, bafios

y un area de descanso.
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La distribucion propuesta hace uso eficiente del espacio disponible de
la bodega y se desarrollé la distribucién de la mercaderia clasificada

ABC.

DISTRIBUCION DE LA MERCADERIA EN LA BODEGA

A manera de repaso, se muestra la tabla 28, la cual describe como
cambia la distribuciéon actual cuando reubicamos la mercaderia que
debe estar en perchas y que se encuentra apilada volumétricamente, y
cuando aumentamos el 29% en perchas y el 13% en almacenamiento
volumétrico.

TABLA 28

RESULTADOS DE LA PROPUESTA EN PERCHAS Y
ALMACENAMIENTO VOLUMETRICO

. ACTUAL PROPUESTA
Unid Tipo de . — -
ni almacenamiento Distribucion Cambios Adicional Total
Actual hechos g
o Perchas 1371 1703 493 2196
) F i
5 | Amacenamiento 1296 554 121 1088
= volumétrica
L TOTAL 2667 2667 614 3281
Perchas 4145 50 5148 B 1491 51 654070
wg | Almacenamiento 3917 91 2914 32 366,36 3281 28
B volumétrico
TOTAL 8063 81 8063 81 1848,17 992198

Para que el beneficio obtenido con el incremento de la capacidad de
almacenaje sea bien utilizado, se debe distribuir dicho incremento

dandole el mayor porcentaje a los articulos “A” y un porcentaje minimo
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para los articulos B y C. De esa forma, la empresa podra invertir mas
en los articulos de mayor demanda, aumentar las ventas y
consecuentemente obtener un incremento importante en las utilidades.
El incremento del 29% en la capacidad de las perchas sera distribuido

de la siguiente forma:

% Equivalente Articulos
26% 443 pallets Tipo "A’
3% 50 pallets Tipo “B”
0% 0 pallets Tipo “C”

El incremento del 13% en la capacidad de almacenamiento

volumétrico sera distribuido de la siguiente forma:

% Equivalente Articulos
10% 291.49 m’ Tipo "A>
2% ___5830m’ Tipo “B”
1% 16.57 m’ Tipo “C”

Con ésta informaciéon y con la informacién que entregd el analisis
ABC, se hizo el calculo de la capacidad que le corresponde a cada
tipo de articulo en la bodega, tanto para almacenamiento en perchas

como volumetrico. A continuacion se muestra el resultado:



TABLA 29

DISTRIBUCION DE LA CAPACIDAD DE ALMACENAMIENTO PARA
CADA TIPO DE ARTICULO EN LA BODEGA

Clasfficacidén [ % {segunABC)

Perchas (pailets)

O m

Actual Propuesta
{pallets) (paliets)

Actual (m®)  |Propuesta (m%)

prticulos "A" 272 715 466,39 757 86}
Articulos "B" 375 425 641,28 693 53}
[articutos "¢ 1056 1056 1807 25 182382

TOTAL 100% 1703 2196 2314 97 328128

Estos resultados fueron llevados al diagrama de la bodega y la

distribucion fisica de los productos se la puede observar en la

siguiente figura:
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FIGURA 5.14 DIAGRAMA DE LA DISTRIBUCION DE ARTICULOS
EN LA BODEGA

El principal beneficio que se logra al édistribuir la mercaderia por
medio de un analisis ABC, es la reduccténdghtdistanclas recorridas
en la bodega, lo que se traduce enreaucclbn de tiempos tanto de
almacenamiento como de despyaél‘i&fﬁara estimar la reduccion en
distancias recorridas, se seleeclonaron de los articulos “A” las 6
marcas almacenadas en pcrchas y las 4 marcas apiladas
volumétricamente de mayor' rotacugn ya que representan la mayor
frecuencia de recorridos, y adegnés¥sele ‘adjuntaron las jaulas. Luego
se hizo una medicién /de Igf.,j_.;“gggthgn'gjas que aproximadamente
recorrerian dichas marcas para \sgrmqiespachadas y finalmente se
compararon los datos nuevos con los rr!_bstrados en la tabla 15 del

capitulo 4. Como resultado se obtuvo una reduccion promedio del

21%. A continuacion la tabla 30 de resumen:



TABLA 30

REDUCCION DE LAS DISTANCIAS RECORRIDAS EN LA BODEGA

POR MARCAS
{ Distribucién Actual | Diskiburién Propuesta

Marcasde Aticdos™A"  Ipist in  |Dist.Max  [Dist Pram  [Dist.Min  [Dist Mex |Dist. Prom [ Mejora
Samsung_ 3408 7939 56.74 2172 0] 28] -58%
Sory 976 3,81 329 166 B4 s %
A Percha 1€ 3406 11117 7262 279 83,12 45% 37%
Promociomales 51 76 76 49 59.43 489 545 45,18 -32%
Panasonic 776 5415 3846 2198 875 78 2%
Oster 1027 11955 1113 /A7 52186 4542 5%%
JR 269 95 62 6176 512 B4 502 2%

vohm érico [Whirpoot B3 55,62 4448 5301 7019 6160 3
Durex 4885 96,31 7258 61,54 75,84 69,19 %
Jala  |douia 562 6073 5797 1563 ET 2512 _57%
Promedio 21%

Cabe sefalar que las distancias mostradas corresponden desde las
perchas hasta el area de Predespacho, es decir, para la distribucién
propuesta estas distancias van de las perchas al area de Picking
Stock y luego al area de Predespacho. Pero hay una gran diferencia
entre la distribucion actual y la propuesta debido a la frecuencia con
que se recorren las distancias. En la distribucién actual la frecuencia
con que se recorren las distancias mostradaé es igual a la frecuencia
con que llegan las N/E o N/T, mientras que en la distribucion
propuesta la frecuencia con que se realiza el recorrido de las perchas
al area de Picking Stock es una vez al dia, y del Picking Stock al area
de Predespacho si se recorre con la frecuencia de llegada de N/E o

N/T. Si se conoce, mediante el calculo realizado, que la distancia
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promedio recorrida desde el Picking Stock al area de Predespacho es
de 14 m., entonces se puede concluir gue la reduccion de distancias,
que es directamente proporcional al tiempo trabajado, es mayor al

21% que se mostré anteriormente.

CODIFICACION DE UBICACIONES

Ya se tiene la distribucidn fisica de la bodega y de la mercaderia, pero
falta una accibn muy importante que complementa la nueva
distribucion propuesta. Esta accion es la Codificacion de las
ubicaciones en la bodega. Debido al aumento de la capacidad de
almacenamiento se necesita desarrollar la codificacion para mejorar la
localizacién y el control. Para la codificacion se tomaron en cuenta: la
bodega, el pasillo, la percha, la pila y el nivel. A continuacién se

muestra la tabla con la codificacién de ubicaciones.

TABLA 31

CODIFICACION DE UBICACIONES EN LA BODEGA

Almacenamiento en Perchas y Picking Stock
BODEGA | PASILLO | PERCHA-BLOQUE | COLUMNA] NIVEL |
T Galpon 2 | A T.2.3 T.2.3.4.5.6 T-12 1.2.3
_Galpén 3 B 4,5 1,2,2.4,5,6 1-12 1,2,3
“Galponi1 | C 6.7.8 T,2.5.4.5,6 T-12 1.2,3
| Picking St. | P abcdefogl 1,2245867 1-9 1
| Temporal T 0 1 1-32 1,2,3
- Almacenamiento Yolumétrico
BODEGA PASILLD BLOQUE ZONA NIVEL
| Galpén 3. B 5 7 1,2.3 1
- Galpon 1 C 6-7 7 4,56 1
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Como podemos observar, solo el area de Picking Stock usa pasillos
codificados con letras, y esto se debe precisamente para diferenciar
las ubicaciones con las de perchas. La codificacion de ubicaciones
para el almacenamiento volumétrico no es tan detallada y esto se
debe a que los articulos alli almacenados son de gran tamafio y de
poca variedad, es decir, su ubicacion es rapida y no complicada.

Entonces un ejemplo de codificacién es el siguiente:

Pasillo 2 Columna9 .

Bodega A Percha 2

Para poder observar el ejemplo y las ubicaciones en la bodega se

presenta la figura 5.15:
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EFECTO EN LOS PROCESOS DE ALMACENAMIENTO Y DE
DESPACHO

Los cambios efectuados y las mejoras alcanzadas fueron realizadas
con el objetivo final de mejorar los procesos criticos de la bodega: el
de Almacenamiento y el de Despacho. Se va apreciar que los
procesos se simplifican y los tiempos de ejecucién: se ‘acortan al
eliminar operaciones innecesarias, reducir o eliminar transportes y

minimizar las esperas o eliminarlas segin lo planeado:en el capitulo 4.

Mejoras en el Proceso de Almacenamiento

S

El Proceso de Almacenamiento presenta una mejora sustancial en los
tiempos ejecucion de las actividades o eventos. El tiempo de
preparacion de espacios se reduce debldo a que se cuenta con mayor
capacidad de almacenamiento y con una bodega ordenada vy
codificada. El transporte de los pallets a las perchas toma menos
tiempo debido a que las distancias fueromn reducidas. El tiempo en
almacenar la mercaderia en perchas se reduce debido a que se
almacena directamente el pallet y no producto por producto, ademas
se vuelve una practica segura. Se elimina una espera cuyo tiempo es
critico, entre 2h y 3 dias, y una operacion innecesaria al almacenar la
mercaderia palletizada directamente a las perchas. No se cuenta con

un estudio de tiempos desde que llega la mercaderia hasta que se
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almacena pero se monté un escenario con los tiempos que se tienen,

para ejemplificar fa reduccion de tiempos:

Actualmente, la mercaderia paletizada se traslada del andén de
entrada al area de recepcion, esto toma 3.87 min/pallet, luego esta
mercaderia permanece en dicha area entre 2 horas y 3 dias, pasado
ese tiempo se traslada la mercaderia al area de perchas, se
despaletiza la mercaderia y se almacena producto por producto
durante horas. Con los cambios efectuados, la mercaderia paletizada
se traslada del andén de entrada al area de perchas y se almacena
directamente con los montacargas, esto toma un promedio de 2.77

min/pallet.

Al proceso se le afiade también una inspeccion para mejorar el control.
Esta inspeccion se vuelve mas simple por la distribucion ordenada de

las perchas y por la codificacion de las ubicaciones.

Entonces, el proceso de almacenamiento mejorado ahora cuenta con:
3 Operaciones, 1 operacion de agregar informacién, 1 transporte y 1
inspeccion. En la tabla 32 se presenta la comparacién del proceso

actual vs. el proceso mejorado.
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TABLA 32

PROCESO DE ALMACENAMIENTO ACTUAL VS MEJORADO

ACTIVIDADES/ EVENTOS SIMBOLO { Actual{ Propuesta | Mejora %
Operaciones O 4 3 -25.0%
Operaciones de agregarinformacién % 1 1 0,0‘Vq
Transporte —p 1 1 0,0%
Retardo/Espera D 1 0 -100,0%
IInspeccion ] 0 1 1007 010

Total de Actividades 7 6 -14,3%

El nuevo proceso propuesto de Almacenamiento se encuentra en el

apeéndice L de la tesis.

Mejoras en el Proceso de Despacho

El proceso de Despacho se ve ampliamente beneficiado por la
creacion del area de Picking Stock, debido a que las distancias de
recorrido se reducen en un porcentaje mayor al 21%, a la vez que
disminuyen los tiempos de preparacion de pedidos. Por otro lado, la
codificacion de ubicaciones ayuda a que la busqueda de los articulos
se realice facil y rapidamente. Las areas de Predespacho cercadas y
cerradas eliminan los errores de ubicacion de los pedidos
predespachados en las zonas asignadas, reducen la perdida y robo de

articulos asi como también el nimero de inspecciones.
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El proceso de Despacho mediante Retiro personal no cuenta con
muchos cambios, soélo que la basqueda de articulos es mas rapida y
las distancias recorridas mas cortas. Ademas, la necesidad del
montacargas eléctrico-gas para alcanzar los articulos que estan en un
nivel alto se eliminan, debido a que el area de picking stock almacena
la mercaderia a nivel suelo y los articulos “B” de mayor movimiento
estaran almacenados en nivel suelo. De esa forma el proceso contaria
con: 7 operaciones, 1 operacién de crear registro, 4 agregar
informacidn, 4 transportes, 1 almacenamiento, 2 esperas (1 minima) y
2 inspecciones. El proceso de despacho mediante retiro personal

actual vs. mejorado se muestra en la tabla 33.

TABLA 33
PROCESO DE DESPACHO MEDIANTE RETIRO PERSONAL

ACTUAL VS MEJORADO

ACTIWIDADES/ EVENTOS SIMBOL O] Actual | Propuesta] Mejora %
Operaciones P 10 7 -30,0%
Operaciones de crear documento (\@} 1 1 0.0%
Operaciones de agregar inforracién @ 4 4 0,0%
Transporte — 8 4 -33 399

. [aimacenamiento NS 1 1 0.0%
|Retardo/Espera [:} 2 2 0.0%
Inspeccién ] 2 2 0.0%
Total de Actividades | 26 21 19,2%
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El proceso propuesto de Despacho mediante retiro personal se

muestra en el apéndice M de la tesis.

El proceso de Despacho mediante Entrega a Domicilio se simplifica
con los cambios hechos. Al contar con el area de Picking Stock, se
eliminan 2 operéciones que tienen que ver con la busqueda de los
articulos, que incluso se encuentran en niveles ailtos. Por el mismo
motivo, se eliminan 6 transportes. También se reduce el nimero de
inspecciones gracias a que las areas de Predespacho estan cercadas
y cerradas. Entonces el Proceso de Despacho mediante Entrega a
domicilio queda con: 20 operaciones, 2 operaciones crear registro, 5
operaciones de agregar informacién, 8 transportes, 4
almacenamientos, 2 esperas y 5 inspecciones. El proceso de
despacho mediante entrega a domicilio actual vs. mejorado se

muestra en la tabla 34.
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PROCESO DE DESPACHO MEDIANTE ENTREGA A DOMICILIO

ACTUAL VS MEJORADO

ACTIVIDADES! EVENTOS SIMBOL O | Actual | Propuesta| Mejora %
IOperaciones Q 22 20 -9,1%
IOperaciones de crear documento @ 2 2 0.0%
Operaciones de agregar informacion @ B 5 -16.7%
Transporte — 14 8 -472 49y
Almacenamiento ‘V 4 4 0.0%
Retardo/Espera D 3 7 -33,3%
|inspeccion ] 7 5 -28 6%
Total de Actividades 58 46 20,7%)

El proceso propuesto de Despacho mediante entrega a domicilio se

muestra en el apéndice N de la tesis.

El Proceso de Despacho mediante Transferencias es practicamente el
mismo, adicionando las actividades que realiza el kardista al inicio de
proceso: 1 operacion (busqueda en el sistema de N/T), 1 operacién de
crear registro (generacion de N/T) y 1 transporte (traslado de N/T al
Coord. Predespacho). ElI proceso de despacho mediante
transferencias a sucursales actual vs. mejorado se muestra en la tabla

35.



TABLA 35

PROCESO DE DESPACHO MEDIANTE TRANSFERENCIAS A

SUCURSALES ACTUAL VS MEJORADO

ACTIVIDADES! EVENTOS SIMBOL O] Actual | Propuesta| Mejora %
QOperaciones O 23 21 -8,7%
Operaciones de crear documento @ 3 3 0,0%
Operaciones de agregar informacion @ 6 5 -16.79%
Transporte — 15 9 -40 0%
Almacenamiento v 4 4 0,0%
Retardo/Espera D 3 2 -33 3%
Inspeccion R 7 5 -28 699

Total de Actividades 61 .49 -19,7%4

El proceso propuesto de Despacho mediante transferencias a

sucursales se muestra en el apéndice O de la tesis.

Si bien se han reducido las operaciones, transportes, esperas e

inspecciones innecesarias, lo mas importante es que los procesos

propuestos seran mucho mas rapidos y agiles, gracias al nuevo

sistema de almacenamiento que incluye: manejo de unidad de carga,

redistribucion fisica de areas y existencias, y codificacion de

ubicaciones en la bodega.
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5.3 Recursos Necesarios

La bodega ha sido redisefiada con el fin de mejorar los procesos
operativos. Las modificaciones planteadas atacan directamente las
causas de los problemas funcionales de la misma. Ahora se
determinaran los recursos necesarios para que el nuevo disefio de
bodega funcione adecuadamente, siendo dichos recursos clasificados

en recursos humanos, materiales y equipos.

Recursos Humanos necesarios

El nuevo disefio de bodega necesita de una nueva plantilla de
personal debido a que los procesos dewalmacenamiento y de

despacho se han modificado. La nueva plantilla es la siguiente:

TABLA 36
RECURSOS HUMANOS NECESARIOS

Recursos Humanos Necesarios :
CARGO PROPUESTA| ACTUAL | DFERENCIA
Jefe de Bodega 1 1 0
Auxiliar Administrativa 1 1 0
Kardista 2 3 -1
Supervisor de Almacenamiento 1 1 0
Coordinador Picking Stock 1 0 1
Coardinador Predespacho Detal-agencias 1 1 0
Auxiliar Predespacho Detal - Agencias (digit ] 1 2 -1
Coordinador Predespacho Mayoristas 1 0 1
Montacargistas 3 0 3
Ayudantes de Almacenamiento {Volumétrico) 2 8 £
Lider de recepcién / Despachador 1 2 -1
Despachadaores 10 13 3
TOTAL - PERSONAL 25 32 -22%
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Se puede apreciar que la plantilla de personal se ha reducido en 7
personas (22% del personal) y ésta reduccion se produce justamente
en las areas de recepcion — almacenamiento y en la de despacho. La
reduccion de personal en el area de recepcién — almacenamlento se
origina porque tanto la recepciéon como el almacenamtento se realiza
directamente con los montacargas. En el area de despacho se reduce
personal debido a la disminucién de las distancias recomdas y por lo

rﬂ'

mismo la disminucion del tiempo de preparacién de pedidos

Recursos Materiales Necesarios

En términos generales, los recursos materiales que se necesitan son:
perchas, pallets, estructuras y mallas para el cercado, y materiales

para la construccion del bafio.

Perchas

El nuevo disefio de bodega necesita de 19 perchas cuya descripcion

se presenta en la tabla 37.

TABLA 37
DESCRIPCION DE PERCHAS NECESARIAS

Cantidad Tipo # Filas | Palletsfila | Carga/paliet { = z": i &::‘;w’“cha
13 Perchas Dobles 12 4 R0 Kg. 3 144
5 Perchas Simples 12 2 500 Kg. 2 48
1 Hilera - Perchas 1 22 6500 Kg. 3 B4
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Ademas de la descripcion, se hace necesario ver el disefio de dichas
perchas. Los graficos de dichas perchas se los puede apreciar en los

apéndices Py Q.

La jaula Picking también necesita de 5 perchas, pero estas son menos
complejas y de dimensiones mucho menores. Las caracteristicas de
cada percha son: tres niveles (planchas de hierro de 3mm. de

espesor) de 0.60%1.50m. con 0.60m. de separacion entre niveles.

PALLETS

La cantidad de pallets necesaria es la siguiente:

Para almacenamiento en perchas____ 2196

Para Picking Stock 99

Para Predespacho 301
TOTAL 2596

La cantidad de pallets necesaria para almacenamiento en perchas se
la puede observar en la tabla 27, la cantidad para el picking stock en la

tabla 26 y para el area de predespacho en el apéndice K.

Sin embargo actuaimente se cuenta con 1371 pallets, de los cuales:
441 no sirven; 548 sirven para almacenamiento en perchas y 411
sirven para almacenamiento a nivel del piso (picking stock,

predespacho). De ésta acotacidon tenemos que existe la necesidad de
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adquirir 7648 pallets (2196 pallets/ipropuesta — 548 pallets/actuales)
para el primer afio de funcionamiento del nuevo disefio de bodega.
Cabe recalcar que los pallets para almacenamiento en perchas deben
estar siempre en buenas condiciones, es por tal motivo que se
recomienda cambiar de pailets cada dos afios. Esta recofnendacidn no
se aplica a los pallets de Picking Stock y Predespacho, pudiendo
utilizarse los pailets de almacenamiento en percha que después de 2

afios se encuentren todavia en buenas condiciones.
Estructuras y Mallas para el Cercado de areas.

Algunas areas de la bodega necesitan cercarse por motivos de
seguridad y para evitar confusiones, como en el caso de las areas de
predespacho.

Para el caso de las areas de predespacho, se diseflaron areas
cercadas con puertas corredizas tanto para la entrada como para la
salida de los pedidos preparados. De esta forma se elimina la
necesidad de corredores internos y se hace mejor uso del espacio
disponible. El ejemplo se lo puede observar en la figura 5.13 de la

pagina 139.

Adicional al area de Predespacho existen otras areas que también
necesitan cercarse como la Jaula Picking, fa Jaula, y el area de

bicicletas. Los materiales a utilizarse para las cercas son: mallas
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electrosoldadas con varillas & 5 mm. y espaciado de 0.10*0.10 m. , y
otros materiales metalicos como placas y pernos de anclaje, columnas

metalicas, ruedas y angulos. En la tabla 38 se presenta un resumen

de los materiales necesarios:

TABLA 38

MATERIALES NECESARIOS PARA EL CERCADO DE AREAS

Materiales Cantidad
{unidades)
Flacas de anclaje, 6mm. 0,35
Pernos de expansion & 1/2" * 2 1/2" 176
2" *2mm. 113
02" *1"* 2mm. 41
Malla Amnex 10105 34
3 2" Ruedas 54
LYo 316" 18
Lz 20

Construccion del bafio

De acuerdo con Konrad Sage, en su libro “Instalaciones técnicas en
edificios”, debe existir un bafioc por cada 15 trabajadores; en nuestro
caso existen 21 personas trabajando en la bodega por lo que es
necesario un bafio con las siguientes caracteristicas: infraestructura

de 9 m?, 2 urinarios, 1 servicio higiénico y 2 lavamanos.

Adecuacion de la Infraestructura de la Bodega

Como ya se pudo observar con anticipacion en los diagramas de la

bodega, existen variaciones en la infraestructura de la misma. Estas
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variaciones no afectan a la seguridad estructural de la misma pero son
necesarias para poder hacer uso eficiente del espacio disponible. Los
cambios en la infraestructura incluyen: eliminacion de la pared que
separa los galpones # 2 y 3, eliminacién de la pared del area de
ensamble de bicicletas, eliminacién de las paredes y cercos metalicos
de las jaulas “A” y “B”. Luego de la eliminacion de paredes y cercos,
también sera necesaria una ligera adecuacion del piso donde
descansaban dichas paredes. En total, las paredes a eliminar suman
un area de 587.65 m°, mientras que los cercos metalicos suman
175.7m°. Para realizar el trabajo en el menor tiempo posible se

necesitara contratar y alquilar lo que se muestra en la tabla 39.

TABLA 39
LA ADECUACION DE LA INFRAESTRUCTURA DE LA BODEGA

Cantidad Descripcion Cos h::': Ia # Dias ?r:::lo

5 |Eauipos de demolicion {capacidad: 40m” de

paredihora) $ 500 1 $ 1.000

1 Refroescavadora $350 3 $1.050

1 yolgueta $ 100 3 $ 300

7 Albafiles para curada y retocado $15 5 $ 5251

1 Supervisor de obra $ 100 5 $ 500
" Materiaigs de co;j struccidn (cgmento, arena,

palas, picos, espatulas y demas) - - $ 600}

TOTAL e $3.975




162

Equipos Necesarios

Los equipos que se necesitan son basicamente los equipos de manejo
de materiales. Estos deben ser compatibles con el nuevo disefio de
perchas y de distribucién de la bodega. En la tabla 40 se detalla la

necesidad de los equipos:

£ levacion minima dejCapacidad de carga .
CANTIDAD EQUIrO Ncance N p Funciones
u horquitta {m) {miny

2 pMortacargas  mecanicos Doble 465 600 Kg. 51352 Lb. | Recepdony almacenamierto

eléctricos

Montacaryas  mecanicos .
1 ot dricosg ! Simple 465 500 kg. 01352 Lb. Traslkado intemo y Despacho
10 M ortacargas mansales Simple - 6500 ky. 51352 Lb. Despacho

Actualmente no se cuenta con ningtin montacargas de doble alcance
en la bodega, por lo que seria necesario adquirir dos montacargas
nuevos de este tipo o considerar la adquisicion del implemento para la
conversion de los montacargas de alcance simple en montacargas de
doble alcance, que también se toma como una posibilidad. Como se
pudo observar en la tabla 40, la funcion de éstos montacargas es la de

recibir y almacenar los pallets en perchas.

También existe la necesidad de un montacargas de alcance simple
para trasladar mercaderia al interior de la bodega y para apoyar en la

labor de despacho, como por ejemplo, en el area de almacenamiento



volumétrico. No hay la necesidad de adquirirlo debido a que se puede
contar con el montacargas eléctrico que cumple con las caracteristicas

necesarias y porque es el mas fiable de los montacargas actuales.

Acerca de los montacargas manuales, actualmente se trabaja con 8
de los mismos, lo que genera la necesidad de adquirir 2 mas, y de esa
forma cada despachador contard con su propio montacargas y se

eliminara la dependencia de que se desocupe alguno.
5.4 Costos y Beneficios esperados

Costos
En el subcapitulo anterior se detallaron todas las necesidades del
nuevo disefio de bodega, y a la vez, estas necesidades constituyen los

costos de la inversién. En la tabla 41 se presentan todos los costos de

la inversion:
TABLA 41
COSTO DE LA INVERSION
INVERSION DEL PROYECTO

Concepto Vida Util (afios) Total ($)

Activo fijos $ 234.215,00
Perchas 5 $ 138.049.,00
Pallets 2 $13.184 00
Cercado de areas 5 $12.007,00
Bano Bodega 10 $ 840,00
Adecuacion de {a infraestructura ] $3.875.00
Montacargas - dable alcance 5 $ 64.960,00
Montacargas manuales 5 $ 1.200,00
Activos intangibles 5 $ 7.000,00
Estudias - Asesaria $ 2.500,00
Puesta en marcha $4.500,00
VALOR TOTAL $ 241.215,00
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El detalle de los costos de inversion se muestra en las tablas 42 y 43.

TABLA 42

COSTOS DE INVERSION EN ACTIVOS FLJOS

ACTIVO FUO Descripcion Cantidad Costo/unid | Costo Total
13 $6338 $ 116.183
Perchas Perchas simples [ L2992 $ 14 580
Hiera de nerchas 1 §7.300 § 7.300
TOTAL $ 138 .049;
Pallets Pallets de saman {durabilidad prom. 2 afios} 1648 58 $13.184
Cearramianto predespacha detal-agencias 1 $5 4% $5 4%
Cerramiento mayoristas Quito/Cuenca 1 $4220 $ 4220
Cercado de dreas {Cemamisnto Jaula 1 § 650 $ 850
Cerramients bicicletas 1 § 600 § 2004
Carramienta jaula picking 1 §700 k) ?GU*
TGTAL $ 12 867
Lavamanosg 2 315 $ 308
Urinanos 2 $ 30 3 8[1‘
Servicio higignico 1 § 50 § SGi
instalacione s sanitarias - $100 § mnl
Bafio hodega |Instalaciones elécirics - $ 50 § |
Puertas y materiales 1 § 50 $ 50
14.0: albafil, eiectricista v gasfitero - $ 300 § 300]
hateriale s de construccidn - $ 200 $ 200}
TOTAL $ 840
Alguiler de equipos 1 2350 $ 2350
Adecuacion de (MO 1 525 $525
Infraestructuia |Supervision 1 500 $ 500
Materiales 1 500 $ 600}
TOTAL $3875
Montacargas de duble alcance - g3s 2 $ 32480 § 64 9604
Montacargas  |nontacargas manuaies 2 § 600 $1 .200!
TOTAL $ 66.160]

Cabe sefalar que:

% Todos los costos mostrados incluyen impuestos.
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4+ Los costos de perchas incluyen: calculo, materiales, mano de

obra, instalacién, supervision.

+  El costo de los pallets incluye: pallets, transporte.

4 Los costos para el cercado de areas incluyen: materiales, mano

de obra, instalacion y supervision.

Otro punto importante de sefialar es que se decidié adquirir

montacargas nuevos y no adaptar los que se tiene, debido a que su

operacién no es muy fiable. Estos montacargas deberan ser vendidos.

TABLA 43

COSTOS DE INVERSION EN ACTIVOS INTANGIBLES

I!ﬁ!“ﬁ EJ (l;/ ‘g LE Descripcign Cantldad : L Costalunld Costo Total
Estudios Agesoria 1 $ 2500 $ 2500
Cibteros temporaies (1 mesd 10 200 $ 2.000‘

=9 res de bodesa 2 300 $ 50D
Puesta en marcha Directo: - jefe de bodena 1 500 $ 500f
Alguiter bodess provisional {1 mes) 1 800 5 800}
Alguiler camidn de la empresa (1 mes) 1 500 % BDD]
TOTAL $ 4.500)

Cabe sefialar que los supervisores y el director para la puesta en

marcha, son parte del personal fijo de la bodega y los valores

mostrados seran adicionales a sus sueldos.

A parte de los costos de inversion, también se debe pensar en los

gastos operativos que se incurrird por el funcionamiento de un nuevo

disefio de bodega. Lo que esto incluye se muestra en la tabla 44.
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TABLA 44

NUEVOS GASTOS OPERATIVOS A INCURRIR

Gastos Operativos a Incurrir Costo

Compra de 2196 pallets cada dos afios $17.668 /2 afos

PMantenimiento de 3 mantacargas (mantenimiento mensual y

cambio de llantas anual) $ 5760/ afo

Mantenimiento de areas cercadas {(mantenimiento y compra de

candados nuevos) $ 180/ afo +$78 1 2 aftos
Beneficios

De los beneficios ya se ha hablado con anticipacion, es por tal motivo

que se presentan los mismos a manera de resumen:

+ Beneficio por Definicion de unidad de carga: reduccién del
nimero de viajes, reduccién del costo de manipuleo, rapidez en
la recepciéon y almacenamiento de mercaderia, reduccion del
esfuerzo fisico de los trabajadores.

~  Beneficio por Creacion del area de Picking Stock: reduccion de
las distancias recorridas y tiempos para la preparacion de
pedidos, reduccién del esfuerzo fisico.

+ Beneficio por Redistribucién fisica de la bodega: uso eficiente del
espacio disponible, aumento en Ila capacidad de
almacenamiento, orden al haber espacio para cada cosa en la
bodega, mejor acceso a la mercaderia con pasillos adecuados,

disminucion de distancias recorridas y de tiempo con la ubicacion
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correcta de productos segin su rotacidon, ambiente seguro y
ordenado en la bodega.

+*+  Beneficio por Codificacién de Ubicaciones: Orden, mejoramiento
del control y la inspeccién, reduccién de tiempos de localizacién
de mercaderia, y preparacion para la futura adopcion de sistemas
aleatorios y de control por medio de cédigos de barra.

+ Beneficio por Cercado de areas: Orden, seguridad de la

mercaderia, reduccidén de equivocaciones por zonificacion.

Cabe sefialar que la reduccion del tiempo de almacenamiento en
perchas es alta, debido a que para almacenar un nimero de pallets
seran necesarios minutos y no las horas que toma actualmente, pero
esta reduceién no pudo ser cuantificada por la falta de informacién

precisa relacionada a los tiempos.

Los beneficios cuantificados son los siguientes:

v' 23% de incremento total en la capacidad de almacenamiento de la
bodega.

v 60% de incremento en la capacidad de almacenamiento en
perchas. Esto permitié reubicar la mercaderia que debe estar en
perchas y que actualmente esta apilada en el suelo, representando
un incremento real de capacidad del 29% en perchas y un 13% en

almacenamiento volumétrico.
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v 40% de incremento en la capacidad de las areas de Predespacho.
v 21% de incremento en accesibilidad con el aumento de pasillos.

v Mas del 21% de reduccion de distancias recorridas en la bodega.

Los beneficios tangibles e intangibles son muchos, pero algunos de
estos beneficios son capitalizables y se: f-,uaducen' en ahorros
monetarios. El aumento de capacidad en aimacenamiento genera un
beneficio econémico, en primer lugar porque {a empresa puede invertir
mas en mercaderia para vender y en segundo lugar porque se ahorra
el alquiler de otra bodega debido a la fakta de capacidad actual. Pero
solo tomaremos para el analisis, el ahorro de no tener que alquilar otra
bodega para almacenar ese 60% adlclonai de capacidad en perchas,

es decir, 825 pallets.

Se desarrollaran dos opciones de alquiler cb bodega. La opcion # 1 se
refiere al alquiler de una bodega sin seNicio ‘aiguno, es decir, sdélo se
alquilara el espacio de bodega. La opcion # 2 se refiere a la
contratacion del servicio de una almacenera, es decir, la almacenera

se encargara de la gestion y administracion de los inventarios.
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Opcion# 1 de alquiler de bodega

Para almacenar 825 pallets se necesitaria una bodega que disponga
de 6 perchas dobles con almacenamiento a tres niveles y con
capacidad de 144 pallets c¢/u, igual que las perchas propuestas para el
nuevo disefio. Para esto, se empleara un modelo similar al del galp6n
#2,  es decir, con pasillos principales (4m) y pasillos secundarios
(2.1m) similares. En la figura 5.16 se muestra un modelo de |a bodega

gue se necesitaria alquilar:

73 i
1 1
P
24T
2 8
4 8 4 q 4 o2
24T
TR
R
5
TESPACHD RECEPCION
ALTURA:8 m.

FIGURA 5.16 MODELO DE BODEGA PARA ALQUILAR



170

Con este modelo se determindé la necesidad de una bodega de
1568m? con una altura de 8 m. Mediante investigacién de campo, se
encontré que la mayoria de las bodegas en alquiler de similares
dimensiones estan ubicadas en la via Daule Km 10-16. Ademas, se
conocié que el costo promedio de alquiler es de $3.60/m?, incluyendo:
espacio, guardiania, seguro contra incendios e impuestos. Cabe
sefialar que los costos son dados en metros cuadrados, pero las

bodegas cuentan con alturas superiores a los 5 m.

Pero el alquiler de una bodega adicional conlleva la necesidad de
recursos humanos, materiales y equipos. Debido a que esta bodega
equivale al 60% de la capacidad de la bodega actual, entonces se
deberia contar con una proporcién igual de personal dedicado al
despacho, recepcion y almacenamiento. Se asume lo anterior,
siempre que en la bodega alquilada se mantenga la misma manera
ineficiente de trabajar. Esto representa 16 personas, mas 1 jefe de
bodega, 1 kardista, 1 verificador (seguridad) y 1 coordinador de
transporte; en total suman 20 personas con un costo total en sueldos
aproximado de $5100 mensuales. Ademas, se deben pagar por
separado los consﬁmos de servicios basicos y papeleria, que se
estiman en $300.

Para poder operar en la bodega alquilada, también se necesitara

hacer inversiones que incluyen:



171

v' 6 perchas dobles ($8937.60/percha) $ 53.625,60

v 3 computadoras ($600/u) + 2 impresoras ($180/u) + 3 escritorios

($50/u) $2.310,00
v'  Adecuacion de redes y sistemas $ 3.000,00
v’ 825 pallets ($8/u) $6.600,00

También es necesario un montacargas sencillo pero se puede utilizar
alguno de los que se encuentran en la bodega actual, ya que su

utilizacion es baja.

Existe ademas un costo importante; este es el costo logistico y de
transporte adicional, ya que la ubicacion de la bodega alquilada
{Km.10-16 via Daule) se encontraria a una distancia promedio de 11
km. de la bodega matriz, y a distancias mucho mayores tanto para las
agencias-sucursales como para los clientes mayoristas. Si por
ejemplo, un camién hace 10 viajes (ida y vuelta) diarios de la bodega

matriz a la bodega alquilada este seria el costo:

TABLA 45
COSTO LOGISTICO ADICIONAL POR ALQUILER DE BODEGA

Costo Combustible
PR . Consumo
‘ 4 vigjes 1 Km to . G ]
vemddia (1 |d§ ¥ Mil)e hmlht J Ja\ttnes: sl C}:ﬂfﬂ Co=to Cosgo anusl
+ 11 regreso} Idia idia A dia diaric mensual
kmigl)
22 10 220 20 11 $103] $1133 } $27192} $3.26304
£ osto Chofer
Kmfdia (11 ida | # vajes § Km iot | veloddad | Tiempe {$hor-} Coxto 1" Costa Codo amal
+11 regreso) ia idia Kmm thy trahajo | - diarip mensust

22 19 221 50 481 $055] s$438) $10032] $120384
COSTOTOTALANBAL ] $44669




172

Este costo logistico es mayor debido a que no se toma en cuenta el
costo variable por mantenimiento, pero el valor calculado servira para

el analisis general.

Entonces, los costos totales de alquilar una bodega adicional son
mostrados en la tabla 46:
TABLA 46

COSTO DE ALQUILER DE BODEGA (OPCION 1)

C0ST0 DE ALQUILER OE UNA BODEGA
COSToS i 1 g11.4170 s00] $1421045 $142104,5] § 14210450 $142104.5
i"":";;’f bodega (1568 m-a | gzgqqg of 37378 sezwg| serrare] sermre] sermre| seriwme
P erzonal adicona $5.100,0 O} $663000; $66.300D; $663000] $663000] IBEIO0L} $66.30010
Servicios bésicos $3000 o] s3eo0p| s3e000] $38000] $3s000] s3eoop|  s3smg
$372.2 o] sa4e58] $4 4 4660]  $ad69] $a4eea
- $65.535 s$oool - s000 $omol - somo $000 §000
- $53.625, 0 o 0 0 0 g
- $ 5 600! 0 g 0 a ) a
$ 23100 g g ol a o a
P ecks y gemas 3 3.0000 0 it LY 0 3} 5]
TOTAL $65.535,6] $ 1421045 1021045 § 1021045] ¢ 1029045 §142.1045] $ 1421835

Opcion# 2 de alquiler de bodega

Las almaceneras son empresas dedicadas a la administracién de
inventarios de otras empresas. Mediante investigacién de campo se
obtuvo que el costo es de $ 4,35/m*/mes. Como se puede apreciar los
costos por los servicios de las almaceneras se calculan a partir del
volumen a administrar. Pero a diferencia de la opcién 1, no se tendra
que invertir en nada, ni tampoco pagar valores adicionales por

concepto de personal adicional y servicios basicos. El costo mostrado



incluye administracion completa de los inventarios e impuestos. Lo
que es necesario adicionar, es el costo logistico, puesto que la
mayoria de las almaceneras se encuentran en el mismo sector de las
bodegas mencionadas en la opcidn 1.

Si sabemos que los 825 pallets ocupan 2.494,8 m® (825 x 3,024
m’fpallet), entonces los costos totales de la opcion 2 se presentan en
la tabla 47:

TABLA 47
COSTO DE ALQUILER DE BODEGA (OPCION 2)

COSTO DE AL QUL ER DE UNABODEGA

I {imes | w08 | Aot

Cpio3 oA 1 afes

ICOSTOS §11232486 SUB‘ $1346954| $1346954] $1346054] $13469541 $134.6054

Servicios de Mmacenera R, e " e P IS R

7 494 5m 22 84 25m3 ) $1058524) a $130.2286) $130.2266] $1302265] $130226,6] §130.2366 !

Codos logiicosrangporte $3722 O] $4466Q) $44069] $44558] $44660) FL48G]  F4AEQ
VERSKON . $0p 000! $050 3000 $000 $900 $000

] TOTAL $00] $1345954] $134.6954] $134695,4] § 1346954] $134.605,4) § 1346954

Cabe destacar que el alquiler de otra bodega adicional no significa que
se mejoren los procesos y la operatividad de la bodega, por tal motivo,

el beneficio de los cambios propuestos es mayor.

La reduccion de tiempos en los procesos de recepcion,
almacenamiento y despacho de mercaderia motivada por el uso de
unidad de carga, uso eficiente de equipos, redistribucion fisica vy
codificacion de ubicaciones en la bodega, también generan un ahorro

econtmico, debido a que se hace necesario menos personal para la
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operacion de la misma. La reduccién de personal fue de 7 personas
dedicadas al almacenamiento y despacho de mercaderia (22% del
personal actual). Esta reduccion representa $ 22.750 anuales,

incluyendo el décimo tercer sueldo.

Evaluacion Economica

Para evaluar el comportamiento econdémico de la inversion, se
construy6 un flujo de caja proyectado — anual. El flujo contiene todos
los beneficios que se esperan obtener de Ila inversion, los gastos
asociados con el nuevo disefio de bodega y el costo totai de ia
inversion. Los indicadores de evaluacion utilizados fueron: VAN, TIR y
Pay back period (periodo de recuperacion); y se empleé como tasa
minima atractiva de retorno (TMAR) el porcentaje de utilidad neta de la
empresa (18%). En las tablas 48 y 49 se presentan los Flujos de caja
proyectados tanto para la opcion # 1 de alquiler de bodega como para

la opcion #2 respectivamente.
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De la tabla 48, podemos observar que el VAN es de $ 307.511,72, la
TIR de 86,8% y el periodo de recuperacion es de 16.3 meses. Por otro
lado, la tabla 49 nos muestra que el VAN es de $ 230.011,98, la TIR
de 57,3% vy el periodo de recuperacion es de 24,6 meses. Esta
informacién nos indica, que el beneficio econémico de la propuesta, al
no tener que alquilar una bodega o en su defecto contratar los
servicios de una almacenera, es alto y que {a propuesta presenta una

muy buena viabilidad econémica.
Conclusiones

El objetivo principal de la tesis “mejorar los procesos y la operatividad de
la bodega”, se cumpie a cabalidad gracias a los cambios analizados y
planteados. El heneficio que se obtiene es el de ordenar y hacer eficiente
al sistema de almacenamiento, asi como minimizar los costos de
operacion. Ademas, la inversion en este nuevo sistema es baja en
comparacion con los beneficios que se obtendrian, esto se refleja en el
analisis econdmico. Todo lo expuesto permite concluir que la propuesta

planteada para mejorar la operatividad de |a bodega es excelente.



CAPITULO 6

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 CONCLUSIONES

1) El buen funcionamiento en niveles de costo y servicio de la
bodega matriz es clave debido a que sus operaciones son
compartidas por dos de las tres empresas que conforman el grupo
empresarial, la empresa #1 enfocada a clientes minoristas y la

empresa #2 enfocada a clientes mayoristas.

2) Entre los principales problemas de la bodega estan los tiempos
largos de despacho, la falta de espacio para el almacenamiento, la
falta de unidad de carga, {a mala distribucién de productos y espacios,

y la falta de un sistema de ubicacién y localizacién de mercaderia.
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3) Los equipos de manejo de materiales presentan una baja
utilizacion debido a la falta de uso de unidad de carga. Los
montacargas mecanicos presentan una utilizacién promedio del
25,29%, el montacargas eléctrico del 34,48% y los equipos manuales

(montacargas manuales y carretillas) una utilizacion del 72,41%.

4) En el andlisis de las areas de la bodega se encontré que los
pasillos ocupan el mayor espacio de la bodega (37,87%), sin embargo
son angostos y no permiten que [0os montacargas maniobren
correctamente. Esto se debe a la mala distribucion de las perchas. Las
perchas también ocupan un gran espacio (19,80%); y otras areas
importantes son las de Predespacho que ocupan un espacio
considerable (13,02%) pero subutilizado por el desorden y por un mal

disefio que no esta acorde con las necesidades.

5) Luego de un analisis, se seleccionaron los procesos de
almacenamiento y de despacho, puesto que las mejoras en los
mismos resuelven el mayor nuimero de problemas que se dan con

mayor intensidad en la bodega.

6) El analisis de recorrido mostré que ciertos productos de alta

rotacion, como por ejemplo los de marca Samsung y SMC, recorren
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largas distancias debido a que se encuentran lejos, tanto del area de
recepcidn como del area de predespacho. Este recorrido de los
productos se ve afectado por la falta de ubicacién de la mercaderia
segun su rotacion, la falta de separacion entre el stock delantero y el
de reserva, la falta de estandarizaciéon de perchas, y por los pasillos

angostos y obstruidos.

7) En la bodega matriz se maneja una gama de aproximadamente
2,013 items de productos (SKU’s), de los cuales, segun el analisis
ABC realizado, 323 items son de tipo “A" (alta rotacion), 433 items son
de tipo “B” (mediana rotacién) y 1257 items son de tipo “C” (baja

rotacion).

8) Se defini6 como unidad de carga al pallet de 1.40m.*1.20m. con
dos alturas distintas. Para el aimacenamiento en perchas la altura es
de 1.80m., mientras que para el area de picking stock las alturas son

de 1.80m. y de 1m.

9) Se planted una propuesta de redistribucién fisica de la bodega vy
de sus productos, que incluyd: la creacién de un area de picking stock,
redistribucién y definicion de perchas estandar, adecuacion de pasillos

para el manejo adecuado de montacargas, aumento de fa capacidad
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de aimacenamiento, redisefio y aumento de la capacidad de Ias areas
de predespacho y creacion de espacios para cada cosa en la bodega.

Ademas se codificaron las ubicaciones en ia bodega.

10) El proceso de almacenamiento presenta una mejora sustancial
en las distancias que recorre la mercaderia, asi como también en el
tiempo y el esfuerzo para aimacenar la misma. Se elimina la espera de
la mercaderia para ser almacenada cuyo tiempo es critico y la
operaciéon de almacenar producto por producto, gracias a la mejor
utilizacion de equipos y el empleo de unidad de carga. Actualimente, la
mercaderia paletizada se traslada del andén de entrada al area de
recepcién, esto toma 3.87 min/pallet, luego esta mercaderia
permanece en dicha area entre 2 horas y 3 dias, pasado ese tiempo
se traslada la mercaderia al area de perchas, se despaletiza la
mercaderia y se almacena producto por producto durante horas. Con
los cambios efectuados, la mercaderia paletizada se traslada del
andén de entrada al area de perchas y se almacena directamente con

los montacargas, esto toma un promedio de 2.77 min/pallet.

11) El proceso de Despacho se ve ampliamente beneficiado por la
creacion del area de Picking Stock, lo que motiva la reduccion de

distancias recorridas en mas del 21% y de los tiempos de preparacion
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de pedidos. La busqueda de los articulos se hace mas sencijla y
rapida, por el orden y la codificacion de ubicaciones. Las areas
cercadas de predespacho también influyeron en la eliminacién de
errores, la perdida y robo de articulos asi como también en la
reduccion de inspecciones. Todo esto se resume en ia eliminacion del
18,9%, como promedio, de actividades innecesarias en ios tres fipos
de Despacho: retiro personal, entrega a domicilio y transferencia a

sucursales.

12) Los beneficios son muchos, tanto los tangibles como los
intangibles. Entre los beneficios cuantificados mas importantes
tenemos: el incremento del 23% en la capacidad total de
almacenamiento en la bodega, el incremento del 60% en la capacidad
de almacenamiento en perchas, el 40% de incremento de la capacidad
de las areas de predespacho, una reduccion mayor al 21% de las
distancias recorridas en la bodega, y la reduccidn del 22% de personal

innecesario.

13) El costo totai de la inversion es de $241.215, e incluye: perchas,
montacargas y pallets nuevos, adecuacion de la infraestructura,

estudios, y puesta en marcha del proyecto.



14) La evaluacion econdmica de la propuesta arroj6 que tanto el VAN
como la TIR son altos y el periodo de recuperacién es bajo (entre 16,3
y 24,6 meses). Esto significa que las mejoras propuestas representan

una relacion costo — beneficio excelente.



184

6.2 RECOMENDACIONES

1) Eliminar y deshacerse de la mercaderia obsoleta y de baja
rotacion, puesto que ocupan un espacio considerable dentro de la
bodega, el mismo que pudiera ser ocupado por articulos de alta y
mediana rotacion.

2) Analizar ia reubicacion y adecuacién de los andenes de entrada y
salida. Ambos andenes estan mal ubicados por su mutua cercania y
no fueron reubicados en la propuesta debido a que existen
construcciones alrededor de la bodega. Por tal motivo, se recomienda
analizar la manera de cafnbiarlos de ubicacibn mediante ia
adquisicion parcial de las propiedades que rodean la bodega. Ademas
se recomienda adecuar los andenes para el empate de los camiones
con el piso de la bodega, esta accién permitiria reducir e! tiempo y
esfuerzo que constituyen las operaciones de carga y descarga de

camiones.

3) Analizar la implementacion de un sistema de localizacién por
medio de codigos de barras. Este sistema permitiria contar con un
sistema aleatoric de almacenamiento asi como también con la

informacién rapida y precisa de la cantidad de mercaderia disponible y
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de su respectiva ubicacion. Ciertos sistemas también muestran la

ubicacion de los espacios libres y disponibles.

4) Determinar la forma y las politicas de distribuir el espacio fijo para

cada uno de los productos en el area de Picking stock.

5) Mejorar la comunicacion en el departamento de operaciones para
que las personas encargadas de la bodega sepan con anticipacién la
fecha y la cantidad de mercaderia a recibir, de esa forma planificar las
actividades de recepcién y preparar las areas de almacenamiento para
ia entrada de dicha mercaderia. Actualmente, se conoce €l arribo de

mercaderia con uno o pocos dias de anticipacion.

6) Analizar y mejorar el sistema de acondicionamiento de aire, que
incluye: ventilacién y filtrado de polvo. Esta medida se hace necesaria
porque la temperatura elevada y 1a gran cantidad de polvo dentro de la
bodega afectan a menudo la salud de los trabajadores y elevan el

nivel de ausentismo.

7) Instalar gavetas en las perchas para guardar los kardex. De esta
forma se mejoraria el orden y el control, se reduciria el tiempo de su

busqueda y ayudaria a la hora de realizar la toma fisica de inventarios.
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8) Colocar traga luces en el galpén # 3 para eliminar o reducir el

consumo de energia eléctrica por iluminacion durante el dia.
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APENDICE A
ORGANIGRAMA GENERAL DEL GRUPO EMPRESARIAL
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APENDICE B
DIAGRAMA: DISTRIBUCION DE AREAS EN LA BODEGA MATRIZ
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APENDICE C
FLUJO DEL PROCESO: RECEPCION DE MERCADERIA



GRUPO EMPRESARIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO (OPERATIVO)
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FLUJO DEL PROCESO: ALMACENAMIENTO



GRUPO EMPRESARIAL
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GRUPO EMPRESARIAL
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GRUPO EMPRESARIAL

DIAGRAMA DE FLUJQO DE PROCESO (OPERATIV(O)
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GRUPO EMPRESARIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO (OPERATIVO)

CESO: SALIDA DE MERCADERIA ~ TRANSFERENTIAS

METODO X METODO
ACTUAL PROPUESTO
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ACION:
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GRUPO EMPRESARIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESQ {OPERATIVO)
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OE MERCADERIA — TRANSFERENCIAS

METODO
ACTUAL )

METODO
PROPUESTO

]
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Carlos Cevallos Quiraz
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GRUPO EMPRESARIAL

DIAGRAMA OE FLUJO DE PROCESQ (OPERATIVO)

ICESO: IERCADERIA ~ENTREGA
_ METODO i ‘ 3 ]
\GRAMA 4 : g = boxod
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GRUPO EMPRESARIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESQO (OPERATIVO)

LIO (MNORIS

Ll g p
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GRUPO EMPRESARIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESQ (OPERATIVO])

I0CESG:

AGRAMA Z :
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METODO [
PROPUESTO |

HCACION:
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DIAGRAMA EMPIEZA EN:
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DIAGRAMA TERMINA EN:
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EVEHTO
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GRUPO EMPRESARIAL

)CESO:! TOMA FISICA DE INVENTARIOS
OPERACION RESPONSABLE DETALLE
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cizt y hora sefalados. Los conteos
por marca yio linea y se debera
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card actualizadas vy los diardos de transacciones;, el
- . Encargado de n . T
sstigar 103 motvos detr” 7 iencargado de bodega wio supetisora de piso p(Odee aa
nn;iaa bodeaa wo reglizar una investigacion de los rmotivos por los cuales

Supenisor de piso

diferencias para lo cual deberan tomarse an
ntidades ingresadas (luega de la actualizacidn).

orginan las
cuenta las ca

El jofe inmeadiato de los encargados de bodegas yio de piso,
superdsara fa revision v tendra la responsabilidad de emitir

) o
persar la revision y iigr;;';:d'at“ fji;' un informe, sobre 2 justificacion de las discrepancias. Dicho
ninforme boéinga informe deberd remxt_rrae al Departamento de Auditoria interna
e dentro de los 15 (quince) dias siguientes a la toma del
inventano fisico
o . ; Departamento  de|El departamento de auditoria deberad emitir un informe final
17 un informe final auditoria dirigido a la Presidencia Ejecutiva




APENDICE |
DIAGRAMA: DISTRIBUCION DE LOS PRODUCTOS A TRAVES LA BODEGA
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APENDICE J
PROPUESTA DE REDISTRIBUCION
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APENDICE K
CALCULO Y CONFIGURACION DE LAS AREAS DE PREDESPACHOD
PARA LA PROPUESTA DE DISTRIBUCION FiSICA

CONFIGURACION DE LAS AREAS DE PREDESPACHG

#BULTOS
LENTES #TACTURAS dia #BULTOS Factura TOTALES Pallats Yeres de Pallets Aumento Pallets
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ristas 733 ] IR ) MR I I B53 8 o
ferencia 4 134 EREEREE e I
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GRUPO EMPRESARIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO (CPERATIVO]

ROCESGO:

IAGRAMA & :

METODO
ACTUAL : {
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ELABCRADC POR:

Carlos Cevallos Quiroz
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Marzo 11 del 2004

PAGINA:

1 DE 1
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GRUPO EMPRESARIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESQ (OPERATIVO]

OCENO:

AGRAMAA @ 3

SALIDA DE 1S

METODO | i
ACTUAL j !
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