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La presente tesis se realizara en la bodega matriz de una empresa cuya 

actividad principal es la de importar y comercializar electrodomCsticos y 

equipos electronicos 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 national. Esta bodega maneja aproximadarnente 

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, 

desorganizacion de la bodega, faita de espacio de almacenamiento. 

corredores obstruidos de mercaderia, falta de codicaci6n para la ubicacion 

de productos, devolucion de productos por mat funcionarniento. 

despachadores con problemas de salud y acurnulaci6n de rnercaderia de 

rnuy baja rotacion y obsoleta. Todos 10s problemas antes seAalados afectan 

al funcionamiento agil y efciente de la bodega. 

La bodega matriz es considerada parte neuralgica de la cadena iogistica de 

la empresa debido a que las ~peraciones generales del negocio son solo 

tres: importar, almacenar y vender. Es por tal rnotivo que a1 mejorar 10s 



procesos operativos de la misma se obtendran grandes beneficios globales 

para la empresa. 

Para poder mejorar 10s procesos operativos se recurrira a la evaluation 

profunda de la bodega y de sus procesos operativos empleando 

herramientas como: el Diagrama lshikawa de causa - efecto (Diagrama 

espina de pescado), la selecci6n de procesos mediante metodos de 

ponderacion y la teoria para la adrninistracion y distribution de bodegas. 

En base a lo expuesto, el objetivo de esta tesis es el analisis y el 

mejoramiento de 10s procesos operativos internos de mayor trascendencia en 

la bodega para obtener mayor agilidad, seguridad, rapidez y eficiencia en la 

operacion de la misma. 



INDICE GENERAL 

Pag . 

RESUM EN ....................................................................................................... I 

INDICE GENERAL .......................................................................................... I1 

ABREVIATU RAS.. ............................................................................ Ill 

INDICE DE FIGURAS ..................................................................................... IV 

INDICE DE TABLAS ........................................................................................ V 

CAPITULO 1 

I. INTRODUCCI~N.. .................................................................. .I 

1 .1 Importancia de la Tesis.. .................................................... ...I 

1.2 Objetivos.. ........................................................................ -2 

....................................................................... 1.3 Metodologia 3 

1 -4 Estructura de la Tesis.. ...................................................... ..=9 

CAPITULO 2 

2. DESCRIPCI~)N DE LA EMPRESA.. ....................................... ..~.12 

1ntroduccih-t.. ......................................................................... 12 

2.1 Descripcidn general de la Empress.. .................................... .12 

2.2 Descripcion del departamento.. ........................................... .21 

Conclusiones.. ...................................................................... -29 



CAP~TULO 3 

3 . ANALISIS DE LA BODEGA ................................................... 31 

Introduction.. ...................... .... ............................................. 31 

3.1 Analisis situacional (Sintomas y causas) .............................. 31 

3.2 Andisis de Clientes y Proveedores ...................................... 46 

3.3 Analisis de Productos ................ .. ................................... .51 

3.4 Anaiisis de Estructura Organizational.. ................................. 55 

3.5 Analisis de instalaci~nes y equips ....................................... 59 

Conclusiones ....................................................................... ~7D 

CAP~TULO 4 

4 . ANALISIS DE LOS PROCESOS OPERATWOS Y DEL RECORRIDO 

DE LOS PRODUCTOS ............................................................ 72 

Introduccicin ...........=............................................................... 72 

4.1 Analisis de Ios procesos operatives.. .............. ... ................ 72 

4.2 Analisis del recorrido de 10s productos- .................................... 87 

4.3 Identificaci&-i de aportunidades de mejora .............................. 91 

4.4 Selecciori de los procesos a me@rar ...................................... 94 

Conclusiones .......................................................................... 96 

CAP~TULO 5 

................................... 5 . MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS 99 

......................................................................... Introduccicin 99 



5.1 Conceptos generales para el mejoramiento de 10s procesos ....... 99 

....................... 5.2 Mejoramiento de los procesos seleccionados -112 

....................................................... 5.3 Recursos Necesarios -156 

............................................ 5.4 Costos y Beneficios esperados 163 

....................................................................... Conclusiones -177 

CAP~TULO 6 

............................... 6 . CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 178 

................................................................... 6.1 Conclusiones 178 

........................................................... 6.2 Recomendaciones -184 



Empresa 1 Empresa camerciaiizab~ra enfacach a clientes miaaristas. 
Empresa 2 Empresa cornercializadora enfocada a clientes mayoristas. 
Empresa 3 Erripresa be reparacidn, mantenimiento y garantias. 
N/E Notas be entrega para c!ientes rnayoristas y rninaristas. 
NIT Notas de transferencia a sucursales. 



# Pag . 

Figura 1 . i 
Figura 2.1 
Figura 3.1 
Figura 3.2 
Figura 3.3 

Figura 3.4 

Figura 3.5 
Figura 3.6 
Figura 3.7 
Figura 3.8 
Figura 3.9 

Figura 3.10 

Figura 3.1 1 
Figura 3.12 
Figura 3.1 3 
Figura 3.14 
Figura 3.1 5 

Figura 4.1 
Figura 5.1 
Figura 5.2 
Figura 5.3 
Figura 5.4 

Diagrama cie la metodologia de la tesis ................................ 4 
Principios y valores de ia empresa .................................... 15 
Sintorna - Tiempos largos ae preparation de NiE o N/T ....... -35 
Sintoma - Dificil acceso a la mercaderia ............................ 36 
Sintoma - Tiernpos largos para almacenar la mercaderia en 
Perchas ...................................................................... -37 
Sintcrma - Productos de aka rotaci6n se encuentran klos dei 
area de predespacho ....................... ; ........................... 3 3  
Sintoma - Existe poco espacio para el alrnacenarniento ........ 39 
Sintoma - Espacios desperdiciados en perchas ........... .,. ... 40 
Sintoma - Manipuieo dificultoso. ....................................... 41 
Sintoma - Los productos se dafian .................................... 42 
Sintoma - Mucho tiempo y esfuerzo para cargar 10% camiones 

............................................................. con mercaderia 43 
Sintoma -Trabajadores con problemas de sa!ud y 

......................................... ................. accidentes .... 44 
Sintoma - A!to esherzo fisico be 10s trabajadores ................ 45 
Organigrama de ia bodega .............................................. -55 
Perspectiva be los gaipones ............................................ 61 
Porcentaje de !a distribution def espaclo en la bodega .......... 64 
Porcenta~e de la distribucibn dei espacio en fas otras areas 
ocupadas en la bodega ................................................. 65 
Simbolos usados en la grafica de flujo de proceso ................ 74 
Distribucih de una bodega ............................................ 112 
Clasificacion ABC de articuios ........................................ 118 
Tipo de almacenamiento para articulos "A" ........................ 119 
Articulos "A" almacenados en Perc ha ............................... 120 



Figura 5.5 
Figiira 5.6 
Figura 5.7 
Figura 5.8 
Figura 5.9 
Figura 5.10 
Figura 5.1 1 
Figura 5.12 
Figura 5.13 
Figura 5.14 
Figura 5.1 5 
Figura 5.16 

Articulos "A" aimacenados Volumetricamente ..................... 121 
Articulos "A" almacenados en Jaulas ................................ 122 
Tipo de almacenamiento para articulos "B" ........................ 123 

............................... Articulos "B" almacenados en Percha 124 
.A .rt i c u l o  "B?' almace nados Voiumetricamente ..................... 1 25 
Art iculos "B" almacenados en Jaulas ................................ 126 

........................ Tipo de almacenamiento para articulos "C" 128 
..................... Diagrama de la Distribucion Fisica Propuesta 134 

.................................... Modelo de areas de Predespacho 139 
Diagrama de la Distribucion de articulos en la bodega ......... 143 
Codificacion de Ubicaciones en la bodega ......................... 148 

....................................... Modelo de bodega para alquilar 169 



# Pag . 

Tabla 1 
Tabla 2 
Tabla 3 
Tabla 4 
Tabla 5 
Tabla 6 
Tabla 7 
Tabla 8 
Tabla 9 
Tabla 
Tabla 

Tabla 
Tabla 
Tabla 
Tabla 15 
Tabla 16 
Tabla 1 7 
Tabla 1 8 
Tabla 19 

Tabla 20 

Tabla 21 

Tabla 22 

Sucursales de la Empresa 1 ................... .. ................. 3 
Personal del Departamento de Operaciones ........................ 29 
Tiempos de entrega de mercaderia importada ..................... 50 
Tiprjs de productos que comercializa la empresa .................. 52 
Productos con sus dimensiones, volumen y peso ................. 54 
Plantilla de Personal de la Bodega .................................... 57 
Dimensiones: altura y volumen de 10s Galpones .................. 60 
Espacio ocupado por las Areas de ia Bodega ...................... 63 
Espacio ocupado por otras Areas en la Bodega ................... 64 
Porcentaje de Perchas ocupadas por marcas ...................... 66 
Porcentaje de espacio de almacenamiento Volurnetrico 
ocupado por marcas ...................................................... 66 
Cantidad de Perchas en la Badega ................................... 67 
Equipos usados en la bodega ......................................... 68 
Utilkacion de los equipos ~lsados ..................................... 69 
Distancias que deben recorrer 10s productos por marcas ....... 88 
Matriz de Seiecclon de Procesos ...................................... 94 
Matriz de Selection de Procesos con valores totales ............ 95 
Criterios para el mejoramiento y las acciones a desarrollar . . .  114 
Resumen de Distribucion Actual de Areas y Capacidad de 
Almacenamiento .........................................=................ 115 
Articulos " A !  almacenados en Percha y clasificados por 
marca y # de items ....................................................... 120 
Articulos " A ,  almacenados Volumetricarnente y clasificados 
por marca y # de items ............................................... 121 
Articulos "A", aimacenados en jauias y ciasificados por 
marca y # de items ....................................................... 122 



Tabla 23 

Tabla 24 

Tabla 25 

Tabla 26 

Tabla 27 
Tabla 28 

Tabla 29 

Tabla 30 

Tabla 31 
Tabla 32 
Tabla 33 

Tabla 34 

Tabla 35 

Tabla 36 
Tabla 37 
Tabla 38 
Tabla 39 
Tabla 40 
Tabla 41 
Tabla 42 
Tabla 43 
Tabla 44 
Tabla 45 
Tabla 46 
Tabla 47 
Tabla 48 
Tabla 49 

Articuios "0". almacenados en percha y clasificados por 
marca 'y' # de items ..................................................... 124 
Art iculos "B", almacenados volumetricamente y clasificados 
por marca y # de items ................................................ 125 

Articulos "0". almacenados en jaulas y clasificados por 
marca y # de items ...................................................... 126 

Cantidad de pallets necesaria para el area de Picking 
......................................................................... Stock 131 

Distribution Actual vs . Distribucih Propuesta .................... 135 
Resultados de la Propuesta en Perchas y 
Almacenamiento Volurn&rico .......................................... 141 
Distribucion de la Capacidad de Almacenamiento para 

cada tip0 de articulo en la bodega .................................... 143 
Reduction de las Distancias Recorridas en la bodega por 

..................................................................... M arcas -145 
Codification de Ubicaciones en ia bodega ........................ 146 
Proceso de A!macenamiento Actual vs . Mejoradn ............... 151 
Proceso de Despacho mediante Retiro Personal Actual vs . 

.................................................................... Mejorado 152 
Proceso de Oespacho mediante Entrega a Domicilio Actual vs . 

.................................................................... Mejorado 154 
Proceso de Despacho mediante Transferencias a Sucursales 

...................................................... Actual vs . Mejorado 155 
...................................... Recursos Humanos Necesarios 156 

Descripcion de Perchas necesarias ................................. 157 
Materiales necesarios para el Cercado de Areas ................ 160 
La adecuacion de la lnfraestructura de la bodega ............... 161 

...................................................... Equipos Necesarios 162 
.................................................... Costo de la Inversion 163 

................................ Costos de Inversion en Activos Fijos 1 64 
Costos de Inversion en Activos Intangibles ........................ 165 

................................ Nuevos Gastos Operativos a incurrir 166 
Costo Logistico Adicional por alquiler de bodega ................ 171 

............................ Costo de alauiler de Bodega (Dpcion 1) 172 

............................ Costo de alquiier de Bodega (Opcion 2) 173 
........................ Flujo de Caja Proyectado Anual (Opcior, I )  "5 
........................ Flujo de Caja Proyectado Anual (Opcion 2) 176 



1.1 importancia de la Tesis 

La presente tesis toma lugar en fa bodega matriz de una empresa 

cornercializadora de electrodom~sticas y equipos electrdnicos dsnde 

se ha podido observar y reconocer varios problemas par ios que el 

funcianarnienta de la misrna na es del tada eficiente. Entre los 

probiemas mas importantes se pueden citar los siguientes: 

Tiempos iargos para preparar las notas de entrega o de 

transferencia. 

r /  Tiempos largos para el almacenamiento de la rnercaderia 

i Dificil acceso a la mercaderia por 10s pasillos obstruidos 

J Falta de unidad de carga 

J Falta de un sistema de ubicacidn y localization ue mercaderia. 



J Falta de espacio volumetrico para almacenamiento en perchas 

y apilamiento. 

4 Mala distribucion de productos y de espacios 

Todos estos problemas afectan directamente al desemp e Ao de 10s 

procesos operztivos de la bodega. Por tal motivo, se analizara 

profundamente la situation actual de la bodega, sus procesos 

operativos y el recorrido de los produdos dentro de la misma. Pero la 

importancia no radica solo en el analisis sino que mediante este se 

identificaran oportunidades para rnejorar los procesos y 

consecuentemente el funcionarniento de la bodega, reduciendo las 

operaciones innecesarlas, acortando los tiempos ta-nto de las 

operaciones como de las esperas y acortando las distancias ae 

transporte. Ademas, se mejorara la utibzacion de los recursos propios 

de la bodega. 

I .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 operacibn de la misma. 



Objetivos Especificos 

J Analizar la situation actual de la bodega 

1/ Analizar 10s procesos de !a bodega y el recorrido de 10s 

productos 

d Seleccionar 10s procesos de mayor incidencia para la mejora 

del funcionamiento de la bodega 

J Mejorar los procesos seleccionados eliminando operaciones 

innecesarias, ac~rtando 10s tiempos tanto de las operaciones 

como de las esperas y acortando las distancias de transporte. 

u/ Mejorar la dlstribucion de los productos y de 10s espacios 

J Mejorar la utilization de 10s recursos de la bodega 

J Reducir el esfuerzo fisico de 10s 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 

afscta el manejo y la operacion de la bodega matriz para plantear 

alternativas de mejora. A continuation se muestra la metodologia a 

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



I Atliiisis de la situacibn actual de la bodega I 

Anai~sis de la bndega en general 
I 

# 
/ Levantarniento de tndos ins / 

I 

I t 

1 MEJORaMlENTO DE LOS PROCESOS OPERaTlVOS I 



Evaluacion del maneio de la bodeqa 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 recolectd 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 evaltiar la situacion 

actual de la bodega; es por tal motivo que se reafizaron varias 

entrevistas con las personas que laboran activamente en la bodega y 

en el departamento de Operaciones de la ernpresa. 

Descripcion de la administracion de la empresa 

La descripcion del manejo de la empresa es necesaria para conocer 

cual es la mision, la vision y las p~l i t icas con las que la misma leva a 

cabo sus operaciones. Adicionalmente, se describe de forma mas 



detallada el iuncionamiento del departamento de operaciones debido a 

que es el encargado direct0 del manejo de la bodega matriz. 

Deteccibn de los sintornas y las causas de los problemas de la 

bodega 

Con toda la informacion recolectada se construyeron varios diagramas 

de iskikawa que permitieron detectar, reconocer y posteriormente 

analizar 10s sintomas y las causas de 10s problemas que aquejan la 

bodega. 

Analisis de la situacibn actual de la ernpresa 

Con 10s diagramas de Ishikawa (Causa - efecto) se procede a analizar 

la situacion actual de la bodega, ios sintomas de sus problemas y las 

causas de los 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, 10s proveedores, 10s productos, la estructura 

organizational; las instalaciones y los equipos. 

Levantarniento de todos los procesos operativos de la bodega 



iodi>s los prscesas aperativm son deszritos y detallados en formatos 

que permitan ur! arrkiisis integrai de 10s mismos. Estos procesos 

. , 
operatives son: !a recqc ion de ia meri=xk:ia: el almacenamiento, el 

despach~ de !as notas de entrega y de transferencia y el control (toma 

fisica) de ios invenrari~s. 

Can e! lay - out de ia bodega se anaiiza 21 recarride de Iss productos 

a travks de tsda !a badega. 

ldentificacirjn y pianileamiento de las alternativas para la mejora 



Luego de haber realizado todos los analisis pertinentes, se plantean 

todas aquellas alternativas para la posible mejora de 10s procesos 

operativos. 

Meiorarniento de los procesos operativos 

Una vez desarroilado el proceso de evaluacior! se procede a fa 

selection de los procesos a mejorar y de las alternativas de mejora a 

implementar. 

Seleccibn de los procesos operativos a rnejorar 

Los procesos operativos son seleccionados en base a ciertos criterios 

y dependen de la incidencia del redisen'o de los misrnos para mejorar 

el funcionamiento de la bodega. 

Descripcibn del soporte tebrico (conceptos) que se utilizara para 

el redisefio de 10s procesos 

Antes de llevar a cabo el rediseiio de los procesos se debe recabar 

todo el sustento teorico que apoye los carnbios a realizar en dichos 

procesos. Basicarnente se describiran los conceptos generales de la 

administration de bodegas y del manejo de rnateriales. 

Uejoramiento de los procesos seleccionados 



El mejoramiento de los procesos seleccionados es la aplicacion de las 

alternativas planteadas. Ademas se incluye la definition de 10s 

recursos necesarios y la demostracion de 10s beneficios esperados. 

1.4 Estructura de la tesis 

La estructura de la tesis esta conformads por: 

J Descripcion de la empresa 

J Analisis de la bodega 

J Analisis de 10s procesos operatives y del recorrido de 10s 

product os 

d Mejoramiento de 10s procesos 

J Canc!usiones y recomendacianes 

Descripcion de t a ernpresa 

En la descripcih de la empresa se trata de hacer que el lector 

conozca cual es el giro del negocio, como se adrninistra la empresa? 

cual es su mision, su vision y como se realizan las operaciones dentro 

de la misma. Asi como tambien se describe a la unidad operativa o la 

bodega matriz de \a empresa. 

hal is is  de la bodega 



La bodega sera analizada en base a todos 10s facttjres que la afectan, 

tales como: !as operaciones (mediante el analisis situalcional), los 

clientes, 10s proveedores, 10s productos, la estructura organizacional, 

las instalaciones y 10s equipos. 

Analisis de 10s procesos operativos y del recorrido de 10s 

productos 

Se analizara el recorrido de 10s productos para detectar falencias en la 

distribucion de la bodega que afecten a 10s procesos antes 

mencionados. Luego de 10s analisis, se identifican las oportunidades 

para mejorar tanto 10s 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 rnejore de 

manera significativa la operacidn de la bodega matriz. 

Mejoramiento de los procesos 

A manera de introduccion se describiran todos aquellos conceptos 

generales que sirvan de soporte te6rico a 1'0s cambios y rnejorarniento 

de 10s procesos seleccionados. Estos procesos seran rediseAados con 

la aplicacion de las mejoras para eliminar las operaciones 

innecesarias? reducir tiempos de espera y reducir las distancias a 

recorrer. 



Conclusiones y Recomendaciones 

Finalmente se mostraran 10s resultados y toda aquella information 

importante recogida de los capitulos anteriores. Ademas se haran 

refiexiones y recomendaciones para solucionar 10s problemas de la 

bodega que no fueron abortlados de rnanera directa en el 

mejoramiento de los procesos. 



lntroducc i6n 

En este capitulo se hablara de !as caracteristicas generates de la 

empresa como Is son: e! giro del nepcio,  el nurnero total de ernpleados, 

el organigrama general, !GS t i p s  de clientes, iiolirmenes de ventas por 

tipo de cliente y !a bistribuci6n de Ios productas. En teiacibn al 

departamento que maneja directarnenk !as operaciones de \a Bodega 

Matriz, unidad objcts dei anaiisis, se detaiiaran temas corm: la funcijn 

general, unidabes operativas que maneja, las funciones be cada unidad y 

la relacion de las unidades c m  el mane@ de !a B c d q a  Mat rk  

2.1 Descripcibn generai de la Empresa 

Giro del Negocier 



La empresa en la cual se desarrolla la presente tesis es parte de un 

grupo ernpresarial. Dic ho grupo esta conformado par tres empresas, 

dos de elias se dedican al mismo tipo de negocio pero se dikrencian 

en el tipa de ctientes. La actividad principal de estas dos ernpresas es 

la de comercializar eiectrodorn6sticos y equipix eiectr6nicos ya sean 

impartados o nacionaies. La diferencia de las d m  empresas es que Ia 

m a  reaiiza ventas at detal s a ciientes rninaristas y la atra realiza 

ventas a! por mayor o a clientes mayofistas. Pese a esa dif~rencia, 

arnbas ernpresas cornparten cieitrrs recursos como la bodega matriz y 

el departamento de operaciones, y solamente mantienen gestiones 

independientes en la gerencia general y el departarnento de ventas. 

is tercera empresa tiene otro giro de negocio que asocia un servicio 

adicional a! de las otras dos empresas descritas. Dicno giro de 

negocio es ei de brindar la reparaciort, el rnantenimknto y !a garantia 

6e ios electrodorn6sticos o artefactos adquiridos en las ernpresas 

cornercializadoras. 

Para mayor facilidad se denominaran empresa I ?  ernpresa 2 y 

empresa 3 a las empresas: comercializadora al detal, 

comercializadora al por mayor y de reparacibn - rnantenimiento 

respectivarnente. 



Mision, Visibn, Principios y Valores de la empresa 

La Mision? la Visibn y los Valores filosoficos que se presentan a 

continuation pertenecen a las empresas comercializadoras de 

electrodom6sticos corno con]unto; y son en las que se centrara la 

Facilitar con entusiasmo, diiigencia y actit ud preactiva soluciones 

efectivas para e! hogar, respaldadas por colaboradores profesionales, 

comercialrnente agresivos y por un servicio integra!. 

Vision 

Nos vemos en el afio 2005: 

- Superando ias expectativas de nuestros clientes con eficacia y 

eficiencia, a traves de colaboradores profesionales cornprometidos y 

motivados: 1 j con la actitud de servicio que ofrecernos, 2) en 10s 

productos y servicios que vendernos, 3) en la tecnologia, information y 

sistemas institucionaies que usamos. 

- Siendo lideres en ios mercados donde operamos. 



- Consolidando nuestra presmcia en rnercados del exterior, apoyados 

en nuestro know hew, nuestra tecnoiogia y sisternas de informacidn 

integrados. 

- Ser y seguir siendo percibidos como una empresa estable, sdida y 

rentable financieramente, primera opcibn del mercado para sus 

clientes ecuatoriano err ciratqrjler parte dei mundo, socio estrategico 

de sus proveedores y ~rgtilia de sus caiaboradrrres y accionistas. 

Principios y valores de la empresa 

- Formalidad 
- Cgitura de  sowjcjo 
- Creacibn de valor 
- Ser par& dei equ ip  
- i t i ca  
- Respeto por ias personas 
- Honestidad 
- teaitad 

La Formalidad 

Cumplimos normas y estandares internacionales de exce!encia en 

nuestras relaciones con c!ientes, provee-dores y en \a presiacibn de 

servicios; curnplimos !as rnetas que acorciarnus y ie q w  ofrecemos. 



La Cultura de Serwicio 

Nuestra actitud es proactiva y respondemos con amabilidad, calidad, 

oportunidad y diligencia a 10s 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 10s riesgos empresariales, 

para ello tomamos como base la experiencia, el conocimiento y el flujo 

de informacion, 10s procesos institucionales y la alineaciun con 10s 

objetivos corporativos. 

El ser parfe dd  equip - Compaiierismo 

Soy parte activa en mi departamento y a la vez integro y trabajo en 

equipos que administran procesos. Estoy com prometido a cumplir con 

las tareas a mi asignadas, llevar a la realidad las ideas y asegurarme 

que se ejecuten acorde a lo p lankado agregando valor a nuestra 

Empresa. 

La ~ t k a  

Nuestras decisiones y acciones se basan en principios que 

promueven un convivir sano con clientes y la comunidad. - 



El Respeto por ias personas- clienfe exferno e interno 

Reconocemos a [as personas con quienes interactuarnos como seres 

Iguales en derechos y deberes que n~soi ros.  Nunca nos 

aprovechamos de ellas. Respetamos a nuestros clientes internos y 

externos para solucionar sus problemas en un marco de equidad. 

Esperamos de auestros coiaborabores honestidad frente a la empresa 

y frente a nuestros clientes de manera que nuestra actividad de 

servicio se desenvuelva en un arnbienke de nueskra confiariza. 

Nuestro sentido be pertenencia con la empresa se refleja en nuestras 

acciones y decisiones en las que befendemos y cuidamos !a cu!tura 

corporativa. Toda la 'informacirjn de trabajo y el conocimiento adquirid o 

dentro de la ernpresa es confidencia! y la usarnos para mantener 

nuestra competitivIdad. 

Esta informaci~a permitira conocer mas a fonbo a la empresa en lo 

que respecta a lo que se dedica, a quikn dirige sus acciones. a d ~ n d e  

quiere llegar y las bases fundamentales que distribtlyen 21 tiempo, 

energia y las habilidades para cumpiir con lo que la empress nlora.. 



La Estructura Organizacional 

El grupo empresarial cuenta actualmente con un aproximado de 

quinientos enspleados 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 departament~s 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 numero pequefio de productos por 

gusto o por necesidad. Estos clientes son atendidos por la empresa 1 

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

- Clientes Mayoristas.- adquieren un nu mero mayor de productos para 

abastecer sus propios negocios. Estos clientes son atendidos pcir la 

empresa 2 y tambien reciben el servicio de garantia por parte de la 

empresa 3. 

Volumenes de Ventas 

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

aproximadamente: $53 miliones de dolares en el atlo 2003 y $78 



millones de dolares en el aiio 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% 1 ventas ---------------- $24'221 .DO0 

$53 '000.000 

Hasta octubre del 2004 

Empresa 1 48.6% / vent as ----------------- $37'908.000 

Empresa 2 51.4% /ventas ----------------- $40'092.000 

Se puede notar que el volumen de ventas es considerablemente alto y 

esto se debe a que la industria en la que se desenvue!ve es un 

oligopolio, ya que son pocas las empresas que importan y 

comerciallzan electrodomesticos en el pais. Tarnbien cabe destacar 

que las ventas del aRo 2004 con relaciun al 2003 han aumentado dde 

una manera sustancial, siendo dicho aurnento un prornedio de 47%. 

Estos datos evidencian aun mas la necesidad de mejorar 10s procesos 

operativos de la bodega debido a que el aumento del volumen de 

ventas pudiera tambien elevar 10s niveles de stock. 

Corn petencia 



La competencia esta dada por un numero pequefio de empresas a 

nivel nacional que se dedican a la misma actividad comercial. Los 

competidores son los siguientes: 

Comandato 

Artefacts 

La ganga 

O%e Hogar 

Marcimex 

lmportadora Jarrin 

Megamaxi 

Distribucih de los productos 

La distribution de 10s productos para ambas empresas 

comercializadoras es distinta. Para la empresa I la distribuci6n se da 

a traves de puntos de ventas o sucursales a nivel nacionai e inclusive 

a nivel internaciona!. Las sucursales con las que cuenta ia empresa 1 

para la comercializacion de Ios electrodornesticos y dernas artefactos 

electronicos son abastecidas por la bodega matriz y son las 

siguientes: 

TABLA I 

SUCURSALES DE LA EMPRESA I 



i Nacisna! 
t-----_------ 
I Nac~onal 
I 
I Nacional 
/ Nacional 
I Nacimai 
1 Nzcional + 
j Nacisrra! 
I 1 Nacionai 
i Nacionaf 
1 Nacional 
1 Nacionai 
1 Nacional 

! Naclsna! 
f Nacional 

I Nacional 
, 
[ Nacional 
! Naclona! -- 

1 Nacional 
/ Nacional 
i 1 Naclonai - 
1 Nacianal 

Sucursales 

Cirrdad ! Detalle 

Quito i C.C.Bosaue1 

Rhdrid i Madrid 1 

La empresa 2 sin embargo realiza su disti-ibuci6n directmerate de la 

bodega matriz hacia sus c!ientes. 

2.2 Descripci~n del departamento 



El departamento que se describira es el de Qperaciones debido a que 

es el departamento encargado de la administration de la Bodega 

hllatriz, objeto de anakis. Dicha informacion permitira conocer que 

otras unidades administra el departamento en cuesti6n y c6mo se 

relacionan con ei manejo de la B d e g a  hrlatriz. 

Funcion general del Departamento de Operaciones 

La funcion general del departamento de Operaciones es la de 

planificar, dirigir y controlar las actividades operacionaies. 

administrativas y logisticas relacionadas con los procesos de compra, 

importaci6n. almacenaje, promocibn! transporte y elaboracitjn de 

inventarios de la mercaderia que posee la empresa. 

DescripciOn de las unidades operatiwas adrninistradas 

departamento de operaciones 

por el 

Las unidades que maneja el departamento de operaciones son las 

siguientes: 

Compras locales 

lmportaciones 

Planif1caci6n 

Transporte 

Bodega 



Cada una de !as unidades tiene distintas funciones generales y 

especificas, pero stjis se describira aqueilas funciones especificas que 

afectar! de alguna manera la adrninistraci6n de la Bodega Matriz. El 

detaiie cie !as mismas se presents a c~ntinuacitin: 

Unidad operzfiva: Cempras facaies 

Funcion general 

Planificar, dirigir y c~nlra'tar !as actividades de abaskcimiento de 

mercaderia ! rnateriaies y surniaistras tlecasarios para la empresz 



Realizar la liqrridacibn del product0 para obtener el costo promedio 

en hojas de Microsoft Excel. 

Unidad opera biva : Importaciones 

Funcion general 

Planificar, controlar y efectuar el proceso de irnportacion de 

mercaderia! originado por las necesidades de consurno externo e 

interno de la empresa. 

Funcicnes especificas 

Determinar el numero de contenedores que traeran la mercaderia. 

Preparar las instrucciones de embarque. 

Verificar con la Naviera fa llegada a tiempo de fa rnercaderia 

irnportada. 

Elaborar un listado de la mercaderia ql;e ha sido irnportada y 

enviarla a Bodega para su posterior verificaciun. 

Elaborar el estatus de ernbarque indicando e\ estado de la 

mercaderia importada. 

Unidad opera tiva : PianifSca cibn 

Funcion general 



Planificar. coordinar y ejecutar !a !ogistica interna y externa para el 

desarrollo del proceso de cornpra de rnercaderia que realiza la 

empresa. 

,Funciones especi ficas 

everificar !a rotac ih de 10s productcs y determinar el rnomento 

oportuno para realizar una cornpra, 

l Llevar toda la informacibn estadistica que se genera en cada 

empresa (1  y 2) a nivel national, para asi determinar el memento de 

realizar una nueva cornpra. 

l Realizar inventario para nivelar mercaderias entre empresas (I y 2). 

l Realizar el analisis de sensibiiidad, proyecciones de costo - beneficio 

orientado a nivelar el stock de rnercaderia e tos almacenes. 

l Reaiizar el reporte de P'bl (Prodiicto de Venta tnventariado) 

generado mensualme~te, con ef fin de rnedir ei monte de !a campra 

por cada compafi ia y cada marca. 

Efectuar !a compra de rnercaderia para zada empresa. 

Realizar la pianificacirin de cornpras a! extranjero. 

4 Realizar el mapeo de productos vendidos dunnte ei dia anterior. 

para evaluar la frecuencia de ventas de cada sucursai. 

Unidad operativa : Taansporfe 

Funcidn general 



Planificar y controlar del traslado de la mercaderia desde la Bodega 

Matriz hacia cada Bodega de las sucursales de la empresa o 

domicilios de los clientes. Mantener estaclisticas y generar reportes 

sobre productividad en el uso de equipos y recursos asignados a la 

unidad. 

Fmciones especificas 

Organizar con el Coordinador de Transporte el despacho de la 

mercaderia que sera entregada a clientes o Almacenes locales y 

foraneos, clasificando 10s documentos por zonas de entrega en la que 

conste sector, direction y observaciones especiales. 

Supervisar el proceso de elaboraci6n de guias de remision y hojas 

de rutas, considerando disponibilidad y capacidad del camibn, 

volumen de retiros programaclos, volumen cle 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, nu mero de entregas 

fallidas, satisfaccibn del cliente en la entrega. 

Revisar la disponibilidad del area para consolidacion de pedidos de 

mercaderia. 

Revisar 10s reportes de notas de entrega pendiente y gestionar su 

envio. 
- 



Realizar, cada quince dias, inventarios en el Area do Zona de 

Despac ho. 

Supervisar la labor del personal de Control y Entrega. 

Controlar la mercaderia que se encuentra en transferencia hacia lm 

puntos de ventas y determinar su tiempo de envio. 

Realizar periodicamente, la inspection fisica de 10s vehiculos de 

transportes (incluyendo 10s montacargas de movimiento interno) para 

conocer el estado en que se encuentran. 

Unidad operativa : Bodega 

Funci6n general 

Planificar, organizar y supervisar 10s procesos de recepcion, 

almacenamiento, despacho y transferencia de la mercaderia desde la 

Bodega Matrii hacia las Bodegas de Aimackn o domicilios de 10s 

clientes. 

Controlar el ingreso y egreso del inventario de mercaderia existente 

en Bodega. 

Realizar la aprobacion de transferencias de mercaderia hacia 10s 

Aimacenes. 



Coordinar la seguridad del estado de 10s activos. 

Organizar !a bodega de acuerdo a tecnicas de almacenamiento, 

optimizando espacios. 

Programar y coordinar con 10s colaboradores las actividades de 

despacho de mercaderia. 

Participar y coordinar el desarrollo de inventarios fisicos con el 

equipo de trabajo. 

Participar en la recepcion y verification de la mercaderia tanto local 

como importada. 

Coordinar actividades con los proveedores de Servicio Tecnico. 

Cumplir y hacer cumplir las normas de seguridad del area de 

Bodega. 

Coordinar con el area de transporte el envio y recepcion de 

mercaderia. 

Coordinar con las jefaturas de AgencIa el trafico de la mercaderia. 

Coordinar con el area de Control y Entrega el correct0 despacho de 

la mercaderia hacia las Agencias de Guayaquil. 

Mantener coordinacion interna con la Gerencia de Operaciones. 



Personal del Departamento de Operaciones 

El numero de personas que Jaboran en las diferentm areas del 

departamento de operaciones se muestra en la tabla 2. 

TABLA 2 

PERSONAL DEL DEPARTAMENTO DE OPERACIONES 

PERSONAL 1 

( Total Dep. Operac. 1 fa I 

En la tabla se muestra ur! 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 influ ye en ambas empresas comercializadoras 

de electrodornesticos pertenecientes al grupo empresarial. La 

administracih de dicha bodega depende tambien de las funciones de las 
- 



demas unidades administradas por la Gerencia de Operaciones como lo 
E 
1 son: compras locales, importacicin, planificacidn y transporte. La 
F 
L interrelacjirn de aquellas unidades operativas incide directamente en la 

cantidad de mercaderia almacenada, en su estado, en los tiempos de 

despachu y en la transferencia de dicha mercaderia desde la bodega 

matriz hacia las bodegas de alrnackn o domicilios de los clientes. 





crear cuellos de botelfa o inventarios excesivos, y si esta 

transportaado !as unidades m i n d 9  y adonde se necesitan. Los 

problemas en un sistema de alrnacenamiento y de manejo de 

materiales swan evidentes si se observan uno o mas de 10s siguientes 

sintomas consicierados de  suma importancia por The Material 

Handling institute, Inc,: 

Retroceso en ia ruta de flujo de material 

OSst5.culos integradss en el Rujo 

Pasiilos invadidos 

ConfisiSn en el anden (de envio y recepcibn) 

Airnacenamiento descrrganizado 

Desperdicios, desechos y rnercaderia obsoleta en exceso 

Manejo excesivo de piezas individuales 

Esf~e:zl:, manual excesivo 

Circuiacibn hurnana excesiva 

Omisl6n de aprovecharniento de la gravitation 

Operaciones fragmentadas 

C o s t ~ s  eievados de mano de obra indirecta 



Maquinas y equipos inactivos 

Uso deficiente de mano de obra capacitada 

Carencia de almacenamiento en cubo 

Carencia de piezas y suministros 

Acarreos largos 

Material apilado en el piso 

Falta de estandarizacion 

Aglomeraci6n de personal 

Deficiente cuidado de las instalaciones 

Deficiente control de inventario 

Daio en el product0 

Manejo repetitivo de material 

Areas de servicio no ubicadas convenientemente 

Transportes demorados o atascados 

Trabajos de levantamiento para las personas 

Tomando en cuenta 10s sintomas dados y mediante la observaci6n 

directa, la informacien brindada por 10s empleados y \a utiZzaci6n de la 

herramienta "diagrama espina de pescado de Ishikawa", se muestran - 



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 Ishlkawa" se realizt, el respective 

aniiiisis de las 5 M: 

J hletodos 

J Maquinas 

8 Materiales 

j Mano de Obra 

J Medio Ambiente 

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

sintomas. por tai motive, 6stas serar! obviadas de los diagramas 

mostrados adelante. 

Los sintomas de la bodega son 10s siguientes: 

) Tiempos largos para preparar N E  o NIT 

2 j  Dificil acceso a la mercaderia 

3) Tiempos largos para almacenar la rnercaderia en perchas 

4) Productos de alta rotacion se encuentran lejus del area de 

predespacho. 

5) Existe poco espacio para 21 almacenamiento 

6) Espacios desperdiciad~s en perchas 

7) Manipuleo dificultoso 



Los productos se dafian 

Mucho tiempo y esfuerzo para cargar 10s camiones con 

mercaderia 

Trabajadores con problemas de salud y accidentes 

A!to esfuerzo fisico de los trabajadores 

A continuacibn se desarrollara cada uno de los sintomas y se 

identificaran sus causas. 

FlGURA 3.3 SINTOMA - TIEMPOS LARGOS DE PREPARACI~N 
DE NIE O NIT. 

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

notas de transferencia. 

- 



Cawas.-  Los tiernpos largos se deben principalmente a la falta de: 

separacibn entre el Stock de reserva y el Stock delantero para que no 

se recorra toda la bodega. un sistema ABC para la distribution de la 

mercaderia, un sistema de ubicacibn y localinacion de mercaderia, y 

tanto del uso de unidad de carga coma de montacargas para movilizar 

la mayor cantidad de productos posible. 

Sintoma.- Dificil acceso a la mercaderia 

Camas.- Esto se debe a que 10s pasil!os son angostos y se 

encuentran obstruidos por mercaderia y a que falta un sistema de 

ubicacion y lscalizaci6n de mercaderia. 



FIGURA 3.3 S~NTOMA - TIEMPOS LARGOS PARA ALMACENAR 
LA MERCADER~A EN PERCHAS 

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

Camas.- Los tiempos largos se deben principalrnente a la falta de 

unidad de carga que perrnita almacenar directamente con un 

montacargas adecuado una cantidad considerable de mercaderia, en 

ve t  de almacenar uno por uno 10s articulos. Para almacenar 

directamente la mercaderia tambien es neces ario 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 

10s montacargas. 



FIGURA 3.4 S~NTOMA - PRODUCTOS DE ALTA ROTACI~N SE 
ENCUENTRAN LEJOS DEL AREA DE PREDESPACHO 

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

area de predespacho. 

Causas.- La falta de espacio para cada tipo de product0 obliga a que 

estos se ubiquen donde exista espacio libre y por lo general esta 

alejado del area de predespacho. Ademas, la distribucion de 10s 

productos no es la correcta ya que tampoco se sigue una politica ABC 

de ubicacion, la misma que define la cantidad de espacio necesario 

para 10s productos A, B y C. La falta de separacion entre el Stock de 

reserva y el Stock delantero, tambien juega un papel importante para 

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

Sintoma.- Existe poco espaclo para e! almacenarniento 

Causas.- Las causas principales de este prob!ema es la gran cantidad 

de mercaderia o b s ~ k t a  y en dacibn, y !os grandes v~lumenes de 

compras. 



FIGURA 3.6 SINTOMA - ESPAClOS DESPERDICIADOS 
PERCHAS 

Sintoma.- Espacios desperdiciados en perchas 

Cawas.- Las perchas no son ajustab!es en a!tura y no permiten el 

airnacenamiento de la mercaderia por unidad be carga debido a que 

son perchas dobles y 10s rnontacargas usados no son de doble 

alcance. 
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FIGURA 3.7 S-INTOMA - MANIPULEO DlFlCULTOSO 

Sintoma.- El manipuleo de 10s productos es dificultoso 

Causas.- El manipuleo de 10s productos es dificil por el tamaio de los 

mismos p r o  ademas de eso no se trabaja cor, unidad de carga y los 

equipos usados (montacargas manuales) demandan de un alto 

esfuerzo fisico. 



FIGURA 3.8 SINTOMA - LOS PRODUCTOS SE DANAN 

Sintoma.- Los productos se dafian 

Causas.- Los productos se dafian grincipalmente por el ma1 manipuleo 

de los traba!adores, que a su vez se debe al ma1 aisefio del anden que 

no permite el empate del piso def cami6n con el giso de la bodega. 

Otra causa importante es la fa!ta de manejo por unidad de carga, que 

a su vez no se complements con la utilizacion correcta de 10s equipos. 



FIGURA 3.9 SINTOMA - MUCHO TIEMPO Y ESFUERZO PARA 
CARGAR LOS CAMIONES CON MERCADERIA 

Sintoma.- Torna rnucho tiernpo y esfuerzo cargar los camiones con 

rnercaderia. 

Causas.- Esto se debe a que el anden no perrnite el ernpate del piso 

de 10s carniones con el piso de la bodega, lo que genera una gran 

perdida de tiempo at cargar uno por uno los productos al carnion. Pero 

adernas de 10s andenes inadecuados, tarnbien se suma la falta de 

rnanejo por unidad de carga. 



FlGURA 3.10 SINTOMA - TRABAJADORES CON PROBLEMAS DE 
SALUD Y ACCIDENTES 

Sintoma.- Los trabajadores sufren de problemas de salud y 

accidentes. 

Cawas.- Los trabajadores utilizan rnucho esfuerzo fisico que podria 

ser reemplazado per la rnejor utilization de 10s equipos, falta un 

sisterna de seguridad industrial, las jornadas de trabajo son largas y 

producen fatiga, y existe mr;che polvo en la bodega. 
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FIGURA 3.11 SINTOMA - ALTO ESFUERZO F~SICO DE LOS 
TRABAJADORES 

Sintoma.- Alto esfuerzo fisico de 10s trabajadores. 

Causas.- No se permite usar los equipos adecuados (montacargas 

electricos o mecanicos) para movilizar, cargar y descargar la 

mercaderia. La falta de manejo por unidad de carga tambien es otra 

causa debido que obliga a trabajar mas duro y sin necesidad de 

hacerlo. 

Luego de detallar todos 10s sintomas y sus respectivas causas 

podemos decir que el manejo de la bodega presenta ineficiencias y 

que entre sus mayores problemas estan: 10s tiempos largos de 



despacho, fa falta de espacio para el almacenamiento, la falta uso de 

unidad de carga, la mala distribucibn de productos y espacios, y la 

faita de un sistema de ub'rcacion - Iocalizacibn de mercaderia. 

3.2 Aniilisis de Clientes y Proveedores 

Clientes que afectan la Bodega rnatriz 

La bodega matriz se encarga de almacenar ios productos comprados 

ya Sean nacionales o importacios para su posterior distribucibn. La 

distribucijn o entrega se la reaiiza directamente a 1a.s bodegas de las 

sucursales de venta o a los clientes. PQ; tal rnotivr~ se han ctasificado 

a 10s ciientes que afectan ia bodega de la siguiente forma: 

Mayoristas (ciientes externos) 

Minoristas (clientes externos) 

* Bodegas de !as Sucursales propias (clientes internos j 

Las bodegas de !as sucursales rntlchas veces supleri ias necesidades 

de Jos clientes minoristas pero otras veces lo hace la misma bodega 

rnatriz. 

Les volumenes de ventas reflejan de forma directamente proporcional 

fa cantidad de productos que cada tipo de cliente solicits, es por tal 

rnotivo aue el presente analisis se lo puede reaiizar con los valores de 



dic hos vo l~ i  m e w s  de ventas. Estos valores heron mostrados 

anteriormente pero vale la pena volverlos a mostrar para el analisis: 

Los porcentajes de los vo!iimenes de venta del aiio 2003 (con cierre 

en octubre) son 10s siguientes: 

Cl ie~tes minoristas 54.3% de la-s ventas 

C!lentes mayoristas 45.7% de la ventas 

Los porcentajes de 10s voicmenes de venta dei afio 2004 (con cierre 

en octubre) sorr los siguientes: 

Clientes minoristas 48,596 de !as ventas 

Client es mqmristas 51.4% de las ventas 

Con estos datos se hace evidente el cambio gue han sufrido las 

ventas a partir de! aAo 2003. Las ventas a minoristas !-tan decaido un 

5.70/b7 mientras que las vmtas a mayorktas aumentaron el mismo 

valor y esto se debe ai increment0 de los comerciantes de 

eiectrodomesticos que prefieren adquirirlos nacionalmente en vez de 

imporiarios. Cabe seiialar que el nurnero de clientes minoristas es 

complicada co~ocer io  car; exactitud pero su demanda es predecibie y 

se comport.2 de manera no constante, mientras que la demanda para 

Ins clienter maynristas, que no son m2s de tres cientos a nivel 

nacional, se co;r-rporta de manera mas constante y facil de predecir. 



Adernas, 10s clientes rnayoristas corno rninirno deben de cornprar un 

rnonto de $5.000 rnensuales. La cantidad exacta de 10s ciientes 

rnayoristas y el porcentaje de cornpra de cada uno de enos, no fueron 

proporcionados por rnotivo de confidencialidad. 

El rnovirniento de 10s productos para 10s clientes rnayoristas es 

favorable porque su tiernpo de perrnanencia en la bodega es mas 

corto que para 10s clientes rninoristas, pero estos ultirnos clientes 

generan un gran porcentaje de ventas globales gracias a la gran 

cantidad de sucursales existentes. 

Proweedores 

La ernpresa cuenta con una lista de aproxirnadarnente 25 proveedores 

internacionales y 5 proveedores nacionales. Los proveedores 

nacionales producen y abastecen a la ernpresa con ciertos productos 

de la linea blanca corno lo son las refrigeradoras, lavadoras de ropa y 

co'cinas de las rnarcas: Durex, Indurama, Mabe y Electrolux. Los 

proveedores internacionales tarnbiCn abastecen a la ernpresa con una 

arnplia garna de electrodornesticos de la linea blanca y dernas 

artefactos electronicos cuyas rnarcas son reconocidas rnundialrnente 

corno por ejernplo: Sony, Panasonic, Whirpool,. . .etc. 



Los proveedores internac~onales se encuentran localizados en  

distintas parks del mundo, per0 en su mayoria provienen de 10s 

siguientes paises: 

USA, Miami 

Mexico 

Brasil 

Panamii 

Chile 

Malasia 

China 

Hong Kong 

Otra infarmacibn importante para mastrar son los tiempos de entrega 

tanto de los proveedores locales coma los internacionales. Para iss 

prcrveedores nacionales exlsten dos tipos de pedidos: productix en 

consignaci6n y productos de csmpra inmediata (pagadas al instante 

de recibirl~s). Las cantidades por tip0 de pedido son diferentes, siendo 

pedidos no mayores a 15 pruductos en consignaciim y pedidos de 

entre 29 y 100 productos de cornpya inmediata. A\ igl;al que las 

czntidzdes, tzmbien se difa-e~cizn los tkmpos de entrega por parte 

de los proveedores !oczles, siendo !I!-! prnmedio de 2 dias para 10s 

product~s en eonsignacibn y 15 dias (con una variabilidad adicional de 

2 dias) para productos de compra inmediata. Esta diferencia se da 

directamente por ias eantidades soiicitadas y por la limitation de los 



proveedores para entrega de productos en consignacidn (pedidos 

menores a 15 productos por tipo j. 

Las cantidades importadas son mayores y van de 100 - 500 productos 

por pedido y pot- proveedor o un equivalents de 1 - 3 containers de 20 

pies. Los tiempos de entrega varian er! dependencia de la 

procedencia de! proveedor y son mostrados de la siguiente manera: 

TABLA 3 

TIEMPOS DE ENTREGA DE MERCADER~A IMPORTADA 

I Procedencia 
! 

1 Tiempos de entrega 1 
i 

( USA, Miami j 45 dias I 
! 

i I 

1 Mexico i 45 dias 1 I i 1 Chile / 20 dias i 

1 Panama 
! 
( 20 dias I 

i I 
! 

/ Brasil i .!25 dias 
, 
I 
I 

! I 

I! I20 dias 1 Maiasia 
j 1 I 
I China / 120 dias --j 
1 I I 
/ Hong Kong 1 129 dias ! 

Los tiempos de eatrega mostrados equlvalen al tiempo que toma 

desde !a realization dei pedido hasta su recepcidn en la bodega 

matriz. Cabe destacar que !as variaclones estan por el orden de 1 a 3 

semanas y dependen de los tramites para la desaduanizacidn de los 

pedidos en el puerto de Guayaquii. La informacion de los principales 
- 



proveedores y de su ubicacibn, no fue proporcionada por motivo de 

3.3 Analisis de los Productos 

En la bodega matriz se encuentra almacenada una gama de 

aproximadarnente 2.01 3 items de productos (SKU'S), de distintos tipos 

y de diversas marcas. Primero se describir&n todos los tipos de 

productos que son aimacenados y luego se detallahn cuales son las 

marcas que maneja la empresa. 

Los tipos de producios se rnuestran en la tabla 4. 



TABLA 4 

f IPOS DE PRODUCTOS QLI COMERCIALIZA LA EMPRESA 

I I 
C6digo I Descrip. Clase i Tipo de productos I 

A parte de !as distintos tips d~ prradlactos tambikn se manejan varias 

marcas, !as cuales son: 



* Sony 

* Aiwa 

* Panassrnic 

* Samsung 

4 tndurama 

* SMC 

* LG 

Eieclrolux 

* Mabe 

4 Haier 

Durex 

Hamilton beach 

Oster 

Whirpool 

Carrier 

Otros de 10s productos que se almacenan en la bodega son 10s 

llamados productos en dacidn y son todos aquellos electrodom~sticos 

o artefact03 que fueron vendidos a credito y que 10s clientes no 

pudieron termtnar de cancelarios en su totalidad, por dicha n d n  10s 

produclsrs Ies son embargados. Al igual que 10s demas productos, este 

tambien es cornerciaiizado pero de segunda mano, a precios con 

descirento y sin garantla. ~ s t e  es uno be los productos que mas ocupa 

espzcio en la bodega matriz (aproximadamente una quinta parte de la 

capacidad de ia misma) y este se debe a varias razones entre las 

cudes se tienen: la gran facilidad de otorgar creditos, el flujo lento de 

ventas para estlss productos y 10s precios elevados considerando que 

son articuios usados, de segunda mano y sin garantia. 

Generalinando, Ios productos que se administran y almacenan en la 

bodega son medianarnente grandes en volumen y con peso 

considerable. Psr tal motivo se mostrara en la tabla 5 las dimensiones, 

el voiurnen y ei peso de ciertos productos de aka y mediana rotacion: 



TABLA 5 

PRODUCTOS CON SUS DIMENSIONES, VOLUMEN Y PESO 

Los productos en dacion en su mayoria son refrigeradoras, cocinas y 

equipos de sonido justificando de esa manera el gran espacio 

ocuwado en la bodega. 

Luego de haber analizado los procluctos que se almacenan en la 

bodega matriz, poclemos notar que su manejo, movilizacion y t ras lad~ 



es dificultoso y pesado considerando que la realizan mediante pallets 

y montacargas manuales en mayor proporcion, siendo utilizados 10s 

montacargas mecanicos y electricos so lament^ 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, 10s puestos de trabajo, las funciones, el numero 

de trabajadores y 10s horarios de trabajo que se rigen actualrnente en 

la bodega matriz. 

A continuation se muestra e! organigrama especifico para la bodega 

matriz: 

FIGURA 3.12 ORGANIGRAMA DE LA BODEGA 



Se puede notar que se enzuentran bien repartidas las funciones y 

actividades deI depaflamento en tres bloques: 

6 Mar;ejo &re inforrnaclon y documentos 
. 

Reception y almac?r!arr;ler;to 

* Despacho 

El bloque ife manejo de informaci6n se encarga de: la impresion de las 

garantias, e! control deI inveniario en bodega y en transit0 (por llegar a 

la bodega); k n a r  y actuaiinar !os kardex. 

El b!oque de Recepci6n y almacenarniento, como su nombre lo dice, 

se encarga de la recepcidn de la mercaderia local e importada y de 

crear espacios en !a bodega para el posterior alrnacenamiento de 

dic ha mercaderia, 

Ei blouue de Despacho se encarga de la preparacidn de las notas de 

entrega tanto para los pedidos recibidos de la empresa 1 (detal) como 

?as de 131 ampresa 2 (mayaristas) y de las notas de transferencia para 

las sucursales prsrpias. 

La bodega cuenta can 32 persanas en su plantilla de personal, que a 

su vez deben curnplir distintas funciones dependiendo del puesto 

asignado. Para! conocer dicha p!%iitil!a se muestra la tabla 6. 



TABLA 6 

PLANTlLLA DE PERSONAL DE LA BODEGA 

La tabla anterior rnuestra que se cuenta con el siguiente personal: 



Jefe de Bodega 

Auxiliar adrninistrativo 

Kardistas 

Manejo de 
informaci6n y 

I documsntos 

Supervisor de almacenamienio j 
, 

Lider de recepci6n de in7portacianes ! 
1 
i R q , q j q G n  y 

Anxiliares de recepci6n / lmportaciones ,fiA,--!a,-e;lamiento 
j Lider de recepcion de pred. Locales ; 

J Auxiliares de recepcicn / locales i 1 

I Coordinador / Despacho ; 

1 Digitadar i' Despacho (dia) 
I 

1 Digitador / D~spacha (nnche) 
1 

7 Cespachadores Empresa #1 (turno 1) I..;- Dpsp31:,tl1] 

3 Despachadores Ernpresa #I (turno 2) ' 

2 Despachadores Ernpresa 82 (turno I) 
I 

I Despachador Ernpresa #2 (turna 2) I 

Resumiendo, se cuenta con 16 personas para el ciespacho (50% del 

persona!). ? I persnnas para ta recepcibn - almacenamiento (34% del 

personal). 4 persanas para et manejo de docmentac i~n y I Jefe de 

area (1 6% deet personal), 

Con referencia a los turnos de trabajo el manejo es desordenado y no 

esta establecido forrnalmente. Esto se debe a que para cada bloque 

existen horarios o turnos diferentes. Para el bloque de Manejo de 

informacion y documentos se trabaja en un solo horario de - 830 a 



18:30. Para el bloque de reception y almacenamiento se cumple con 

un horario de 8:30 a 20:00, esto se debe a que ademas de sus 

funciones tambien ayudan al despacho y constanternente deben crear 

espacios para el almacenamiento. El bloque de despacho se rnanejan 

con dos turnos: de 8:"s a 22:00 y el otro de 14130 a 23:00, siendo el 

primer turno ocupado por 9 personas, a las cuales se les unen 4 

personas mas en el segundo turno. Se hacen necesarias est4s 

personas porque al final del dia se llenan 10s camiones con 

mercaderia cuyo destino son las sucursales. 

Existe un problema laboral y es que al ser 10s sueldos bajos tanto para 

10s despachadores comcr para 10s que reciben la mercaderla, estas 

personas crptan por trabajar el mayor tiempo posible fuera de su turno, 

es decir, en sobre-tiempo. Esto, ademas de causar problemas sociales 

para dichos trabajadores (en el sentido familiar), problemas de fatiga 

y cansancio fisico, problemas de desorden y subutilizaci4n de 

personal, no cumple con el cddigo de trabajo del pais. 

3.6 Analisis de lnstalaciones y Equipos . 

Analisis de lnstalaciones y su distribucibn en la Bodega matriz 

La bodega matrk, ubicada en la Av. Juan Tanca Marengo km. 3.5, a1 

norte de la ciudad de Guayaquil, esta conformada por tres galpones 

de estructura mixta, es decir, la cubierta y las vigas son meulicas, las - 



columnas son de horrnig6n armado y las paredes de bloques de 

hormigjn simple. Los tres galpones tienen diferentes dimensiones, 

siendo el galp6n #I ei mas grande y con mayor capacidad. En ta tabla 

7 y !a figilra 3.23 se muestran las dimensiones de dichos galpones. 

TABLA 7 

DIMENISIONES, ALTURA Y VOLUMEN DE LOS GALPONES 

Cabe sefialar que !a altura de !os galgones es medida desde el suelo 

de !a bodega hash el comienzo de la cubierta concava, porque es el 

espacio que generalmente se utitiza. Tambien se utiliza, aunque pocas 

veces por sa con-rplejidad., ia parte central de la superficie cbncava, 

que represents 3.80~1. adiciena!es. Para un mejor entendimiento se 

rnuestra la figwa 3.13 que eontkne una perspectiva de 10s tres 

mes. g a b  
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FlGURA 3.13 PERSPECTlVA DE LOS GALPONES 

En dic hos galpones se enc uentra n distribuidas varias areas operativas 

de la bodega. Adicional a ias 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 volumetrico (apilamiento) de ciertos 

productos. A continuaci6n se describen 10s galpones y las areas que 

contienen: 

Galp6n # I 

En este galp6n se encuentran: la oficina 

entrada de mercaderia, el anden de 

administrativa, el anden de 
. d 

salida para 10s camiones 
. f - $  '. . - ,as 

repartidores, el area de predespacho (sector donde se consolidan 1as 

notas de entrega y de transferencia a ser despachadas o tnhrr6pdas), 

el area de almacenamiento en perchas, el area de ~ ~ m m i e n t o  



vofurnetrico y el 5ma de mantenimiento. Cabe destacar que el area de 

predespacho esta a su ven dividida en tres partes: 

Mayoristas 

J Sucursales de Quito y Cuenca 

J Minoristas y e! resto de sucursales 

Para evitar confusiones y errores al momento de predespachar las 

ordenes, el area de predespacho esta debidarnente dividida por mallas 

metaiicas. 

Galp6n # 2 

En este gafp6n se tienen: eI 5rea de almacenamiento en perchas, las 

Jaulas JA y la JB. Estas jaulas son stxtores encerrados por mallas 

metalisas (por seguridad) que aimasenan mwcaderia de pequefio 

tarnat70 como por ejemplo calculadoras? video grabadoras, camaras 

digitales, telefonos 5;. denxis articulos. 

Galp6n # 3 

En este galpon se encuefitran: ei a r m  de aimacenarniento en perchas, 

el 6rea de altnacenamiento volumt2trico (para productos de la marca 

lnduratna y productos en dacrbn), y ?I area para ensamblar bicicletas. 



Para una m a y x  t-smprensiim acerca de la distribution de areas y 

perchas a tr-dvks de  10s galpones, se muestra el diagrama en el  

Las areas sperativas tienen a su vez un espacio determinado y esto 

es irnpnrtante conocer, para kace: luego una evaluation mas precisa. 

En !as tablas 8 y 9 se rrr~lestran a! detalle el espacio ocupado por cada 

una de las ireas a t i t ~ s  mencimadas, y la misma information se 

presenta gr85camente err !as figuras 3.14 y 3.15. 

REAS DE LA BODEGA 

rjfras areas acupabas' 7679.07 mL 



TABLA 9 

ESPACIO OCUPADO POR QTRAS AREAS EN LA BODEGA 

FIGURA 3.24 PORCENTAJE DE LA BISTRIBUCI~~ DEL ESPACIO 
EN LA BODEGA 



Ensamble 
CXras ; 039% biciclet as; -, 

i - Oficinas; 0,7% 
-1.0706 '.< /' 

FIGUUA 3.15 BORCENTAJE OE LA DISTRIBUC~N DEL ESPACIO 
EN LAS OTUAS AREAS OCUPADAS EN LA BODEGA 

Para ofrecer inforrnaci6n mas precisa se rnuestran las tablas 10 y 11, 

que detallan los porcentajes que ocupan cada rnarca tanto en perchas 

como en espacio de almacenarniento volurnetrico. 



TABLA 10 

PORCENTAJEDEPERCHASOCUPADASPORMARCAS 

TABLA I I 

BORCENTAJE DE ESPACIO DE ALMACENAMIENTO VOLUMETRICO 

OCUBADO BOR IMARCAS 



El tipo de perchas que se utiliza para almacenar 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. de grosor. Las 

perchas no son ajustables y el piso para cada nivel de las mismas esta 

formado por cuar?ones de madera. El conjunto de perchas no 

presentar! dimensiones estanaarizadas 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 ~ u m e r o  total de perchas en la 

bodega y sus dimensiones. 

TABLA 12  

AD BE PERCHAS EN LA BODEGA 

Como se puede apreciar en la tabla 12, el galpon # 1 y el # 2 tienen 

i 32 perchas, mientras que e! galpon # 3 tiene 52. Cabe sensllar que el . % 

"....,-...-*.-. - 



estada de la mayoria be las perchas no es bueno y que por seguridad 

de la mercaderia y de los ernpteaci~s se deberia considerar como 

alternativa 1% riaparzcibn de !as mlsrnas o !a adquisicidn de unas 

nuevas. 



La utilization de los equipos mostrados, durante la jornada completa 

de trabajo (8:30 - 23:00), se explica en la tabla 14. 

TABLA 14 

UTILIZACI~N DE LOS EQUIPOS USADOS 

Los montacargas mecanicos presentan un bajo porcentaje de 

utilizacidn debido a que no se cuenta con un plan de mantenimiento 

preventive y los montacargas se da ian  con frecuencia, ademas que 

per politicas de manejo se utilizan estos montacargas solo para subir o 

bajar mercaderia. Ei montacargas e!ectrico presenta una mayor 

utilizaci6n per que es mas confable (no se averia con frecuencia), 

permite una mayor elevacien y se maneja bien en 10s 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 carreti!la por ser ligera y rapida. 



Entre !os mayores problemas de la bodega estan 10s largos tiempos de 

despacko, la falta de espacio para el almacenamiento, la fata de unidad 

de carga, la mala cfistribucidn de productos y espacios, y la fata de un 

sistema de ubicacicin y ioca!izaci6n de mercaderia. 

Los vs!umenes de csmpra de ios ciientes mayoristas se incrementan en 

mayor proporcidn que 10s de clientes minoristas, adicionalmente, existe 

un incrernento de las ventas para ambos clientes cada aiio. Esto puede 

scasionar un incremento en 19s niveks de stock y un mayor dtSficit en el 

espacio ae alrnacenamiento. 

En la beciega matriz se rnaneja una gama de aproximadamente 2013 

SKUs (items be prcrductos); de distintos tipos y de diversas marcas. 

Entre ios tipos cis producks se tienen: la linea blanca, equipos de audio y 

video: ciirnatizacldn, bepories, computaci6n y electronicos. La mercaderia 

en daciun es otros de !us prudilctos que se manejan en la bodega y 

ocupa un espacio cansiderabie en comparacion con 10s otros, esto se 

debe a varias razones; entre !as cuaks se tienen: la gran facilidad de 

otorgar crtiditos! el Rujijo lents de ventas para estos productos y 10s precios 

eleuados cn~siderando que son afiiculos usados, de segunda mano y sin 

garantia. 

Los prosfuctos qcre se manejar! y almacenan en la bodega son 
-. 



medianamente grandes en volumen y su peso tambibn es considsrrrble. 

La plantilia de personal consiste en: I 6  personas para el despacho, 11 

personas para la recepcion - almacenamiento, 4 personas para el mamjo 

de documentaci6n y 1 Jefe de area. Los turnos de trabajo que debe 

cump!ir 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 10s montacargas maniobren 

debldamente. Esto se debe a la mala distribution de las perchas. Dichas 

perchas ocupan un i9,80% del espacio. El area de predespacho ocupa el 

13,0294 del espacio, esto de debe al desorden que existe en la misma. 

Entre 10s equipos utilizados en la bodega, 10s montacargas mecanicos 

presentan un bajo porcentaje de utilizacion (25,2996 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 electric0 presenta una utilizacion del 34.48% debido a una 

mayor confiabilidad, una mayor elevaci6n y iln rnejor rnanejo en 10s 

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 riipida y 

ligera. 
- 



ESOS OPERATWOS 

Una vez Efetallados Ios recursos con Ios que cuenta la bodega matriz y 

luego de haber analinado ias productos que maneja, su estructura, sus 

clientes y su func'ionamiento actual, debemos centramos en los pfocesos 

qtie permiten desarroitar todas las actividades dentro de la bodega. Los 

pmcesos crperatiilos s e r h  descritos y analizados para identificar 

oportunidades de mejota. Siendc, el objetivo del capitulo analizar la 

operatividab de la bodega, es necesario estudiar su lay-out y el recorrido 

qL;e reaiizar! los productos dentro de  la misma, con el prop6sito de 

se!eccinnar laz prscesGs cor! maym- ngartunidad de mejora. 

Los pracesos operativos a set- descritos y analizados son cuatro. 
- 



Dichos procesos son 10s siguientes: 

J Recepcion de mercaderia 

Almacenamiento 

J Despacho - Salida de mercaderia 

J Control - Toma fisica de inventarios 

En el caso del Despacho de mercaderia, ya sea a clientes (NIE) o a 

sucursales (Nnj, se manejan tres distintos tipos: Retiros personales 

del cliente, despachos a domicilio y despachos a sucursales o 

transferencias. 

Para realirar una mejor evaluacirjn de 10s precesos sperativ~s de la 

bodega, se realiza la diagramacidn del flujo de proceso (operative) la 

cual expone graficamente cada paso que sigue una unidad en la 

bodega, habiende definido a la nota de entrega o be transferencia 

como unidad. Las operaciones, el transporte, dernoras, inspecciones y 

almacenamientos se anotan simbblicamente en el diagrarna. El 

objetivo es determinar el metsdo que empfee el mencrr n ~ h e r o  de 

actividades o eventos. Los simbolos que se utilizan y su respectivo 

significado se muestran en la figura. 4.1. 



;canjunto be inforrnes 0 conjunto de documentas 1 
;OperacMn de trdrnite para agregar information a1 

El proceso de Recepcibn comienza en la ereacicin de UR iistadet de la 

mercaderia que se comprb y qEe se recibirA en la brjdega en una 

fecha cieterrninada. DicRa pmcesG termina cuandet se ingresa la 

mwcaderia af sisterna. E! praceso cornpieta c o m b  de  18 actividades, 

que se reparten de  ia siguienle manera: 



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

El fin de haber clasificado !as actividades es el de poder analizarlas, 

para eliminar operaciones innecesarias, reducir o eliminar 10s 

transportes y minimizar las esperas o eliminarlas. 

Las operaciones de descarga del camion y apilamiento de la 

mercaderia en pallets poseen tiempos largos, debido a la faff a de un 

anden adecuado que permita una descarga rhpida y segura tanto para 

el operario como para !a mercaderia. Para el apifamiento de la 

mercaderia en paiiets se tomaron 23 muestras y se determin6 que el 

tien-ipo promedio para esta operacibn es de 3,38 minutos. Cabe 

sefialar que las 23 rnuestias corresponden a los 23 pallets, que por lo 

genera! tiene un container. 

Las muestras de tiempo que se presentan en toda la tesis fueron 

tomadas con e\ fin de tener una referencia de\ tiempo que toman las 

actividades, poi- tal motivo, no se realizo un calculo especifico del 

numero de muestras representativas. Ademas, el objetivo principal de 

"mejorar ios procesos y la operatividad de la bodega" se logra con la 



ejecucion de varios analisis y actividades adicionales, por k 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 operacibn de agregar.informacion 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 cddigo de barras para el ingreso inmediato apenas se 

alisten los pallets. 

El transparte de 10s pallets con mercaderia al area de recepcibn, se lo 

realiza con montacargas manuales. Esto requiere de un gran esfuerzo 

fisico y un mayor nlimero de personal, debido a que el traslado lo 

hacen dos personas por pallet para evitar que la mercaderia sufra 

alguna caida o daiio. El resto de s-ma son fisicos sin0 

virtuales mediante Internet por lo que m tbnen..mayw ineidencia. 

Para el transporte de pallets del anden de entrada hacia el area de 

recepcion, se tomaran 30 muestras y se determino que el tiempo 

promedio de esta actividad es de 3,87 minutos. Cabe senafar que, 

como se dijo anteriormente, el Area de recepcibn podia ser cualquier 

area desocupada en la bodega y que a1 momento de la toma de 



rnuestras, esta Area se encontraba a un lado del area de servicio 

tecnico, es decir, a una distancia aproxirnada de 11 1,35 rn. del anen 

de entrada. Adernas se realizb un sirnulacro de rnovilizar y aknacenar 

en percha la rnercaderia con 10s montacargas (10 veces) y se obtuvo 

corno resultado que tomaba un tiempo promedio de 2, 

El h i c o  almacenamiento se realiza en el area de recepci6n y este no 

existiera si 10s espacios para el alrnacenamiento estuvieran 

preparados con tiempo y si hubiera espacio disponible (en perchas o 

en piso). Con esto se podria alrnacenar directamente los pallets en las 

perchas mediante el uso de un montacargas (mechnico o electrico). 

El n h e r o  de inspecciones es el adecuado y estas son necesarias 

para verificar que la rnercaderia que se recibe sea la correcta en 

cantidad, tipo y condicion fisica. 

Se tornaron 10s tiernpos de las operaciones del proceso de recepcion: 

apilar la rnercaderia en pallets (Paletizar) y rnovilizarla hasta el area de 

recepcion, porque son las de mayor importancia para analizar las 

causas de 10s problemas de la bodega. 



Andisis del Proceso de Almacenamiento 

El proceso de almacenamiento esta compuesto de un nljmero 

pequefio de actividades, per0 el tiempo que ernplean es significativo. 

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

1,s operaciones que se realizan est6 la preparacion de 10s 

espacios para el almacenamiento que incluye la localization de 10s 

espacios libres y la preparacion de los rnismos para el 

almacenamiento de una determinada cantidad de productos. Si no se 

encuentran espacios libres, la rnercaderia seguira esperando en el 



area de recepcion. Esta operacion se podria mejorar con un sistema 

de almacenamiento mas ordenado que permita la localizacibn y 

ubicacion de la mercaderia como tambien de los espacios. Pero dicho 

sistema se deberia complementar con un aumento del espacio de 

almacenamiento. Otra de las operaciones que se dan es la 

despaletizacion de la mercaderia, esta no es conveniente que se la 

realice por la seguridad de la mercaderia. En el momento que se 

alrnacene directamente 10s pallets a las perchas con un montacargas 

se eliminaria esta operacion. La operacion de almacenar es lenta 

porque se la realiza producto por producto, en vez de almacenar 

directamente la mercaderia en pallet. El metodo usado actualmente es 

peligroso por el esfuerzo fisico que requiere y ademas se cone el 

peligro de daiiar 10s productos. 

La h i c a  operacion donde se agrega informacion es en la 

actualization de 10s kardex. 

El Transporte en este proceso se refiere al traslado de 10s pallets 

desde el area de recepcion hasta 10s espacios para el 

almacenarniento. ~ s t e  traslado se lo realiza con los montacargas 

manuales debiendose utilizar 10s montacargas electricos o mecinicos 

para un almacenamiento directo. 



La espera de la rnercaderia en el area de recepcion depende 

directarnente 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. 

Analisis del Proceso de Despacho 

El proceso de Despacho se divide en tres fwrnas de salida de la 

rnercaderia: rnediante retiro personal, entrega a dornicilio (rninoristas y 

rnayoristas) y transferencias a sucursales. Dep endiendo del caso, 

existen ciertas diferencias pero las operaciones significativas son 

cornpartidas por 10s tres procesos. Para comparar los procesos y 

deterrninar \as diferencias se tomara como referencia a\ proceso de 

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

Plroceso de despacho mediante retiro personal 

Este proceso se diierencia del que se realiza rnediante entrega a 

dornicilio debido a que no se preparan las NIE hasta que el cliente 

llegue con su respectiva factura. Tambibn es diferente porque no se 

necesita realimr operaciones para preparar los camiones, la 

docurnentacion y todo lo que implica la entrega a dornicilio. El proceso 

consta de 26 actividades o eventos que se desghsan de la siguiente 
- 

manera: 



El Flujo del proceso se muestra en el apendice E. 

Proceso de despacho mediante tranderencias a sucursales 

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

domicilio y solo se diferencia en la generacion de documentos (Nn) 

que lleva a cab0 el kardista al inicio del proceso. Este proceso consta 

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



El Flujo del proceso se muestra en el apendice F. 

Proceso de despacho mediante entrega a domidiio 

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 reparlen se la siguiente forma: 

El Flujo del proceso se muestra en el apendice G. 

Al tener varias operaciones en comhn, 10s procesos de despacho se 

analizaran, tomando en cuenta las operaciones mas relevantes y 

criticas. 

Proceso de Despacho en general 

Buscar el articulo o product0 es una de las principales operac-iones del 

proceso. Esta operacion tiene un tiempo significative y mas aun 



cuando el despachador es nuevo. Una gran ayuda seria la codificaci6n 

de perchas y pasillos para luego implantar un sistema de localizacion 

de mercaderia. Otra operacibn importante es la carga de 10s 

montacargas manuales con mercaderia, debido que si  la mercaderia 

esta almacenada en niveles superiores y dificiles de acceder, se hace 

necesario buscar 10s montacargas electricos o mecanicos, y si estos 

estan ocupados, tendran que esperar a que se desocupen. El resto de 

operaciones son para firmar y sellar las WE para dejar constancia de 

que ha sido correctamente supervisado el despacho. 

Las unicas operaciones de crear registros o documentos se dan para 

las NIE, las N/T y las guias de remision impresas. Con los dos 

primeros documentos se comienza el proceso de despac ho, mieritras 

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 rVrr como por ejemplo el nljmero 

de la NIE o N/T, el numero de bultos, el despachador encargado de su 

preparacion, la zona de entrega y otros datos mas. Estos ingresos de 

informacih se realizan tanto en el sistema como en cuadernos 

(bitacora), para tener un respaldo adicional de informacion en el caso 

de que el sistema falle. De 6stas operaciones, la de registrar en el  



kardex la mercaderia saliente es complicada debido al desorden de 

10s mismos, lo que implica perdida de tiempo al buscarlos, perdida de 

10s kardex y la omision de la operacion al no encontrarlos. Si no se 

registra la mercaderia en 10s kardex, se origina un problema al 

momento del levantamiento fisico de inventarios. 

Los transportes mas importantes son 10s 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 distribution de productos y por la faka de un 

area de acceso rapido, a eso se suma la cantidad viajes que efect~ia el 

despachador porque su equipo de movilizaci6n (mantacargas manual 

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

Los almacenamientos en este proceso se refieren basicamente a 

documentos que se guardan para su posterior despacho o verificacion 

y al almacenamiento de la mercaderia preparada en las zonas 

especificas de las areas de predespacho. 

Las demoras ocurren cuando se espera que 10s despachadores se 

desocupen para asignarles nuevas PUE o N/T o 10s verificadores se 

desocupen para chequear si 10s despachos han sido correctamente 

preparados y ubicados en sus zonas de entrega. El tiempo &! espera 



de 10s despachadores depende de la rapidez con que se ubica la 

rnercaderia y de la distancia recomda para preparar las NIE y W. 

El mjrnero de inspecciones es considerable y la rnayoria se realizan 

en el area de predespacho. Estas inspecciones o controles se dan 

porque se pueden cometer mores en la colocacih de la rnercaderia 

en las zonas de entrega y porque puede haber diferencias en el 

nllrnero de bultos debiendose a: mbo, confusidn con otras zonas o mal 

ernbarque de rnercaderia en 10s camiones. 

Para el proceso de despacho se obtuvieron 10s siguientes tiernpos: 

J Tiernpo entre ambos de las NIE tanto para minoristas corno para 

mayoristas y de las W. 

4 Tiempo de despacho de las NfE tanto para minoristas corno para 

mayoristas y de las NTT. 

Se decidio medir estos tiernpos porque son 10s de mayor importancia 

para el analisis de las causas de ios probtemas en la bodega. 

Ademas, las rnuestras que se obtengan servirdn para el redisefio de 

las areas de predespacho. 

Como se explico anteriormente, las muestras de tiernpos que se 

obtuvieron, sirven solamente de referencia para el analisis. 



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 N/E o N/T. Para el tiempo entre arribos 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 WE. 

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 esten 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 nljmero de bultos que contenga la WE. 

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 rninutos, dependiendo del nljmero de buhos que contenga la WE. 

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 
- 



v' Ha bodega se rnaneja mediante un sistema LiFO debido a que Ia 

tecnolcigia cambia t-gptidamente y ios cIientes derilancian io 

txevc7. For tal rnotivo sale pr:imero la mercaderila que entra 

Uliirno. 

/ La ubieaci6n de fa memaderia. en la bodega es fija y por marcas, 

es decir, que iss esgacios y perchas estan determinadcls para 

cada una de ias rnarcas que ia empresa maneja. 

J El flujo qbae siguen los productos en ia bodega es una variaci6n 

del frujo en U! debido a que e\ andkn de eatrada de rnercaderia 

esta practicamente a ur! lado a'ei andkn de saiiba. 



Analisis del recorrido 

E! anklisis del recorrldo de los productas se detalla en la tabla 15. Se 

indica un intenralo de !as distancias que recorren dichos productos 

para su despachn. Este intenralo esta formado por las distancias 

minima y maxima que deben recorrer para liegar al area de 

predespacho. 

TABLA 15 

BISTANCIAS QUE BE ENRECBRRERLBSPRODUCTQSPOR 

MARCAS 

I CC 
,< .J 54 r r i. I j 

peauefios - baia rotacibn I - ...' .. I . h VL1 I ,  

, M ercaderia en Dacion I 7~ I . . .-a .3 ..) 7 1 ~ 6 , g j  



Entre 10s 200 productos de mayor rotacion y salida se encuentran: 

12) Los productos Indurama: cocinas de 4 y 6 hornillas. 

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, filmadoras 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 "8") 

Telefonos Celulares (Jaula "A") 

Los productos Panasonic: teltifonos, DVDs, televisores 14- 20 

pulg., acondicionadores de aire tipo ventana 12MH)BTU, faxes, 
. - 

filmadoras y camaras digitales. 

Los productos Whirpool: Lavadwas de 15, 20, 22 y 26 Ib, y 

conge ladores. 

Los productos LG: DVDs 

Los productos Aiwa: DVDs. 



La informacion expuesta nos permite hacer observaciones punt uales 

al recorrido de los productos dentro de la bodega. La primera 

observacidn es que existen ciertos productos de gran rotacidn que 

recorren muchd debido a que se encuentran lejos del area de 

recepcirin como del area de predespacho, por ejemplo: los productos 

SMC, Samsung, los productos pequeiios almacenados en la jaula " A  

(calculadoras, telefonos, celulares, filmadoras y camaras digitales), los 

productos Whirpool y los Indurama. Otra obsewacibn es que las 

dimensiones de las perchas no estiin estandar~zadas, que los pasillos 

son angostos y tampoco estan estandarizados. Esto puede generar 

problemas en el recorrido de 10s productos debido a que al tener 

pasillos angostos, estos facilmente se obstruyen y los despachadores 

o almacenadores tienen que recorrer mas camino hasta encontrar una 

via libre. 

En el apendice I 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: 



J La mercaderia en Daci6n ocupa un espacio considerable de la 

bodega. 

J El area de predespacho minoristas (detal) ocupa mucho espacio 

y su distribuci6n desordenada hace que se pierda parte del 

mismo. 

4 Las areas de predespacho mayoristas y QuiteCuenca se 

encuentran lejos del anden de salida. 

*/ La distribuci6n de las perchas no permite un facil y rapido control 

por parte de los responsables de la bodega. 

J No existen espacios destinados para 10s montacargas ni para 10s 

pallets, lo que induce a la obstrucci6n de paslllos. 

4.3 Identification de oportunidades de mejora 

Luego de haber analizado 10s procesos operativos de la bodega y el 

recorrido de 10s productos dentro de la misma, se han podido 

identificar varias alternativas para mejorar su funcionamiento. Estas 

alternativas u oportunidades para la mejora seran descriias tanto para 

mejorar los procesos como para mejorar el lay - out de la bodega. 

Alternativas para la mejora de los procesos 

Para mejorar 10s procesos operativos se lograron identificar varias 

alternativas, y estas son expuestas a continuacion: 



.' La reconstruccion del anden de recepcion para permitir la 

descarga rapida y segura tanto para el operario como para la 

mercaderia. 

.' El uso de un sistema lector de cddigos 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 localizacih de la rnerzaderia. 

.' La movilizacion por medlo de 10s montacargas efectricos o 

mecanicos de la mercaderia en pallets y evitar que se lo realice 

con 10s 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. 

4 La planeacidn continua de la preparation de espacios para el 

almacenamiento. 

d El almacenamiento direct0 de los pallets en las perchas mediante 

el uso de montacargas mecanicas o ekictricos. Oe esta forma se 

elimina el almacenamiento producto por producto y el alto 

esfuerzo fisico, asi como se reduce el riesgo de daiiar 10s 

productos, de ocasionar un accidente y el tiempo que toma la 

actividad. 



La codificacion de perchas y pasillos para facilitar la tarea de 

btisqueda de mercaderia y para implantar un sistema de 

ubicacion y localizaci6n de mercaderia sin problemas. 

La implementaci6n de un sistema de localization y ubicacion 

tanto de la mercaderia como de los espacios disponibles. 

La instalaci6n de gavetas en las perchas para guardar los kardex. 

De esta forma se mejoraria el orden y el control, se reduciria el 

tiempo de btjsqueda y ayudaria a la hora de realizar la toma 

fisica de inventarios. 

Alternativas para la mejora del lay - out de la bodega 

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

Optimizar la utilizacibn de 10s espacios. 

Mejorar la circulaci6n con pasillos mas anchos que permitan la 

maniobrabilidad de 10s montacargas. 

Reducir las largas distancias que recorren 10s productos a1 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. 



4.4 Selecci6n de los procesos a mejorar 

Luego de haber identificado las oportunidades para el rnejorarniento, 

se deben seleccionar 10s procesos a ser mejorados. Para realizar la 

seleccion de 10s rnisrnos se tomara en cuenta corno criterio el nurnero 

de sintornas que afectan a cada proceso. Adicionalmente, 10s 

sintomas seran puntuados por el nivel de intensidad con que se 

rnanifiestan actualmente en la bodega. La puntuacion va desde 1 

(para 10s rnenos intensos) hasta 3 (para 10s mas intensos). Si un 

sintorna afecta a algun proceso, este sera tachado por el nurnero 1, 

caso contrario no tendra ningun valor. Este analisis se detalla en la 

tabla 16. 

TABLA 16 

MATRIZ DE SELECCI~N DE PROCESOS 



Luego se multiplica la intensidad de 10s sintomas por el 1 que llevan 

los procesos afectados. Los procesos seleccionados seran aquellos 

cuya suma sea significativamente mas aka que la de 10s demas. De 

esta forma se seleccionaran 10s procesos en 10s cuales su impact0 en 

la mejora sea realmente importante, debido que resolvera el mayor 

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

TABLA 17 

MATRIZ DE SELECCI~N DE PROCESOS CON VALORES 

TOTALES 

l ~ ie tn  pns laqos pam almaenar ia me~aderial I 1 1 1 
" 

enper-&as I U 3 U D 0 

Prodcctos de alta tntaci6n :e enmentmn I?$ 
dsl Qwa de predeqact~n 

2 n 7 2 u 
5 EGdc puco e:Facin rjare ti aitnammainisnt~ 3 'I 8 n 0 
6 Esytaciuz deqerdidadns en perch% 1 0 1 0 
7 I*-leripeo c i i f t a ~ n s ~  2 t 2 - 2 3 q 

8 1 l o -  preduchs ze @a&! 1 I I .]I I I L 13 

Como se puede observar en la tabla 17, 10s dos procesos de mayor 

puntaje son 10s de almacenamiento y de despacho, por lo tanto son 

los procesos seleccionados para su mejoramiento. 



Conclusiones 

Para el proceso de recepcidn las operaciones de mayor importancia son 

las de descarga del camibn y el apilamiento de la rnercaderia en pallets. 

Otro elemento importante de este proceso es el transporte de 10s 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 almacenarniento de la mercaderia tambien 

es lento, esto se debe porque lo hacen product0 por producto, en vez de 

almacenar directamente la mercaderia (apilada en pallets) en /as perchas. 

La operacidn de mayor relevancia en el proceso de despacho es buscar 

el articulo o producto, porque torna un tiempo importante, mas aljn 

cuando el despachador es nuevo. El tiempo se alarga porque los kardex 

estan desordenados y 10s despachadores no lo encuentmn ripidarnente. 

Por otro lado, el transporte mas critic0 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 distribucidn de 10s productos a traves de la bodega. 



Ciertos productos de gran rotacion recorren largas distancias debido a 

que se encuentran lejos tanto del area de recepcion como del area de 

predespacho. 

Las perchas no estan estandarizadas y 10s pasillos son angostos, lo que 

genera problemas en el recorrido de 10s productos ya que a1 tener pasillos 

angostos, estos facilmente se obstruyen y 10s despachadores o 

almacenadores tienen que recorrer mas camino hasta encontrar una via 

libre. 

Entre las alternativas para la mejora de 10s procesos se tienen: 

Mejorar la distribucion de la mercaderia, las perchas y 10s espacios 

para optimizar la utilizacion de 10s mismos. 

lmplementar un sistema lector de codigos de barras para ingresar la 

mercaderia y para registrar la salida de la misma automaticamente. 

Adecuar o cambiar las perchas para incrementar su capacidad de 

almacenamiento. 

Codificar las perchas y pasillos. 

lmplementar un sistema de localization y ubicacion tanto de la 

mercaderia como de 10s espacios disponibles. 

La instalacion de gavetas en las perchas para guardar 10s kardex. 

- 
Los procesos seleccionados para su mejoramiento son 10s de 



almacenamiento y de despacho. Sus carnbios resolveran el mayor 

n~jrnero de problemas que se dan con mayor intensidad en la bodega. 



CAPITULO 5 

5. MEJORAMIENTO DE LOS PRmESOS 

Introduccion 

Los procesos seleccionados para la mejora fueron 10s de almacenamiento 

y de despacho. Las rnejoras seran estudiadas para deterrninar 10s 

recursos necesarios, 10s costos a incurrir para su implernentacibn y 10s 

beneficios tangibles e intangibles que se lograran con 10s carnbios. 

5.1 Conceptos generales para el mejoramiento de 10s procesos 

Los conceptos generales a mostrar son basicamente 10s principios, 

planeacion y adrninistracion de bodegas. Tambien seran detallados 

ciertos conceptos y teoria relacionada con las oportunidades de 

mejora tanto en distribucion de espacios y mercaderia como en 

codificacion de ubicaciones. 

Principios, planeacion y adrninistracion de bodegas 



Las bodegas son almacenes disefiados para varios tipos de 

operaciones industriales y comerciales, como por ejemplo: 

4' Bodega de partes y piezas 

J Bodega de producttj terminado 

J Bodega de materia prima 

J Bodegas de productos de consumo 

Las bodegas y 10s sistemas de almacenamiento deben de proveer 

facilidades y equipos para mantener los materiales. insumtjs o 

productos en: 

J Cantidades apropiadas 

J Ambiente adecuado y seguro tanto para mercaderia como para 

los empleados. 

J Minimo costo 

Las bodegas son configumdas para mantener stock o inventario, lo 

cual es necesario para: 

J Cubrir interrupciones no planeadas de 10s proveedores 

J Cubrir las fluctuaciones de \a demanda debido a temporadas 

J Mantener un stock de amortiguamiento entre la oferta y demanda 



J Mantener inventario entre las operaciones y proteger a la linea de 

produccion. 

Funciones del almacenamiento y las bodegas 

A1 administrar una bodega se deben efectuar algunas actividades. 

Estas actividades abarcan desde recibir, inspeccionar y almacenar 

productos, hasta empacar, etiquetar, y remitir 10s pedidos. A 

continuacion se da una breve description de \as actividades mas 

cornunes. 

1. Reception: La bodega recibe el material de un proveedor externo y 

acepta la responsabilidad sobre el. La operacion consiste en 

descargar 10s bienes de 10s camiones y en desempacartos de sus 

contenedores. 

2. ldentificacion y clasificacion: Se identifica el material y a 

continuacion se anota con etiquetas, codigos u otros medios. Se 

clasifican 10s articulos para tratar de encontrar fallos o daflos y se 

determinen 10s fakantes, comprobando lo recibido contra las guias de 

embarque. Se toman las acciones adecuadas para informar a 10s 

transportistas y proveedores las diferencias que se presenten. 

3. Almacenamiento: Los articulos se transfieren a las - areas 

correspondientes para su almacenamiento. 



3 . f .  Stock de reserva (reserve dock ) :  Se ubican 10s productos en el 

area de reserva y se confirma la ubicacidn de 10s productos a la 

funcion de control. Tambien se escoge los productos para reemplazar 

el inventario de 10s pedidos de seleccidn. 

4.  Escoger pedido: Los articulos necesarios para un pedido se 

obtienen del almacen. Esto lo pueden realizar una o mas personas, 

dependiendo de la cantidad de articulos y de su ubicacion en la 

bodega. 

4 . f .  Selection de /as ordenes - stock delanfero (foward stock): Se 

escoge 10s productos desde el inventario de seleccidn o de trabajo 

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

5. Armado del pedido: Se agrupan todos 10s articulos de un solo 

pedido. Todo faltante, rotura o articulo defectuoso se anotan, y se 

reemplazan, o se modifica el pedido. 

6. Empague: Se empacan juntas todas las unidades en un pedido. 

7. Despacho: Se preparan 10s pedidos y documentos adecuados de 

embarque, y el pedido se envia a 10s vehiculos de transporte. 



8. P/larrferrimienfo de regisfros: Para cada articulo se llevan registros 

como: cantidad recibida, en existencia, pedid os recibidos y pedidos 

procesados. 

A continuaci6n se describen las politicas de Almacenamiento y de 

Despacho: 

Politicas de alrnacenamiento 

I .  Semejanza fisica: Los articulos con caracteristicas fisicas parecidas 

se agrupan en un area. Por ejemplo, 10s articulos grandes se 

almacenan en una zona y los pequeRos en otra. Esto perrnite usar 

equipo similar de manejo de materiales. Tarnbien se deben concentrar 

los controles ambientales especiales, como refrigeracibn, humedad y 

seguridad contra incendios, en una zona, tat como dicten las 

necesidades de iss artieulos. 

2. Semejanza furrcionalc: Se pueden guardar juntos 10s articulos 

relacionados funciona fme nte. Por ejemplo, los art iculos operados con 

electricidad, hidraulica a mecanicamente, en areas separadas de 

almacenamiento. El sistema es bastante comodo en instalaciones 

operadas manuaimente, en las que cada trabajador de almacen se 

espeeiaiiza en determinada area funcional. 



3. Demanda: Toda bodega tiene articulos que se piden con mayor 

frecuencia que 10s demas. En este sistema, 10s articulos con 

movimiento intenso se guardan cerca de \as areas de recepcion y 

embarque, y a 10s que tienen movimiento lento se les asignan 

espacios mas aiejados. Con este arreglo se minimiza la distancia 

recorrida por 10s trabajadores del almacen cuando despachan 

pedidos. El teorema de Pareto indica que, en promedio, el 20% de 10s 

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

4.  Separacidn 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 resewa, de zonas exteriores, 

reabastecen las existe ncias de tra bajo cuando exista la necesidad. 

5. Ahacenamiento aleatorizado: Hoy, con 10s sistemas modernos de 

procesamiento de informacion (sistemas computatimdos de control de 

inventario) ya no es necesario asignar un lugar f jo  y ljnico a 

determinada clase de articulo. El carnbio 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 esten disponibles cuando se 



necesite, sin reservar espacio alguno para articulos que en la 

actualidad no esten en existencia. 

6. A/macenamienfo de a h  seguridad: Si hay articulos muy valiosos y 

sujetos a robos frecuentes, se podria necesitar un area que este bajo 

llave y/u otras medidas de seguridad. 

Politicas de despacho de pedidos 

Otro factor importante que afecta el funcionamiento y la distribuci6n de 

una bodega es la politica que se siga para despachar o surtir un 

pedido. Hay varias politicas al respecto per0 se limitara la description 

a aigunas tie las mas frecuentes. 

7. Sisfema de Area: El personal de la bodega circula a traves del area, 

tomando los articulos requeridos para un pedido, hasta surtir el pedido 

completo. 

2. Sisfema modificad~ 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). 



3. Sistema de zona: La bodega se divide en zonas y el pedido se 

distribuye entre despachadores, y eada uno toma las unidades de su 

zona asignada. Lwgo  se juntan todos 10s despachadores para 

consolida: el pedido. 

4. Sistema secuenciai de zona: La bodega se divide en zorras. como 

en el sistema de zonas. pero el pedido pasa de una zona a otra 

cuando se est2 despachando. Se puede procesar muchos yedidos en 

forma simultanea, a. medida que cada uno pase de una zona a la 

siguiente. 

5- =%sterna de pedidos mliltiples, o programadus: Se r e i  ne y anaiiza 

un grupo de pedidos, para determinar 10s artictilos totales necesarios 

de cada zona. En forma similar al sistema de zonas, esos articulos se 

toman haciendo ~n viaje por cada zona. Los pedidos se arrnan en un 

area comu n para su despacho posterior. 

El sistema de area es el m5s sencilfo y su uso es frectiente 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 cuanao hay grandes cantidades 

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

Uso de la mejor unidad de carga 

Hacer el mejor uso del espacio 

Minimizar 10s movimientos 

Controlar 10s movimientos y la ubicacion 

Proveer un ambiente seguro 

Minimizar el costo 

7. Unifarizacibn de la carga 

La unidad de carga se ia puede definir como un ensamble de items 

individuales o paquetes, tisualmente 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 venta!as de usar la mas apropiada unidad de carga son las 

siguientes: 

J Movimiento de mayor cantidad de productos por viaje 

J Reduce el numero de viajes requeridos 

J Menor tiempo 

Menor costo de manipuleo 

J Mejor uso dei espacio de la bodega 



Promueve el uso de equipos estandar para el manipuleo y 

almacenamiento de materiales. 

Reduce el riesgo de dafios y robos 

Mayor rapidez de carga y descarga en el lransporte 

2. Uso dei espacio 

El 40% del costo de la bodega es por tener y usar 10s edificios. Es por 

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

es diseiiado para mejorar la utilization de la capacidad cubica, y no 

solo el area del piso. 

Hay que tomar en cuenta las siguientes consideraciones para una 

buena utifzaci6n del espacio: 

No mantener stock obsoleto o de rotacion casi nula 

Minimizar el stock total (debe ser compatible con el nivel de 

servicio requerido) 

Minimizar el nljmero y ancho de 10s pasillos (debe ser compatible 

con el acceso y movimiento seguro hacia el stock) 

Utilizar el cuarto hasta el tope 

Ubicar cuidadosamente 10s servicios, tuberias y demas 

Usar donde fuera posible un sistema de ubicacidn aleatoria de 

stock en vez de un sistema fijo. 

3. Minimizar el movimiento 



Algunas de las maneras de alcanzarlo son las siguientes: 

Ubicar cerca, aquellas pattes del sistema que entre ellas hay 

mucho movimiento. 

Ubicar en un lugar determinado y conocido, las mas populares 

lineas de stock (\as mas rapidasj para minimizar su distancia de 

viaje. 

Separar forward y reserve stock 

Usar una apropiada unidad de carga 

Usar equipos disefiados para eliminar movimiento del personal 

Uso de tecnicas computarizadas para determinar el movimiento 

de personas y productos 

4. Control 

El sistema de la bodega debe controlar: 

J El movimiento de 10s materiales 

J Donde 10s materiales estan localizados en el sistema 

J El estado de 10s atticulos 

J La ubicaci6n 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 



productos puede poner en riesgo de accidentes a la gente y/o 

productos. La seguridad del product0 se refiere a minimizar en lo 

posible el daio, la perdida en el sistema y el robo. Por otro lado, se 

encuentra la seguridad de las personas para lo cual se incluyen 10s 

siguientes factores relevantes: 

Niveles de iluminaci6n y de ruido 

d Ropa de seguridad, cascos, guantes, y otros equipos de 

proteccion personal (EPP). 

J Dernarcacion y sefializacion 

J Temperatura de trabajo, humedad y ventilacibn 

6. Costo total minimo 

Como se pudo constatar, la adopcibn de 10s cinco puntos anteriores 

conllevan a la reduccion de 10s costos en: 

J Almacenamiento 

J Manejo de material 

J Nlimero personal - horas hombre trabajadas 

J Equipos utilizados 

J Recorridos 

J Control y supervision 

J Manejo de informaci6n 



Ubicaci6n de las existencias 

Se debe desarrollar un sistema para identificar el lugar de Ios articulos 

almacenados que permita un acceso ripido y facil a la unidad 

deseada cuando se necesite. El sistema de sirnbolos significativos de 

localizacibn es uno de esos sistemas de codificacion. Consiste en un 

nurnero de nueve digitos, por ejemplo, 15201210. Los dos primeros 

n0meros ~dentifican la bodega, el siguiente es la seccibn, 10s tres 

siguientes la fila o pasillo? Ios dos siguientes e! numero de colurnna, y 

el ultimo digito el nivel: 

Bodega Seccibn FI!af?asillo Columna Nivel 

15 - 7 01 2 10 2 

Se puede modificar !a clam para adaptarse a la bodega y a su 

distribucibn. Por ejemplo, en una bodega can uil gasillo principal y 

distintas distancias entre !as column as^ como el que se ve en la figura 

5.1, las areas se gueden identificar con [as !etras A y B, y una claw 

como per ejemplo A! 2133 identificaria el lugar, que es la secci6n A? 

fi!a 12, colurnna 13 y tercer nivel. 



FIGURA 5.1 DISTRIBUCI~N DE UNA BODEGA 

Cada organizacion debe aplicar su propio sistema de codification de 

ubicaciones segun su propia realidad y situacion actual. 

5.2 Mejoramiento de los procesos seleccionados 

Luego de haber mostrado el soporte teorico se debe escoger las 

politicas de almacenamiento y de despacho de pedidos que se ajusten 

de mejor forma a las caracteristicas operacionales de la bodega en 

estudio. 

Politicas de alrnacenamiento 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 dependiencio ciel 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 

nurnero, tamaiio y variedad de productos cornprados. 

Para el almacenamiento fueron escogidas las politicas de: 

J Almacenamiento por demanda, y 

J Almacenamiento por separaciirn cie la existencia de reserva 

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

La razon de su elecciirn fue porque estas politicas minimizan la 

distancia recorrida por los trabajadores de la bodega cuando 

despachan los pedidos, ademas las politicas cie almacenamiento por 

semejanza fisica y funcional no serian las mejores debido a la gran 

variedad de productos alrnacenados. 

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

J Despacho por sistema modificado de area. 

La razon de su elecciirn fue la sencillez y porque la cantidad de 

articulos en un pedido no es grande. 



Criterios a considerar en el mejoramiento 

En la tabla 18 se muestra ur: resumen de 10s criterios mas importantes 

que estan relacionados con 10s sintornas y las causas de 10s 

problemas en la bodega y que dan la guia para las acciones a 

desarrollar. 

TABLA 18 

CRlTERlOS PARA EL MEJORAMIENTO Y LAS ACCIONES A 

DESARROLLAR 

Panorama Actual 

A manera de resumen, la distribution actual de areas presentada en el 

capitulo 3 se muestra !a siguiente tabla asi como tambien la capacidad 

de almacenamiento traducida en m3 y en numero de pallets: 

Criterios para el mejoramiento I Tareas a desarrollar 
.$ I I?.- 
I I LJW de fa mejor unidad de carga 

, a  ~ e r  el rne.!or us::! del espacio z p s - -  
Definition de la unidad de carga 



RESUMEN DE DISTRIBUCI~N ACTUAL BE AREAS Y CAPACIDAD 

I Capacidad de alrnacenarniento I . m3 #Pallets I 

Cabe sefialar que las pallets usados son de 1.20 * 1.40 m. y la altura 

de almacenamiento por pallet se estima en 1.80 m., incluyendo la 

altura de! pallet. 

Redistri bucicin fisica de la bodega 

La redistribution fisica de la bodega se refiere al nuevo ordenamiento 

y dimensionamiento de las perchas y de los espacios existentes en la 



bodega. Para lograr redistribuir la bodega es necesaria la ejecucion 

de las siguientes actividades: 

Realizar un analisis ABC de 40s productos alrnacenados. 

Crear un area de Picking Stock para el despacho rapido de 

pedidos. 

lncrernentar la capacidad de almacenamiento y ordenar 

adecuadamente la mercaderia. 

Reubicar las perchas para mejorar el control e inspeccibn. 

Definir pasillos principales y secundarios para optimizar el 

espacio utilizado y mejorar el acceso a la rnercaderia. 

Disrninuir el espacio desperdiciado por Predespacho detal- 

rninoristas e incrementar 10s demas predespachos. 

Adecuar un espacio en la bodega para cada cosa: pallets, 

rnontacargas, carretillas y demas. 

Codificar las ubicaciones en la bodega para mejorar la 

localization y el control. 

Reubicar la rnercaderia del Reserve Stock para disminuir 

distancias recorridas. 

ANALISIS ABC POR VOLUMEN DE VENTAS 

El siguiente analisis perrnitira saber cuales son 10s productos de alto, 

rnediano y bajo consurno o rotacion. Este analisis es importante 



porque permitira conocer cuales son 10s productos que se 

almacenaran en el area de Picking stock, cual es el consumo diario de 

10s mismos y de que manera se encontrariin distribuidos en el area de 

Reserve stock segun su rotacion. 

La metodologia a seguir para el analisis es conocer la cantidad 

vendida al aAo de cada item en la bodega y ordenar dichos items 

descendentemente, luego con la cantidad total de artlculos vendidos 

se calcula el porcentaje que representa cada item. Los porcentajes se 

suman y se calculan 10s porcentajes acumulados. 

Los tipos de productos son: 

Productos A r e p r e s e n t a n  el 80% (ventas) aka rotacion 

Productos B r e p r e s e n t a n  el 15% (ventas) mediana rotacion 

Productos C r e p r e s e n t a n  el 5% (ventas) baja rotacion 

Los resultados del analisis ABC por volumen de ventas son 10s 

siguie ntes: 

La bodega maneja actualmente 2013 items (SKU'S) de 10s cuales: 

J 323 items pertenecen a la categoria "A" de aka rotacion 

J 433 items pertenecen a la categoria "€3" de mediana rotacion 

J 1257 items pertenecen a la categoria "Cn de baja rotacion 



Articulos A: 
323; 16% 

I 
I 
i Articulos C ;  i' 

FIGURA 5.2 CLASIFICAC~~)N ABC DE ARTICULOS 

Articulos tipo "A" (aka rotacibn) 

De los articulos pertenecientes a la categoria "A", de aka rotation, se 

detalla lo siguiente: 

188 items son almacenados en perchas 

62 items son almacenados volumetricamente 

71 items son almacenados en jaulas 

2 items son almacenados en el area de ensamble de bicicletas 



Almacenamiento de Articulos "A" 

FIGURA 5.3 TIP0 DE ALMACENAMIENTO PARA A R T ~ U L O S  "A" 

Para describir de rnejor forma a la categoria "A ,  articulos de aka 

rotacibn, se ha clasificado el numero exacto de items por marca para 

cada tip0 de almacenamiento. Dicha informacion se la muestra a 

continuacion: 



TABLA 20 

ART~CULOS " A ,  ALMACENADOS EN PERCHA Y CLASIFICADOS 

POR MARCA Y # DE ITEMS 

Alrnacenarnientlr en percha 

S ~ 6 u n g  . Sony 

3 S K  

prmcionale: 

B hasonic  
l Oster 

s E l w o  

O Harr'Nlw~ 0 
I LG 

B Gym 

n Electroiux 

Haier 

W Gmeal E 

W Aiwa 

E! Cwrier 

FJGURA 5.4 ARTICULOS " A  ALMACENADOS EN PERCHA 



TABLA 21 

ART~CULOS "A", ALMACENADOS VOLUM€TRICAMENTE Y 

CLASIFICADOS POR MARCA Y # DE ITEMS 

Almacenamiento Voiurnetrico 1 

Almacenarniento Volumetrico 
Mabe 

Prclmacionales 
carrier 

3 1  --. 3Yo \ 

Panasonic - 
5% 

SMI 
3% 

/-- 

ire): - 
1 % 

Induram 
37% 

hdurama 

WhKpOOl 

0 ~ E X  

0 Sarrsung 

P;lnasonc 

& Bectrolux 

rn SMC 

Romcnnaie 

carner 

m Mabe 

0 LG 

FIGURA 5.5 ART~CULOS "A" ALMACENADOS 
VOLUM~TRICAMENTE 



TABLA 22 

ART~CULOS "A", ALMACENADOS EN JAULAS Y CLASIFICADOS 

POR MARCA Y # DE ITEMS 

-, 

31 Sony I IS[ 22.5% 
111 Celulares 6 1 8 5% 

I 

Almacenamiento en jaula 

Almacenamiento en Jaulas 
Marca [#&em/ % 

Promoaonales I 221 31,0% 

FIGURA 5.6 ART~ULOS "A" ALMACENADOS EN JAULAS 

71 Fanasonrc 1 201 28.2% 



Articulos tip0 "8" (mediana rotacion) 

De 10s articulos pertenecientes a la categoria "B", mediana rotacion, 

se describe lo siguiente: 

9 2202 items son almacenados en perchas 

)i 151 items son almacenados volumetricamente 

9 68 items son almacenados en jaulas 

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

Almacenamiento de Articulos "B" 

I 

FIGURA 5.7 TIP0 DE ALMACENAMIENTO PARA ART/CULOS "8" 

Para describir de mejor forma a la categoria "B", articulos de mediana 

rotacion, se ha clasificado el ntjmero exacto de items por marca para 

cada tipo de almacenamiento. Dicha informacibn se la muestra a 

continuacion: 



TABLA 23 

ARTICULOS "B", ALMACENADOS EN PERCHA Y CLASIFICADOS 

POR MARCA Y # DE ITEMS 
< 

Almacenamiento en perch 
Marca I # items 1 % 

Almacenamiento en  percha 

FIGURA 5.8 ART~CULOS "B" ALMACENADOS EN PERCHA 



TABLA 24 

ART~CULOS "B", ALMACENADOS VOLUMETRICAIWENTE Y 

CLASIFICADOS POR MARCA Y # DE ITEMS 

! Almacenarniento volumetrico 1 

Durer 

lndwam a 

D M  abe 

FIGURA 5.9 ART~CULOS "B" ALMACENADOS 
VOLUMETRICAMENTE 



TABLA 25 

ART~CULOS "B", ALMACENADOS EN JAULAS Y CLASIFICADOS 

POR MARCA Y # DE ITEMS 

1 Almacenamiento en Jaulas 1 

Almcenamiento en Jaulas 
A B a  Sarmur!y 

FIGURA 5.10 ART~CULOS "B" ALMACENADOS EN JAULAS 



Articulos tipo "C" (baja rotacibn) 

De 10s articulos pertenecientes a la categoria "C", baja rotacion, se 

describe lo siguiente: 

640 i t ~ m s  son almacenados en perchas 

> 456 items son almacenados volumetricamente 

> 124 items son almacenados en jaulas 

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

Almacenamiento de Articulos "C' 

37; 3% 

FIGURA 5.11 TIP0 DE ALMACENAMIENTO PARA A R T ~ J L O S  "C" 

Los articulos "C" de baja rotacion no van a ser detallados debido que 

10s articulos de mayor importancia para la redistribution son 10s de 

aka y mediana rotacion, ademas estos articulos ocupan 10s galpones 1 



y 2, 10s mismos que representan las areas de mayor circulation de 

mercaderia en la bodega. Entre 10s articulos de baja rotacion tenemos 

10s promocionales, 10s televisores de modelos descontinuados y de 

gran tamaiio (34"-56"), muebles, camas, refrigeradoras, cocinas, 

lavadoras y congeladores de modelos descontinuados. En otras 

palabras, los articulos "C" se caracterizan por ser de gran tamaio lo 

que se considera como un problema puesto que ocupan un gran 

espacio en la bodega. 

La informacion expuesta mediante tablas y gcificos es de mucha 

importancia ya que permitira evaluar y destacar los 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 10s 

siguientes parametros: 

4 Clasificacion ABC de productos por unidadear de salida 

4 Tipo de almacenamiento y unidad de carge 

4 Numero de dias de stock en el espacio de picking 

4 Tipo de equipamiento 



Una vez definidos dichos parametros estara lista el area de picking 

stock para su distribucion fisica en la bodega. 

Clasificacion ABC de productos por unidades de salida 

La clasificacion ABC de productos ya fue realizada y se decidio 

emplear solamente 10s productos tipo "An para el area de picking 

stock. 

Tipo de almacenamiento y unidad de carga 

En un area de Picking Stock se procura siempre trabajar a nivel 0 o 

nivel suelo con medios de manutencion movil sin capacidad de 

elevacion, utilizando si es posible mas de un espacio (en fondo o "lado 

a lado") para las referencias de aha rotacibn. Esto se debe a que la 

productividad de preparacion de pedidos en la altura es bastante 

inferior a la que se puede obtener preparando pedidos a nivel del 

suelo. Por tal motivo el tip0 de almacenamiento va a ser a nivel del 

suelo tanto para 10s articulos almacenados en percha (medianos) 

como para 10s almacenados volumetricamente (grandes). Los articulos 

almacenados en jaulas (pequeiios per0 de gran valor) seran 

almacenados en perchas. Las perchas sehn de L1=0.60*L2=1.5*H=2 

(tres pisos de 0.60 m mas 0.20 m sobre el suelo). 



Conociendo el tipo de almacenamiento se decidib emplear como 

unidad de carga el pallet. Para que la operaci6n de preparar 10s 

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

J Altura de almacenamiento = 1 m. 

J Altura de almacenamiento = 1.80 m. 

Los pallets con altura de 1 m. seran usados para articulos de tamaio 

pequetio-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, portal motivo 

que se prefiere mantener la unidad de carga del reserve stock (pallets 

con h=1.80 m) y asi movilizar gran cantidad de articulos. Estos 

tambiCn seran usados para 10s articulos grandes. 

El pallet de 1 m. de altura tendri una capacidad de almacenamiento 

de 1.68 m3.(1 .40mXXl .20m.Xl m.), mientras que el de 1.80 m. de altura 

tendra 3 m3. (1.40m.XI .ZOm.XI -80m.) de capacidad. 

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

con la explicacibn del calculo realizado. 



TABLA 26 

CANTIDAD DE PRLLETS NECESRRIA P A M  EL AREA DE 

PICKING STOCK . ?  

General E I 1 

TOTAL 59 

Tam ado: (G rande 
M a w  I# Pallets 

Sarnsu 

Panasonic 1 

E ledrohx  2 

LG 1 1 
TOTAL 40 

El calculo de 10s pa le ts  necesarios se lo realizo de la siguiente forrna: 

Elvokrmen promedio que ocupa cada articulo grande, rnediano y pequeAo se lo rnultiplicd par la cantidad de 
consumo diario y se lo dividi15 para la capacidad d e  almacenaj-e volurnetrico de cada pallet. Por ejemplo: TV 
Sony 29", ocupa 0,28 m3 y diariamente se consurnen 6 unidades. Calculo volumen total ocupado: 
0.28%3=1 ,f58rn3. Calculo pallets necesarios:l ,E3m3.!1,68(rn3/palletj= 1 pallet. 

Para 10s articulos almacenados en jaulas y de tamaAo pequetio se 

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

realizo de forma similar al de 10s pallets. Primero se obtuvo el volumen 

total necesano (volumenhnidad X unid.consumidas/dia) y se lo dividid 
.'L, i '  

para la capacidad de almacenamiento en cada piso de las perchas 
1 

\ (1.20x1.50x0.60=1 .08m3). El calculo fue el siguiente: 

Volumen total de articulos "A"= 5 m3/dia 

Capacidad en perchas (5 perchas)= 16.20 m3 



Los datos anteriores nos muestran la posibilidad de almacenar 

articul~s "A" para tres dias de consumo (15 m'), quedando un 

excedente de 1.20 m3 que podria ser utilizado para almacenar 

articulos "B" (consumo=0.30 rnydia) durante cuatro dias de consumo. 

Numero de dias de stock en el espacio de picking 

El tiempo que permaneceran ~ G S  articulos en el area de picking ser i  

de un dia, es becir, el reaprovisionamiento ser i  diario. Pero cabe 

seialar que se tomaron en cuenta 10s consumos anuales sin 

diferenciaciun de temporadas, lo que significa que en temporadas 

bajas ciertos articulos permaneceran mas tiempo en el picking y en 

temporadas altas ciertos productos tendran que reaprovisionarse con 

mayor frecuencia. Por tal motivo, se recomendari a las personas que 

adrninistren la bodega que definan politicas de reabastecimiento de 

picking por temporadas. 

Los articulos pequeios de tip0 "A" que serin almacenados en 

perchas, permaneceran tres dias en el area de picking, mientras que 

10s de tip0 "B" permaneceran cuatro dias, debido a que no ocupan 

muc ho espacio. 



Tipo de equipamiento 

Para el trabajo en picking solo seran necesarios 10s montacargas 

manuales debido a que el almacenamiento es a nivel del suelo. 

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

REDISTRIBUCI~N FISICA DE LA BODEGA 

Una vez hecho el analisis ABC de los productos de la bodega y 

diseiiado el area de acceso rapido Picking Stock comienza la 

redistribucion fisica de la bodega en si. Se partira de la actual 

distribucion - lay out de la bodega para hacer los cambios necesarios, 

10s cuales deben satisfacer las necesidades operativas de agilidad, 

rapidez, eficiencia y seguridad. Con anticipacih fueron planteadas las 

actividades necesarias para el carnbio y en la figura 5.12 se detalla la 

nueva distribucion de la bodega. 



PROPUESTA DE REDISTRIBUCI~N 



FIGURA 5.12 

PROPUESTA 

DIAGRAMA DE LA DISTRIBUCION FISICA 

La distribucion fisica propuesta curnple con todas ias necesidades 

antes rnencionadas para la buena operatividad de la bodega. A 

continuacion se rnuestra la tabla que servira para hacer la 

cornparacion entre la distribucion actual y la propuesta asi corno 

tarnbien permitira profundizar en 10s cambios y beneficios de !a nueva 

distribucion. Para una rnejor apreciacion se presenta el diagrarna a 

escala en el apendice J. 

TABLA 27 

DISTRIBUCI~N ACTUAL VS D~STRJBUC~ON PROPUESTA 



Se puede observar en la tabla que las diferencias son sustanciales y 

que 10s cambios mas importantes son 10s siguientes: 

J Aumento en la capacidad de almacenamiento en perchas del60 % 

J Reduccion importante de las areas de Predespacho y Jaulas entre 

el 20°h y el 62%. 

J Increment0 en la accesibilidad a la mercaderia con un aumento del 

21 O h  de pasillos. 

J Creacion del area de Picking Stock. 

J Creaci6n de areas para cada cosa en la bodega: pallets, 

montacargas, carretillas, baiios y area de descanso. 

J Aumento en la capacidad Total de almacenamiento del23%. 

DESCRIPC~ON DE LA DISTRIBUC~~)N PROPUESTA 

A partir de 10s cambios mas importantes que se presentan en la nueva 

distribution, se detallan 10s beneficios que se esperan obtener: 

El almacenamiento en perchas se beneficia con un incremento del - 
. s  

60% de su capacidad. Este incremento se debe a que la propuesta 
., 

cuenta con 13 bloques de perchas de doble profundidad con 

almacenamiento a 3 niveles de altura y con una capacidad 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 



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. Tarnbien se dispone de una hilera de perchas de profundidad 

simple y con capacidad total de almacenamiento de 84 pallets. Esta 

ljltima hilera de perchas es para el almacenamiento temporal de 

mercaderia, que ocurre cuando se recibe la misma y faltan de 

preparar los espacios en perchas, o tambien puede darse el caso de 

mercaderia que necesite carnbiar de ubicacion rnotivada por un 

carnbio en su rotacibn (A-B-C). Pero si la rnercaderia que actualrnente 

esta apilada volurnetricarnente, y que debiera estar en perchas, vuelve 

a su lugar correspondiente, el increment0 real no seria de 60% sino 

del 29%. 

El almacenamiento volurnetrico de la propuesta presentada cuenta 

con una superhie de 1,093.76 rn2 y con una altura prornedio de 

almacenamiento de 3m., lo que genera una capacidad volumetrica de 

almacenamiento de 3,281 -28 m3. Al parecer ocurre una disminucio n 

en la capacidad de almacenamiento del 16% en comparacion con la 

distribucijn actual pero eso no es cierto. Si se obsewa la tabla I 1  del 

capitulo 3, podernos notar que: existe espacio desperdiciado, ciertos 

productos de almacenamiento en percha estan ocupando espacio de 

apilarniento volumetrico (debido a la falta de capacidad en perchas) y 

existe dernasiada rnercaderia obsoleta y sin valor alrnacenada. 



Cuando se elimina solo la tercera parte de la mercaderia obsdeta y 

trasladamos a perchas toda la mercaderia que no debe estar apilada, 

tenemos que existe una reduccion de 1,002.99 m3 del total de 

3,917.91 rn" es decir, se deberia contar solamente 2,914.92 m3. 

Entonces, si se propone un espacio de 3,281.28 m3 para 

alrnacenamiento volumetrico, 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, a1 contrario a aumentado y la razon se la explica en las 

siguientes lineas. Las areas de predespacho fueron disenadas 

tomando en cuenta ias tasas de arribos de las facturas junto con la 

cantidad prornedio de bultos por factura. Se utiliz6 la siguiente 

formula para calcular el limite superior: 

- 
x + r J  

La formula utiliza un nivel de conftanza del 68Oh. Es un nivel de 

confianza bajo, per0 el calculo no tiene problemas debido a que no se 

necesita un nivel de exactitud alto; ademas, la capacidad de las areas 

de predespacho seran incrementadas para suplir cualquier variation. 

Se calculo el limite superior tanto del nljmero de facturas $orno del 

nljmero de bultos por cada factura. Se multiplicaron ambos valores y 



se determino el espacio necesan'o (en paws)   par^ cada area de 

predespacho. Adernas se incrernentd un 40% de capacidad, ya que va 

de la rnano con el increment0 en ventas. A todo 6ste disefio realitado, 

se le agrega un sisterna dentro de las areas (cercadas) de 

predespacho, que utiliza puertas corredizas, no necesita de pasillos 

internos y que ahorra espacio. Para que este sisterna funcione se 

debera seguir una politica FIFO, es decir, el primer pallet en entrar 

sera el prirnero en salir. En la figura 5.13 se muestra corno ejemplo el 

grafico del area de predespacho rnayoristas. 

Se puede observar en el grhfico, rnediante 10s numeros, que el orden 
,I-> r-;>ij1 ' 

de entrada sera el rnisrno que el de salida, y que debeh Hinarse una 
I .  . t' ..,u 

fila de pallets para llenar la siguiente. Lo rnismo se a p l b  para la 



salida, es decir, debera vaciarse una fila de pallets para vaciar la 

siguiente. 

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

el apendice K. 

La distribuci6n propuesta concibe adernas un area de Picking Stock 

cuya config uracion fue detallada anteriormente. Esta area ocupa 

204.23 rn2 mas 12.40 m2 de la jaula Picking. 

Las Jaulas A y 6 se reducen sustancialmente debido a que la mayoria 

de su espacio esta desperdiciado. La reduccion es del 62% y tambien 

se debe a la creation de la jaula Picking. Una gran reduccion tambien 

sufre el area de ensarnble de bicicletas que pasa a unirse con la de 

Servicio Tecnico. 

El area de Pasillos se incrernenta el 21% en cornparacion con la 

distribucion actual. El aurnento se debe a la definici6n de pasillos 

principales de entre 4 y 4.7rn. Estos pasillos principales permitirim la 

rnaniobrabilidad de 10s rnontacargas para que puedan almacenar 

directamente la rnercaderia en las perchas. 

Por otro lado se definieron areas para: almacenar 10s pallets, 10s 

montacargas manuales, montacargas electricoslgas, carretillas, baiios 

y un area de descanso. 



La distribucion propuesta hace uso eficiente del espacio disponible de 

la bodega y se desarrollo la distribucion de la mercaderia clasificada 

ABC. 

DISTRIBUC~~)N DE LA MERCADER~A EN LA BODEGA 

A manera de repaso, se muestra la tabla 28, la cual describe como 

cambia la distribucion actual cuando reubicamos la mercaderia que 

debe estar en perchas y que se encuentra apilada volumetricamente, y 

cuando aumentamos el 29% en perchas y el 13% en almacenamiento 

valumetrico. 

TABLA 28 

RESULTADOS DE LA PROPUESTA EN PERCHAS Y 

ALMACENAMIENTO VOLUMETRJCO 

Para que el beneficio obtenido con el increment0 de la capacidad de 

almacenaje sea bien utilizado, se debe distribuir dicho increment0 

dandole el mayor porcentaje a 10s articulos "A" y un porcentaje minimo 



para 10s articulos B y C. De esa forma, la empresa podrh invertir mas 

en 10s 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 serii distribuido 

de la siguiente forma: 

YO Equivalente Articulos 

26% 443 pallets Tipo "A" 

3% 50 pallets Tipo "6" 

0% 0 pallets Tipo "C" 

El incremento del 13% en la capacidad de almacenamiento 

volumetrico sera distribuido de la siguiente forma: 

YO Equivalente Articulos 

10% 291 -49 m" Tipo "A" 

2% 58.30 m3 Tipo "6" , 

1% 16.57 m" Tipo "C" 

Con esta informacion y con la informacion que entrego el analisis 

ABC, se hizo el calculo de la capacidad que le corresponde a cada 

tip0 de articulo en la bodega, tanto para almacenamiento en perchas 

como volumetrico. A continuation se muestra el resultado: 
- 



TABLA 29 

DISTRIBUCI~N DE LA CAPAClDAD DE ALMACENAMIENTO PARA 

CADA TIP0 DE ART~CULO EN LA BODEGA 

Estos resultados fueron llevados al diagrama cle la bodega y la 

distribucijn f i s h  de 10s produ~tes SF !a puede obsewar en la 

siguiente figura: 



FIGURA 5.14 DIAGRAMA DE LA DISTRIBUCI~N DE ART~ULOS 

EN LA BODEGA 

El principal beneficio que se logra al redistribuir la mercaderia por 

medio de un analisis ABC, es la redu&)ncfqVfb Wancias recorridas 
, ,*" ? .-*. ?..: 

en la bodega, lo que se traduce en Muccibn de tiempos tanto de 
- . *. 1 

almacenamiento como de despacho, Para estimar la reduccion en 

distancias recorridas, se selmcbnamn de los articulos "A" las 6 

marcas almacenadas en rnrchas y las 4 marcas apiladas 
- "  . w-,L"-. 

volumetricamente de mayor rotach, ya que representan la mayor 

frecuencia de recorridos, y adernas se le adjuntaron las jaulas. Luego 
.( . it'' C ' 

se hizo una medicion de las distancias que aproximadamente 
''>i:.T;', 

recorrerian dichas marcas para ser despachadas y finalmente se 
* x ' ,  

compararon 10s datos nuevos con los mostrados en la tabla 15 del 

capitulo 4. Como resuttado se obtuvo una reduccion promedio del 

21 %. A continuacion la tabla 30 de resumen: 



TABLA 30 

REDUCCI~N DE LAS DlSTANClAS RECORRIDAS EN LA BODEGA 

POR MARCAS 

Cabe seiialar que las distancias rnostradas corresponden desde las 

perchas hasta el area de Predespacho, es decir, para la distribucion 

propuesta estas distancias van de las perchas a1 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 distribuci6n actual la frecuencia 

con que se recorren las distancias mostradas es igual a la frecuencia 

con que llegan las NlE o N/T, mientras que en la distribucibn 

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 NlE o 

NTT. Si se conoce, mediante el calculo realizado, que la distancia 



prornedio recorrida desde el Picking Stock al area de Predespacho es 

de 14 m., entonces se puede concluir que la reduccion de distancias, 

que es directamente proportional al tiempo trabajado, es mayor al  

21 O h  que se mostr6 anteriormente. 

CODIFICACION DE UBICACIONES 

Ya se tiene la distribuci6.n fisica de la bodega y de la mercaderia, pero 

falta una acci6n rnuy importante que complernenta la nueva 

distribucion propuesta. Esta accion es la codificacion de las 

ubicaciones en la bodega. Debido al aurnento de la capacidad de 

almacenamiento se necesita desarrollar la codificacion para mejorar la 

localizaci6n y el control. Para la codificaci6n se tornaron en cuenta: la 

bodega, el pasillo, la percha, la pila y el nivel. A continuacion se 

rnuestra la tabla con la codificacion de ubicaciones. 

TABLA 31 

CODIFICACIOM DE UBICACIONES EN LA BODEGA 



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 volumetrico no es tan detallada y esto se 

debe a que los articulos alli almacenados son de gran tamafio y de 

poca variedad, es deck, su ubicaci6n es hpida y no complicada. 

Entonces un ejemplo de codificaci6n es el siguiente: 

Pasillo 2 Columnr 9 

Bodega A Percha 2 -me1 1 

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

presenta la figura 5.1 5: 





EFECTO EN LOS PROCESOS DE ALMACENANIIENTO Y DE 

DESPACHO 

Los carnbios efectuados y las rnejoras alcanzadas fueron realizadas 

con el objetivo final de rnejorar 10s procesos criticos de la bodega: el 

de Alrnacenarniento y el de Despacho. Se va apreciar que 10s 

procesos se sirnplifican y 10s tiernpos de ejecucidn se acortan a1 

elirninar operaciones innecesarias, reducir o e k i n a ~  bansportes y 

rninirnizar las esperas o elirninarlas segun lo phnr#da?.en el capitulo 4. 

a : . 
Mejoras en el Proceso de Almacenamiento 

, ' 

El Proceso de Alrnacenarniento presenta urn mejora sustancial en 10s 

tiernpos ejecucion de las actividades o eventos. El tiernpo de 
' I 

preparacion de espacios se reduce debido a que se cuenta con mayor 

capacidad de alrnacenarniento y cdn una bodega ordenada y 

codificada. El transporte de 10s pallets a h s  perchas torna rnenos 

tiernpo debido a que las distancias fueron. nducidas. El tiernpo en 

alrnacenar la rnercaderia en perchas se reduce debido a que se 

alrnacena directarnente el pallet y no producto por producto, ademas 

se vuelve una practica segura. Se elirnina una espera cuyo tiernpo es 

critico, entre 2h y 3 dias, y una operacion innecesaria al alrnacenar la 

mercaderia palletizada directarnente a las perchas. No se cuenta con 

un estudio de tiernpos desde que llega la rnercaderia hasta que se 



almacena pero se monto un escenario con los tiempos que se tienen, 

para ejemplificar ia reduccion de tiempos: 

Actualmente, la mercaderia paletizada se traslada del anden de 

entrada at area de recepcion, esto toma 3.87 minlpallet, luego esta 

mercaderia permanece en dicha area entre 2 horas y 3 dias, pasado 

ese tiempo se traslada la rnercaderia al area de perchas, se 

despaletiza la mercaderia y se almacena product0 por product0 

durante horas. Con 10s carnbios efectuados, la mercaderia paletizada 

se traslada del anden de entrada al area de perchas y se almacena 

directamente con 10s montacargas, esto toma un promedio de 2.77 

minlpallet. 

Al proceso se le aiiade tambien una inspeccion para mejorar el control. 

Esta inspeccion se vuelve mas simple por la distribution ordenada de 

las perchas y por la codificacion de las ubicaciones. 

Entonces, el proceso de almacenamiento rnejorado ahora cuenta con: 

3 Operaciones, 1 operacion de agregar informacion, 1 transporte y 1 

inspeccion. En la tabla 32 se presenta la comparacion del proceso 

actual vs. el proceso mejorado. 



TABLA 32 

PROCESO DE ALMACENAMIENTO ACTUAL VS MWORADO 

I ACTIVIDADESI EVENTOS ( SlMBOLO ( AduaII ~mpuesta 1 Mejora %I 

El nuevo proceso propuesto de Almacenamiento se encuentra en el 

apendice L de la tesis. 

Mejoras en el Proceso de Despacho 

El proceso de Despacho se ve ampliamente beneficiado por la 

creaci6n 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 preparaci6n de pedidos. Por otro lado, la 

codificaci6n 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 ubicacibn de los pedidos 

predespachados en las zonas asignadas, reducen la perdida y robo de 

articulos asi como tambien el numero de inspecciones. 



El proceso de Despacho mediante Retiro personal no cuenta con 

muchos cambios, solo que la busqueda de articulos es mas hpida y 

las distancias recorridas mas cortas. Ademas, la necesidad del 

montacargas electrico-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 operacion de crear registro, 4 agregar 

information, 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 

I ACTIVIDADESi EVENTOS S~MBOLO 1 Actual 

Operaciones de crear documento 

/ 

! 

(81 - 'I 

Operaciones de agregar informacidn 

Trans porte 

Almacenamiento 

RetardolEspera 

lnspeccidn 

Total de Actividades ( 26 

@ 
a 6 

- 
',"/ 

r‘, 

I 

1 

2 

2 



El proceso propuesto de Despacho rnediante retiro persona 

rnuestra en el apendice M de la tesis. 

El proceso de Despacho rnediante Entrega a Dornicilio se simplifica 

con 10s carnbios hechos. Al contar con el area de Picking Stock, se 

elirninan 2 operaciones que tienen que ver con la busqueda de los 

articulos, que incluso se encuentran en niveles altos. Por el rnismo 

rnotivo, se eliminan 6 transportes. Tambien se reduce el nljmero de 

inspecciones gracias a que las areas de Predespacho &an cercadas 

y cerradas. Entonces el Proceso de Despacho rnediante Entrega a 

dornicilio queda con: 20 operaciones, 2 operaciones crear registro, 5 

operaciones de agregar informacion, 8 transportes, 4 

almacenamientos. 2 esperas y 5 inspecciones. El proceso de 

despacho mediante entrega a domicilio actual vs. rnejorado se 

rnuestra en la tabla 34. 



TABLA 34 

PROCESO DE DESPACHO MEDIANTE ENTREGA A DOMlCtClO 

ACTUAL VS MWORADO 

L ACTIVlDADESl EVENTOS 1 SMBOL O Actual f Propuesta 1 Msjwa 

El proceso propuesto de Despacho mediante entrega a domicilio se 

muestra en el apendice N de la tesis. 

Operaciones 

Operaciones de crear documento 

Operaciones de agregar information 

Transporte 

Almacenamiento 

RetardoEspera 

Inspection 

El Proceso de Despacho mediante Transferencias es prhcticamente el 

mismo, adicionando las actividades que realiza el kardista a1 inicio de 

proceso: 1 operacion (busqueda en el sistema de N/T), 1 operacion de 

crear registro (generacibn de NIT) y 1 transporte (traslado de NIT al 

Coord. Predespacho). El proceso de despacho mediante 

transferencias a sucursales actual vs. mejorado se muestra en la tabla 

0 
@ 

e 
v 
D 
El 

Total de Actividades 

22 

6 

14 

4 

3 

7 

58 

29 

2 

5 

8 

4 

2 

5 

-9,194 

0 ,0% 

-'lF;,7% 

-42 

0 .0?6 

.I 7 .I 0 
-3a,3 /; 

-28,646 

46 20,7% 



TABLA 35 

PROCESO DE DESPACHO MEDIANTE TRANSFERENCIAS A 

SUCURSALES ACTUAL VS MEJORADO 

I ACTlVlDADESl EVENTOS 1 SIMBOLO 1 ~ ~ t u s l J  Propuesta I Mejora % 

RetardolEsp era 

lnspeccion I3 7 5 -28 , ~ y i  

Total de Actividades 6 1 49 -1 9,7Yi 

El proceso propuesto de Despacho mediante transferencias a 

sucursales se muestra en el apendice O de la tesis. 

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

inspecciones innecesarias, lo mas importante es que 10s procesos 

propuestos seran mucho mas rapidos y agiles, gracias al nuevo 

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

redistribuci6n fisica de areas y existencias, y codification de 

ubicaciones en la bodega. 



5.3 Recursos Necesarios 

La bodega ha sido rediseiada con el fin de mejorar 10s procesos 

operativos. Las rnodificaciones planteadas atacan directamente las 

causas de 10s problemas funcionales de la misma. Ahora se 

deterrninaran los recursos necesarios para que el nuevo diseiio de 

bodega funcione adecuadamente, siendo dic hos recursos clasificados 

en recursos humanos, materiales y equipos. 

Recursos Humanos necesarios 

El nuevo diseiio de bodega necesita de una nueva plantilla de 

personal debido a que 10s procesos de almacenamiento y de 

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

TABLA 36 

RECURSOS HUMANOS NECESARIOS 

Recursos Humanos Neeemrks' 

JTOTAL - PERSONAL I 25 [ 32 -22% I 

CARG 0 
Jete de Bodega 
,Au~~lrar .A.drnin,strat~vs 

1 
0 
-1 
1 
3 
6 
-1 

Coord~nador Picking Stock 1 -1 1 0  
C-oord~nador PI-edespach o C:eta!-agenclas 1 1 1  

PROPUESTA I ACTUAL 

1 1 1  
1 [ ' I  

Auxii~ar Predespacho Detd - Agemas (dig~t.) 1 1 
Coordinador F'redespacho Mayorlstas I 1 
Montacargistas 3 
kyudantes de Alrnacenamiento jVoiurn6tricoj 1 2 
Lider de recepcldn 1 Despachador 1 1 

DFERENCW 
0 
0 

2 
0 
0 
8 
2 

lDespachadores 10 13 \ 3 



Se puede apreciar que la plantilla de personal se ha reducido en 7 

personas (22% del personal) y esta reduccibn se produce justamente 

en las areas de recepcion - almacenamiento y en la de despacho. La 

reduccion de personal en el area de recepcion - almacenamiento se 

origina porque tanto la recepcibn como el almacenamiento se realiza 

directamente con 10s montacargas. En el area de despacho se reduce 

personal debido a la disminucion de las distancias reconidas y por lo 
r.4 ,'& 

mismo la disminucion del tiempo de preparacidn de peclidos. 

Recursos Materiales Necesarios 

En terminos 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 pemhmraya descripcidn 

se presenta en la tabla 37. 

TABLA 37 

DESCRIPCION DE PERCHAS NECESARIAS 

\ 
Pallekma 

4 I 6OOKg 3 144 

# Filas 

I2 

Cantidad 

13 

5 l ~ e r c h a s ~ i m p l e s  

1 i ~ l e r a  - Perchas 

Tipo 

PerchasDobles 

12 1 2 1 6 0 0 K ~  2 40 
1 I 32 I EODKg ( 3 84 



Ademas de la descripcidn, se hace necesario ver el disefio de dichas 

perchas. Los graficos de dichas perchas se 10s puede apreciar en 10s 

apendices P y Q. 

La jaula Picking tambien necesita de 5 perchas, per0 estas son menos 

complejas y de dimensiones mucho menores. Las camcteristicas de 

cada percha son: tres niveles (planchas de hierro de 3mm. de 

espesor) de 0.60"1.50m. con 0.60m. de sepamcion entre niveles. 

PALLETS 

La cantidad de pallets necesaria es la siguiente: 

Para almacenamiento en perchas 21 96 

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 pam el picking stock en la 

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

Sin embargo actualmente se cuenta con 1371 pallets, de 10s cuales: 

441 no sirven; 548 sirven para almacenamiento en perchas y 41 1 

sirven para almacenamiento a nivel del piso (picking stock, 

predespacho). De esta acotacion tenemos que existe la necesidad de 



adquirir 1648 pallets (2196 pallets/propuesta - 548 pallets/actuales) 

para el primer aiio de funcionamiento del nuevo diseiio de bodega. 

Cabe recalcar que 10s pallets para almacenamiento en perchas deben 

estar siempre en buenas condiciones, es por tal motivo que se 

recomienda canibiar de pailets cada dos afios. Esta recomendacion no 

se aplica a 10s pailets de Picking Stock y Predespacho, pudiendo 

utilizarse los pallets de almacenarniento en percha que despues de 2 

aRos se encuentren todavia en buenas condiciones. 

Estructuras y Mallas para el Cercado de areas. 

Algirnas 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 !as areas de predespacho, se disefiaron 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 ejernplo se lo puede observar en la figura 5.13 de la 

pagi na 1 39. 

Adicional al area de Predespacho existen otras areas que tambien 

necesitan cercarse como la Jaula Picking, la Jaula, y el area de 

bicicletas. Los materiales a utilizarse para \as cercas son: mallas 



electrosoldadas con varillas M 5 mm. y espaciado de 0.1 0*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 

Construccion del bafio 

De acuerdo con Konrad Sage, en su libro "Instalaciones tecnicas en 

edificios", debe existir un baRo por cada 15 trabajadores; en nuestro 

caso existen 21 personas trabajando en la bodega por lo que es 

necesario un baRo con las siguientes caracteristicas: infraestructura 

de 9 m', 2 urinarios, 1 servicio higienico y 2 lavamanos. 

Adecuacion de la lnfraestructura de la Bodega 

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

bodega, existen variaciones en la infraestructura de la misma. Estas 



variaciones no afectan a la seguridad estructural de la misma per0 son 

necesarias para poder hacer uso eficiente del espacio disponible. Los 

cambios en la infraestructura incluyen: eliminaci6n de la pared que 

separa 10s galpones # 2 y 3, eliminacidn de la pared del area de 

ensamble de bicicletas, eliminaci6n de las paredes y cercos metahcos 

de las jaulas "A" y "B". Luego de la eliminacibn de paredes y cercos, 

tambien serA necesaria una ligera adecuaci6n del piso donde 

descansaban dichas paredes. En total, las paredes a elirninar suman 

un area de 587.65 d, rnientras que 10s cercos metalicos surnan 

1 75.7rn2. Para realitar el trabajo en el menor tiempo posible se 

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

TABLA 39 , 

LA ADECUACI~N DE LA INFRAESTRUCTURA DE LA BODEGA 



Equipos Necesarios 

Los equipos que se necesitan son basicamente 10s equipos de manejo 

de materiales. Estos deben ser compatibles con el nuevo diseRo de 

perchas y de distribucion de la bodega. En la tabla 40 se detalla la 

necesidad de 10s equipos: 

TABLA 40 

EQUIPOS NECESARIOS 

Actualmente no se cuenta con ningun montacargas de doble alcance 

en la bodega, por lo que seria necesario adquirir dos montacargas 

nuevos de este tip0 o considerar la adquisicion del implement0 para la 

conversion de 10s montacargas de alcance simple en montacargas de 

doble alcance, que tambien se toma como una posibilidad. Como se 

pudo observar en la tabla 40, la funcion de estos montacargas es la de 

recibir y almacenar 10s pallets en perchas. 

CAN TI0 AD E QUIP0 

oritacargas mecanicos I 

Tambien existe la necesidad de un montacargas de alcance simple 

para trasladar mercaderia al interior de la bodega y para apgyar en la 

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

ElevaciBn rrinima & 

Doble 

Capacidad de csrga 
Irn Funciones 

ontamgas mecinicus d 
k r i c o s  Simpla 

4.65 600 kg. 6 1352 i b .  

10 M orhxrgas man~ales 

Hecepabny alnacenamie~o 

Traslado intemo y Despacho 

Degacho 

4 ,=- 

Simple 

600 kg. o 1352 Lb. 

600 ky.61352 Lb. 



volumetrico. No hay la necesidad de adquirirlo debido a que se puede 

contar con el montacargas electric0 que cumple con las caracteristicas 

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

Acerca de 10s montacargas manuales, actualmente se trabaja con 8 

de 10s mismos, lo que genera la necesidad de adquirir 2 mas, y de esa 

forma cada despachador contara 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 diseiio de bodega, y a la vez, estas necesidades constituyen 10s 

costos de la inversion. En la tabla 41 se presentan todos 10s costos de 

la inversion: 

TABLA 41 

COSTO DE LA INVERSION 

INVERSI~N DEL PROYECTO 
Concepto f ~ i d a  Util (aRos) 1 eta1 ($1 
Activo fiios 1 I $234.215.00 

Muntacargas - duble a l c a n c ~  1 5 $ 6 4  960,OO 
Montacarg3s manuale; 5 $ 1  200,OO 
Activos intangibles I 5 $7.000,00 
Estudtos - Asesort a $ 2  500,UC 
P1.1esta en marcha 1 I $ 4  500,OC 
VALOR TOTAL $241,2f 5,00 



El detalle de los costos de inI~ersi6n se muestra en las tablas 42 y 43. 

TABLA 42 

COSTOS DE INVERSI~N EN ACTlVOS FWOS 

Adecuxion de 
lnfraestruduia 

2 I 1 1.200 
TOTAL 1 $66.160 

Cabe seiialar que: 

4. Todos los costos mostrados incluyen impuestos. 



4 Los costos de perchas incluyen: calculo, materiales, mano de 

obra, instalacion, supervision. 

4- 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 seiialar es que se decidio adquirir 

montacargas nuevos y no adaptar 10s que se tiene, debido a que su 

operaci6n no es muy fable. Estos montacargas deberan ser vendidos. 

TABLA 43 

COSTOS DE INVERSI~N EN ACTIVOS INTANGIBLES 

Cabe seiia!ar que los supervisores y el director para la puesta en 

marcha, son parte del personal fijo de la bodega y 10s valores 

mnstrados seran adicionales a sus sueldos. 

A parte de 10s costos de inversion, tambien se debe pensar en 10s 

gastos operatives que se incurrira por el funcionamiento de ~tn nuevo 

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



TABLA 44 

NUEVOS GASTOS OPERATIVOS A INCURRIR 

Beneficios 

Gastos Operatiws a Incurrir 

Cornpra de 21 96 pallets cada dos anos 

Prd antenirniento de 3 montacarg as (mantenimiento rnensual y 
carnbio de Ilantas anual) 

Mantenimiento de Areas cercadas (mantenimiento y compra de 
candados nuevos) 

De 10s beneficios ya se ha hablado con anticipacion, es por tat motivo 

Costo 

$17.568 f 2 aAos 

$ 5.760 / afio 

$ 18111' at70 + $78 !? afios 

que se presentan 10s mismos a manera de resumen: 

Beneficio por Definition de unidad de carga: reduccion del 

nllmero de viajes, reduccion del costo de manipuleo, rapidez en 

la reception y almacenamiento de mercaderia, reduccion del 

esfuerzo fisico de 10s trabajadores. 

Beneficio por Creacion del area de Picking Stock: reduccion de 

las distancias recomdas y tiempos para la preparacion de 

pedidos, reduccion del esfuerzo fisico. 

Beneficio por Redistribution fisica de la bodega: uso eficiente del 

espacio disponible, aumento en la capacidad de 

almacenamiento, orden al haber espacio para cada cosa en la 

bodega, mejor acceso a la mercaderia con pasillos adecuados, 

disminucion de distancias recomdas y de tiempo con la ubicacion 



correcta de productos seglin su rotacion, ambiente seguro y 

ordenado en la bodega. 

Beneficio por Codificacion de Ubicaciones: Orden, mejoramiento 

del control y la inspeccion, reduccion de tiempos de localization 

de mercaderia. y preparacion para la futura adopcion de sistemas 

aleatorios y de control por medio de cddigos de barra. 

Beneficio por Cercado de areas: Orden, seguridad de la 

mercaderia, reduccion de equivocaciones por zonificacion. 

Cabe setialar que la reduccion del tiempo de almacenamiento en 

perchas es aka, debido a que para almacenar un numero de pallets 

seran necesarios minutos y no las horas que toma actualmente? per0 

esta reduccion no pudo ser cuantificada por la falta de informacion 

precisa relacionada a 10s tiempos. 

Los beneficios cuantificados son 10s siguientes: 

J 23% de incremento total en la capacidad de almacenamiento de la 

bodega. 

J 60% de incremento en la capacidad de almacenamiento en 

perchas. Esto permiti6 reubicar la mercaderia que debe estar en 

perchas y que actualmente esta apilada en el suelo, representando 

un incremento real de capacidad del29% en perchas y un 13% en 

almacenamiento volumetrico. 



J 40% de incremento en la capacidad de las areas de Predespacho. 

J 21% de incremento en accesibilidad con el aumento de pasillos. 

J Mas clel 21% de reduccion cle clistancias reconidas en la bodega. 

Los beneficios tangibles e intangibles son m u c k ,  pero algunos de 

estos beneficios son capitalimbles y se tmducen en ahorros 

monetarios. El aumento de capacidad en alrnacenamiento genera un 

beneficio economico, en primer lugar kmpresa  puede invertir 

mas en mercaderia para vender y en segundo lugar porque se ahorra 

el alquiler de otra bodega debida a lo #At% de capacidad actual. Pero 

solo tomaremos para el analisis, el ahonr, de no tener que alquilar otra 
E 

bodega para almacenar ese 60% b d i c ' i  de capacidad en perchas, 

es decir, 825 pallets. 

Se desarrollaran dos opciones de alquiler de bodega. La opcion # 1 se 

refiere al alquiler de una bodega sin servicio afguno, es decir, solo se 

alquilara el espacio de bodega. La opci6n # 2 se refiere a la 

contratacion del servicio de una almacenera, es decir, la almacenera 

se encargara de la gestion y administration de los inventarios. 



Option# I 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 ch,  igual que las perchas propuestas para el 

nuevo disefio. Para esto, se emplead un modelo similar al del galpon 

#2, es decir, con pasillos principales (4m) y pasillos secundarios 

(2.lm) similares. En la figura 5.16 se muestra un modelo de la bodega 

que se necesitaria alquilar: 

-t 
n .a 

ALTURA: 8 m. 

FIGURA 5.1 6 MODELO DE BODEGA PARA ALQUILAR 



Con este modelo se deterrnino la necesidad de una bodega de 

1 568m2 con una aftura de 8 m. Mediante investigacion de campo, se 

encontro que la mayoria de \as bodegas en alquiler de similares 

dimensiones estan ubicadas en la via Daule Km 10-16. Ademas, se 

conocio que el costo promedio de alquiler es de $3.601m2, incluyendo: 

espacio, guardiania, seguro contra incendios e impuestos. Cabe 

setialar que 10s costos son dados en metros cuadrados, per0 las 

bodegas cuentan con alturas superiores a 10s 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 proporcion 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 10s consumos de servicios basicos y papeleria, que se 

estiman en $300. 

Para poder operar en la bodega alquilada, tambien se necesitarii - 

hater inversiones que incluyen: 



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

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

($~o/u) ----------------------- - $2.31 0,OO 

Adecuacicin de redes y sistemas ---------- $3.000,00 

825 pallets ($8/u) -------- ------ $6.600,00 

Tambien es necesario un montacargas sencillo per0 se puede utilizar 

alguno de los que se encuentran en la bodega actual, ya que su 

utilizacicin 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 10s clientes mayoristas. Si por 

ejemplo, un camicin hace 10 viajes (ida y vuelta) diarios de la bodega 

matriz a !a bodega alquilada este seria el costo: 

TABLA 45 

COST0 LOGISTICO ADICIONAL POR ALQUILER DE BODEGA 



Este costo logistic0 es mayor debido a que no se torna en cuenta el  

costo variable por mante nirniento, pero el valor calculado servira para 

el analisis general. 

Entonces, 10s costos totales de alquilar una bodega adicional son 

mostrados en la tabla 46: 

TABLA 46 

COST0 DE ALQUILER DE BODEGA (OPCI~N I) 

Opeion# 2 de alquiler de bodega 

Las almaceneras son empresas dedicadas a la adrninistracion de 

inventarios de otras empresas. Mediante investigacion de carnpo se 

ohtuvo que el costo es de $4,35/m3/rnes. Como se puede apreciar 10s 

costos por 10s servicios de las alrnaceneras se calculan a partir del 

volumer! a administrar. Pero a diferencia de la opcion 1, no se tendra 

que invertir en nada, ni tampoco pagar valores adicionales por 

concept0 de personal adicional y servicios basicos. El costo rnostrado 



incluye administracidn completa de 10s 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 opcion 1. 

Si sabemos que IGS 825 pallets ocupan 2.494,8 m3 (825 x 3,024 

m3!pa!let)> entonces 10s costos totales de la opcion 2 se presentan en 

la tabla 47: 

TABLA 47 

COST0 DE ALQUILER DE BODEGA [OPCI~N 2) 

Cabe destacar que el alquiler de otra bodega adicional no significa que 

se mejoren 16s procesos y la operatividad de la bodega, por tal motivo, 

el beneficlo de 10s cambios propuestos es mayor. 

La reduccibn de tiernpos en 10s procesos de recepci6n, 

alrnacmamiento y despacko de rnercaderia motivada por el uso de 

unidad de carga, uso eficiente de equipos, redistribucion fisica y 

codificacidn de ubicaciones en la bodega, tambien generan un ahorro 

econ0mic0, debido a que se hace necesario menos personal para !a 



operacion de la rnisma. La reduccion de personal fue de 7 personas 

dedicadas al almacenarniento y despacho de mercaderia (22% del 

personal actual). Esta reduccion representa $ 22.750 anuales, 

incluyendo el decimo tercer sueldo. 

Para evaluar el comportamiento economico de la inversion, se 

construyo un flujo de caja proyectado - anual. El flujo contiene todos 

10s beneficios que se esperan obtener de la inversion, 10s gastos 

asociados con el nuevo disefio de bodega y el costo total de la 

inversion. Lus indicadores de emluaci6n utilizados fuerun: VAN, TIR y 

Pay back period (period0 de recuperacion); y se emple6 como tasa 

minima atractiva de retorno (TMAR) el porcentaje de utilidad neta de la 

empresa (18%). En las tablas 48 y 49 se presentan 10s Flujos de caja 

proyectados tanto para la opcion # 1 de alquiler de bodega como para 

la opcion #2 respectivamente. 







De la tabla 48, podemos observar que el VAN es de $ 307.51 1,72, la 

TIR de 86,8% y ei periodo de recuperation es de 16.3 meses. Por otro 

lado, la tabla 49 nos muestra que el VAN es de $ 230.011,98, la TIR 

de 5 9 3 %  y el periodo de recuperaci6n es de 24,6 meses. Esta 

hformacion nos indica, que el beneficio econ6mico de la propuesta, al 

no tener que alquilar una bodega o en su defecto contratar 10s 

setvicios de una almacenera, es alto y que la propuesta presenta una 

muy buena viabilidad econirmica. 

Conclusiones 

El objetivo principai de la tesis "mejorar 10s procesos y la operatividad de 

la bodega", se cimpie a cabalidad gracias a 10s cambios analizados y 

planteados. El beneficio que se obtiene es el de ordenar y hacer eficiente 

al sistema de alrnacenamiento, asi como minimizar los costos de 

operacion. Ademas, la inversion en este nuevo sistema es baja en 

comparaci6t-1 con 10s beneficios que se obtendrian, esto se refleja en ei 

analisis economico. Todo lo expuesto permite concluir que la propuesta 

planteada para mejorar la operatividad de la bodega es excelente. 



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 par dos de las tres empresas que conforman el grupo 

empresarial, la empresa # I  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, la mala distribucibn de productos y espacios, 

y la falta de un sistema de ubicacibn y localizacibn de mercaderia. 



3) Los equipos de rnanejo de materiales presentan una baja 

utilizacion debido a la falta de uso de unidad de carga. Los 

montacargas mecanicos presentan una utilizacion promedio del 

25.29%, el montacargas electrico del 34,48% y 10s equipos manuales 

(montacargas manuales y carretillas) una utilizacion del72,41%. 

4) En e! analisis de las areas de la bodega se encontro que 10s 

pasillos ocupan el mayor espacio de la bodega (37,87%), sin embargo 

son angostos y no permiten que 10s montacargas maniobren 

correctamente. Esto se debe a la mala distribucion de las perchas. Las 

perchas tambien ocupan un gran espacio (19,80%); y otras areas 

importantes son las de Predespacho que ocupan un espacio 

considerable (13,02Q$6) per0 subutilizado por el desorden y por un ma1 

disefio que no esta acorde con las necesidades. 

5) Luego de un analisis, se seleccionaron 10s procesos de 

almacenamiento y de despacho, puesto que las mejoras en 10s 

mismos resuelven el mayor numero de problemas que se dan con 

mayor intensidad en la bodega. 

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

rotacion, como por ejemplo 10s de marca Samsung y SMC, recorren 



largas distancias debids a que se encuentran lejos, tanto del area de 

reception coms del area de predespacho. Este recorrido de 10s 

productos se ve afectado por la falta de ubicacion de la mercaderia 

s e g h  su rotacion, la falta de separacion entre el stock delantero y el 

de reserva, ia falta de estandarimcion 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, segljn el analisis 

ABC realizado, 323 items son de t i p  uA" (alta rotacion), 433 items son 

de tip0 "6" (mediana rotacidn) y 1257 items son de tip0 "C" (baja 

rotacion). 

8) Se definio como unidad de carga ai patlet de 1.40m.*1.20m. con 

dos alturas distintas. Para el almacenamiento en perchas la altura es 

de 1 .80m., mientras que para el area de pic- stock las alturas son 

de 1 .$Om. y de 1 rn. 

9) Se pla nteo una propuesta de redistribuci6n fisica de la bodega y 

de sus productos, que incluy6: la creaciirn de un area de picking stock. 

reclistribucion y definicion de perchas estandar, adecuacidn de pasillos 

para el manejo adecuado de rnontacargas, aumento de la capacidad 



de almacenamiento, redisefio y aumento de la capacidad de las areas 

de predespacho y creaci6n de espacios para cada cosa en la bodega. 

Ademas se codifrcaron las ubicaciones en ta bodega. 

10) El proceso de almacenamiento presenta una mejora sustancial 

en las distancias que recorre la mercaderia, asi como tambien en el 

tiempo y el esfuerzo para almacenar la misma. Se elimina la espera de 

la mercaderia para ser almacenada cuyo tiempo es critico y la 

operaciun de almacenar prociucto por producto, gracias a la mejor 

utilization de equipos y el ernpleo de unidad de carga. Actualrnente, la 

mercaderia paletizada se traslada del anden de errtrada al area de 

recepci~n, esto toma 3.87 minipallet, 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 carnbios efectuados, la mercaderia paletizada se traslada del 

anden de entrada al area de perchas y se almacena directamente con 

10s rmntacargas, esto toma un promedio de 2.77 minipallet. 

11) El proceso de Despacho se ve ampliamente beneficiado por la 

creaciun del area de Picking Stock, lo que motiva la reducci6n de 

distancias recorridas en mas del 21% y de 10s tiempos de preparacion 



de pedidos. La busqueda de los articulos se hace mas sencilla y 

rapida, por el orden y la codificacion de ubicaciones. Las areas 

cercadas de predespacho tambien influyeron en la eliminacidn de 

errores, la perdida y robo de articulos asi como tambien en la 

reduccion de inspecciones. Todo esto se resume en la eliminacidn del 

19,9%, como promedio, de actividades innecesarias en ios tres tipos 

de Despacho: retiro personal, entrega a dornicilio y transferencia a 

sucursales. 

12) Los beneficios son ~ U C ~ G S ,  tanto los tangib!es como 10s 

intangibles. Entre los beneficios cuantificados mas importantes 

tenemos: el incremento clel 23% en la capacidad total de 

almacenamiento en la bodega, el incremento del 60% en la capacidad 

de alrnacenarniento en perchas, el 40°h de incremento de la capacidad 

de \as areas de predespacho, una reduccion mayor al 21% de las 

distancias recorridas en la bodega, y la reduccidn del22% de personal 

innecesario. 

13) El costo total de la inversi6n es de $241.215, e incluye: perchas, 

montacargas y pallets nuevos, adecuacion de la infraestructura, 

estudios, y puesta en marcha del proyecto. 



14) La evaluation econhrnica de !a propuesta arrojb que tanto el VAN 

como la TIR son altos y el periodo de recuperacidn es bajo (entre 16.3 

y 23.6 meses). Esto significa que las mejoras propuestas representan 

una relaci6n costo - beneficio excelente. 



6.2 RECOMENDACIONES 

4 )  Eiiminar y deshacerse de Ia mercaderia obsoleta y de baja 

rotacidn, puesto que oc-upar! un espacio considerable dentro de la 

bodega, el rnisme que fsudiera ser ocupado por articulos de aka y 

rnediana rotaci6n. 

2) Anaiizar la reubicacion y adecuacion de 10s andenes de entrada y 

salida. Ambos andenes estan mal ubicados por su mutua cercania y 

no fueron reiubicados en la propuesta debido a que existen 

construcciones alrededor de la bodega. Portal motivo, se recomienda 

analizar la manera de cambiarlos de ubicacion mediante la 

adquisicibn parcial de \as propiedades que rodean la bodega. Adem& 

se recornienda adecuar 10s andenes para el empate de !as camiones 

c m  ei piso de la bodega! esta accion permitiria reducir el tiernpo y 

esftrerzo que constItuyen las operaciones de carga y descarga de 

camiones. 

3';) Anaiizar la implementation de un sistema de iocalizaci6n por 

rnedio de c6digos de barras. Este sistema permitiria contar con ur! 

sisterna aleaiorio de alrnacenarniento asi corno tarnbien con !a 

informacien rapida y precisa de la cantidad de mercaderia disponible y 



de su respectiva ubicacion. Ciertos sistemas tambien muestran la 

ubicacion de 10s espacios libres y disponibles. 

4 Determinar !a forma y las politicas de distribuir el espacio fijo para 

cad% uncr de 10s productos en el area de Picking stock. 

5 )  Mejorar la cornunicacion en el departamento de operaciones para 

que las personas encargadas de la bodega sepan con anticipacion la 

fecha y la cantidad de mercaderia a recibir, de esa forma planificar !as 

actividades de recepcion y preparar las areas de alrnacenarniento para 

la entrada de dicha mercaderia. Actualmente, se conoce el arribo de 

mercaderia con uno o pocos dias de anticipacion. 

6 )  Anaiizar y mejorar el sistema de acondicionamiento de aire, que 

incluye: venti!aci6n y filtrado de polvo. Esta medida se hace necesaria 

pcrque la temperatura elevada y la gran cantidad de polvo dentro de la 

bodega afectan a menudo la salud de 10s trabajadores y elevan el 

nivel de ausen'cismo. 

7) lnstalar gavetas en las perchas para guardar 10s kardex. De esta 

fornia se mejoraria el orden y el control, se reduciria el tiernpo de su 

bljsqueda y ayudaria a la hora de realizar la toma fisica de inventarios. 



8) Coloca-r t r a p  luees en el galp6n # 3 para eliminar o reducir el 

crJnsumo de energia elkctrica por iluminacion durante el dia. 
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APENDICE D 

FLUJO DEL PROCESO: ALMACENAl\rllENTO 



DIAGWivlA DE F iUJG DE PRGCESO (OPEFWTIVO) 

METODO METODO 
ACTUAL PROPUtSTO I I 

T. TOTAL / 

I I 

I Los espacios preparado ,p;e.&n rer  *,-ca,:;.x r; 
.r,>: ! a  -,.rrc+>er;3 er I,,: ,z,,35 7reo3r3,,c perchaa o en el p133 par3 el ~ln-~acenar;,:er,tc 

volumetrico. 

I 

13r :=,I ::xx r,;3nt2;i~ I 



APENDICE E 

FLUJO DEL PROCESO: SALlDA DE MERCADER~A - RETIRO 

PERSONAL 
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DIAGWMA DE FLUJO DE PROCESO (OPEWTIVO) 

OCESO: e,&,LiEj,z, DE rr fEq;f i~~~$ - RETj,qO ,9ER:$zlflAL 

IBOLOG~A: -- 1 . .. I ,.. . .  
2 Lzpdr3clOn i .--/ I.4 r i tacen lm~a~to  j 
I I 
1 0pxacr.;n ~r t rL--*-  .,ad.. p"3 ~ r ~ r  un r%g?rs, rr! 7-. 

/ci=nj.,rko 5 s  iniormes o conjunto da 3c.surr,srficrs 
jZ'emjra, 6et;aso 9 $c7erp 

-- 
da tr'lrwte para sgregar !;.'+xmaoi~in a i 

I 





OIAGFWMA DE FLUJO DE PROCESO (OPERATIVO) 
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AP~NDICE G 

FLUJO DEL PROCESO: SALtDA DE MERCADER~A - ENTREGA A 

DOMICILIO 
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APENDICE H 
FLUJO DEL PROCESO: TOMA F~SICA DE INVENTARIOS 
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DIAGRAMA: DISTRIBUCION DE LOS PRODUCTOS A TRAVES LA BODEGA 
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FLUJO MEJORADO DEL PROCESO: ACMACENAMlENTO 
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