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SINOPSIS

El presente Trabajo Especial de Grado se desarrollé en “Almacenes 123,
C.A.”, el cual cuenta con nueve (9) sucursales a lo largo de todo el territorio nacional.
El TEG es realizad en el centro de distribucidén ubicado en el municipio Libertador
del Area Metropolita de Caracas. El estudio se enfoca en evaluar los procesos de
compra, recepcion, almacenamiento, distribucion y ventas, involucrados en la cadena
de suministros de una empresa, con el fin de obtener un diagnéstico de los problemas
presentes en cada uno de éstos, y de proponer mejoras a las deficiencias detectadas.
El tipo de investigacion del estudio se identifica como un proyecto factible, que tiene
como objetivo principal “Disefiar las mejoras de los procesos de gestion de la cadena
de suministro de una empresa dedicada a la comercializacién de articulos para el
hogar”. El método para la recoleccion de datos se basa en observacion directa,
mediciones en el terreno y en entrevistas semi-estructuradas al personal de la
Gerencia de Nuevos Productos y Negocios y a la Coordinacién de Operaciones. El
disefio de las mejoras se establece a partir del andlisis de la situacién actual. Este
estudio tiene como resultado, un plan de mejoras de los procesos de compra,
recepcion, almacenamiento y distribucion. El costo total estimado de implementar las
mejoras es aproximadamente de Bs. 443.269,62; quedando por parte de “Almacenes
123, C.A.” la decision de aplicarlas o no. El presente Trabajo Especial de Grado tiene
como fin dltimo ser un estudio abierto en pro de la mejora continua para la empresa.

Palabras claves: Cadena de Suministros, Centro de Distribucién, Compra,
Recepcidn, Almacenamiento, Distribucion.
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Introduccion

El presente Trabajo Especial de Grado ésta conformado por siete (7) capitulos
los cuales contemplan lo siguiente:

El capitulo I “Planteamiento del Problema” en éste se realiza una breve
descripcién de la organizacion, se plantea el problema, la importancia y justificacion,
se describen los objetivos de la investigaciéon, y se definen el alcance y las
limitaciones.

El capitulo II “Marco tedrico”, se presentan las bases teodricas, los métodos
utilizados para el levantamiento de datos y para el anélisis de éstos.

El capitulo II “Marco Metodolégico”, presenta el tipo de investigacién, la
unidad de andlisis, las fases para el desarrollo de la investigacion y la estructura
desagregada del Trabajo Especial de Grado.

El Capitulo IV “Situaciéon Actual”, se presentan los datos recolectados en los
procesos de compra, recepcion, almacenamiento y distribucién, al igual que en la
gestion de transporte.

El Capitulo V “Analisis de Resultados”, se identifican las causas, que
generan una deficiencia dentro de los procesos de compra, recepcion,
almacenamiento y distribucion, al igual que en la gestién de inventario; éstas causas
se estudian y analizan con el fin de disefiar las mejoras.

El Capitulo VI “Propuesta de Mejoras”, se plantea las mejoras consideradas
para los procesos de compra, recepcion, almacenamiento y distribucion, de igual
manera se plantean las mejoras para la gestion de inventario; éstas se analizan a
través del estudio Costo-Beneficio.

Y para finalizar El Capitulo VII “Conclusiones y Recomendacion”, éste
comprende las conclusiones a las cuales se llega al finalizar el estudio, basandose en
los resultados obtenidos de los capitulos antes mencionados, también contiene las
recomendaciones aplicables para mejorar las actividades involucradas en los procesos

logisticos.
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1. Capitulo I Planteamiento del Problema
1.1. Descripcion de la Empresa

1.1.1. Reseiia histérica
“Almacenes 123, C.A” es una organizacién dedicada a la importacién y
comercializacion de articulos para el hogar, de marcas reconocidas y de gran prestigio
internacional. Inicia sus actividades en 1991 con la apertura de su primera tienda
ubicada en el Centro de Caracas, perteneciente a “MTO”, nombre comercial que

utiliza la empresa para el grupo de tiendas.

Finalizando la década de los afios 90, la empresa comienza sus planes de
expansion hacia otras regiones del pais. El mercado mads atractivo era Valencia, por
su cercania a la capital y por su empuje econémico. En el 2.000 se inaugur6é “MTO”,
en el Centro Comercial Metrépolis, que posee 120m* de exhibicién y 60m* para
depdsito. En el 2.004, se inauguré la tienda “MTO” en el Centro Comercial Sambil
Maracaibo. Es la sucursal més grande de la cadena con 200m? de exhibicién y 100m?
destinados para depdsito de mercancia. El ano 2.005, la empresa amplié sus
operaciones en Valencia con la apertura de un segundo local, esta vez en el Centro

Comercial Sambil. Esta tiene 180m? de exhibicién y 80m* para almacén.

Otras sucursales fueron abiertas en Caracas y Paraguand, y actualmente
“Almacenes 123, C.A” cuenta con 9 tiendas “MTQO” en el territorio nacional, posee
alrededor de unos 3.500 m” en salas de ventas, cuenta con una gama de productos

mayor a 1.900 y es visitada por méas de 700.000 personas.

1.1.2. Vision.

Ser la primera y mejor opcién de compra en los mercados donde estamos
presentes y en todos los hogares venezolanos con productos y servicios de calidad a
precios competitivos, logrando ser confiables, reconocidos y estructurados,
adaptdndonos a las nuevas tendencias para permanecer en el tiempo y cumpliendo

nuestros compromisos con nuestros colaboradores y asociados.
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1.1.3. Mision.

Ofrecer productos de disefio y calidad para el hogar que satisfagan y faciliten
el dia a dia de los diferentes mercados, ofreciendo un excelente servicio y con
honestidad, logrando las metas propuestas con el apoyo de nuestros principales
aliados: proveedores, canales de distribucién y con un equipo humano responsable,

comprometido y dedicado a obtener la lealtad de nuestros clientes.

1.1.4. Valores.
v" Alcanzamos nuestros objetivos: con integridad, respeto, honestidad y calidad.
v' Decidimos: de forma rdpida, oportuna y focalizada.
v' Trabajamos en equipo: con respeto, abiertos a nuevas ideas y comunicandonos de
forma efectiva.
v" Evolucionamos: desarrollando nuestra creatividad para permanecer en el tiempo.

v’ Agradecemos: reconociendo y celebrando los logros.

1.1.5. Estructura Organizativa.
La organizacion en estos momentos cuenta con una estructura organizativa
vertical, ya que los empleados solicitan la guia de los jefes y autorizacién para actuar;
son leales a sus propias disciplinas y existe poca comunicaciéon a través de las

fronteras funcionales. (Ver Anexo 1)

1.2.Planteamiento del Problema

Hoy en dia, las organizaciones se ven obligadas a generar nuevas ideas para
incursionar en el entorno y obtener ventajas competitivas. Debido a esto, se ha
desarrollado un gran interés por la gestion de la cadena de suministros, creando valor
para la empresa y para el cliente, concentrandose primordialmente en la satisfaccion

de las expectativas de éste.

Para una organizacién como “Almacenes 123, C.A.”, dedicada a la venta de
articulos para el hogar, es determinante que los clientes dispongan del producto en el

momento en que ellos lo deseen. Esto crea un valor para el consumidor, el cual es
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facilmente alcanzable mediante una logistica apropiada, incluyendo servicios de

transporte, manejo de inventarios y flujo de informacion.

En la actualidad “Almacenes 123, C.A.” se encuentra en una etapa de
crecimiento, la cual es beneficiosa para la organizacién, por ello se ha planteado
metas agresivas a nivel comercial. Luego de 22 afios desempeidndose de forma
funcional, mas no estructural, desde el punto de vista de la cadena de valor, tomando
decisiones de gran importancia sin ningin tipo de estructura sistematica y formal que
les sustente; se han comenzado a detectar oportunidades y necesidades de mejora,
mediante un mejor control de procesos a lo largo de la cadena de suministros que le
faciliten el cumplimiento de las metas comerciales, manejando su estructura de costos
lo mas adecuadamente posible, y garantizando niveles de servicio a sus clientes. En
fin, la nueva estrategia de “Almacenes 123, C.A” se enfoca hacia una mejor gestion
de la cadena de suministros, con lo cual se lograria una reduccién de costos
operativos, un incremento de las ventas y mejor calidad de servicio, que se traduciria
en mejores resultados para la organizacion, en diversos dmbitos (mercado, financiero,

operacional, y otros).

La empresa dispone de un departamento de Nuevos productos y Negocios, el
cual se encarga del proceso de compras, éste se encuentra parcialmente centralizado
lo cual no garantiza un aprovechamiento general de las economias de escala. Por otro
lado, existe una limitada coordinacién en el proceso de compras, debido a la ausencia
de una planificaciéon formal basada en reportes de seguimiento e indicadores de
gestion. Esta situacion se traduce en el incremento sustancial de pedidos a los
proveedores, producto de la incertidumbre inherente a la efectividad de entrega,

resultado en excesos de inventario los cuales afecta el flujo de caja.

La organizacién maneja alrededor de 3.900 SKU'’s, provenientes de siete (7)
proveedores nacionales y seis (6) proveedores internacionales, que se venden a nueve
(9) sucursales ubicadas a lo largo del territorio nacional. El despacho y recepcion de

la mercancia, se maneja con politicas diferentes entre los proveedores nacionales e
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internacionales; si son proveedores internacionales la mercancia es llevada al almacén
principal, ubicado en la Alta Florida, y luego es despachada a cada tienda. Si el
proveedor es nacional, los pedidos son despachados directamente desde el proveedor
a la tienda que solicité la mercancia. Cabe resaltar que en ninguna de las tiendas
existe una politica de recepcion de mercancia, en cuanto a dia u hora, lo que en
algunos casos genera complicaciones, como el mal conteo de la mercancia o su

congestionamiento en la tienda.

En cuanto al transporte, la organizacién sélo posee dos (2) vehiculo para la
distribucién de la mercancia, en las tiendas del drea metropolitana. Si se requiere
enviar mercancia a alguna de las tiendas en el interior del pais, se contrata un servicio

de transporte particular, para realizar dicho despacho.

Todos estos sintomas fueron detectados en un estudio previo, realizado como
proyecto de pasantia en el periodo Febrero-Junio 2013, especificamente en las dreas
de coordinaciéon de operaciones y gerencia de nuevos productos y negocios de la

organizacion, elaborado por Yamilet Laya.

Reconociendo la importancia de esta situacion, “Almacenes 123, C.A.” ha
considerado la realizaciéon de un proyecto donde se analicen, evaliien y modifiquen
aquellos procesos que presentan deficiencias dentro de la gestion interna de la cadena
de reabastecimiento, con el fin de contribuir en el logro de los objetivos estratégicos

de la organizacion.

Interrogantes

Por lo antes descrito, es inevitable que surjan dudas referentes al
funcionamiento de la misma, dentro de las 4reas o procesos involucrados con la
gestion de la cadena de suministro, y que, de alguna forma, reflejan rdpidamente las
incidencias de cada uno de los aspectos mencionados en la descripcién del problema.

Entre ellas se encuentran:
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1. {Qué procedimientos son llevados a cabo en la Coordinacién de Operaciones y
en la Coordinacion de Nuevos Productos y Negocios?

2. (Se lleva a cabo algun seguimiento o control de los procedimientos realizados?

3. (Es confiable, oportuno y eficiente el flujo de informacién entre las
coordinaciones relacionadas con la Coordinacién de Operaciones?

4. ;Qué impacto tendria sobre la organizacion un mejoramiento en la integracion de

las fases de la cadena de suministro?

1.3. Objetivo General
Disefiar las mejoras de los procesos de gestion de la cadena de suministro de

una empresa dedicada a la comercializacion de articulos para el hogar.

1.4. Objetivos Especificos
v" Caracterizar los procesos involucrados en la cadena de suministros.
v" Definir indicadores del flujo de inventario en la cadena de suministros.
v' Analizar las condiciones de la gestién de inventario en la cadena de suministros.
v' Determinar modelos de transporte a emplear en la cadena de suministro.
v" Establecer mejoras en la cadena de suministros.
v' Analizar la relacién costo-beneficio de las mejoras planteadas y su impacto en la

cadena de suministros.

1.5. Importancia y Justificacion

Hoy por hoy, son muchos los retos a los que las organizaciones deben
enfrentarse. La globalizacién y la creciente competitividad a la cual nos enfrentamos
en la actualidad, exigen de las organizaciones respuestas cada vez mds eficientes,
procesos y estrategias que les permitan sobrevivir y crecer en un mundo en continuo
cambio, en el cual el cliente es quien asume cada vez mas el poder de negociacién y
quien al final define el éxito o fracaso de ésta. La habilidad de anticiparse y responder

a las tendencias es un valor critico del negocio.

Para el sector logistico, al igual que para muchos otros, la informacion répida

y actualizada de lo que ocurre en el entorno es un elemento trascendental en la
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actividad diaria, y facilita lograr resultados positivos en un mercado tan exigente y
competitivo como el actual. No obstante, muchas organizaciones no aprovechan la
informacién que tienen a su disposicion para las diferentes actividades de la empresa,

la cual permitiria mejorar los plazos de entrega y la gestioén de inventarios.

Mediante la estructura de una cadena de suministros se logra identificar una
organizacion de otra, basiandose en el flujo de la informacién y los materiales. Sin
embargo, independientemente de las caracteristicas de la cadena, todo cambio
realizado dentro de dicha estructura repercute en los eslabones que la conforman.
Cada etapa de la cadena de suministros es evaluada a través de su valor agregado y el
costo generado, si dicha etapa no presenta un balance positivo, es susceptible a ser
modificada o eliminada. El beneficio surgido de dichas modificaciones alcanzard a

los fabricantes, proveedores, y por ende, al consumidor.

El presente trabajo estudia, por primera vez en la organizacion, cada una de
las etapas de la cadena de suministros. Esto es basico, ya que distingue las relaciones
que hay entre los eslabones como un todo, proporcionando una visién completa en las
distintas dreas funcionales: logistica, finanzas y compras. Por otro lado, le brinda a la
organizacion la documentacion de algunos de sus procesos mds importantes, lo cual
ayudard en un futuro a especificar las funciones de sus miembros, establecer las

relaciones entre departamentos y ejecutar cualquier reingenieria de estos.

Para “Almacenes 123, C.A” es de vital importancia adecuarse a los cambios
que ocurren en su entorno, por ello se ha enfocado en realizar un buen desempefio en
la gestion de la logistica. En general, las organizaciones se encuentran en una
constante busqueda de mejoras en sus productos y procesos, para garantizar su
permanencia y crecimiento, tanto en el mercado nacional como en el internacional.
Para lograr la competitividad es necesario utilizar el conocimiento con el fin de
mejorar los procesos; una de las claves de ésta mejora viene dada por la planificacion.

Planificar permite desagregar el trabajo en actividades especificas para luego definir



A

U CAB \ Universidad Catélica

Q}‘A Ko B E G IBE L i o Capitulo Il Marco Teorico
¥ e o e IR —
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
la secuencia en que las actividades pueden o deben desarrollarse, de aqui la

importancia del estudio que se plantea en el TEG.

Por otra parte, el estudio se enfoca en aquellas unidades que resultan mds
importantes y criticas de la cadena de valor de la empresa, pero pueden servir de

incentivo a mds estudiantes para evaluar otras dreas no abarcadas en el trabajo.

1.6. Alcance
Este TEG se realizard en la organizacion “Almacenes 123, C.A.”, la cual esta
ubicada en la Urbanizacion la Alta Florida, Municipio Libertador, Distrito Capital.
Este estd orientado hacia un diagnéstico y andlisis de los procesos actuales
involucrados en la cadena de suministros, para detectar asi aquellos con mayores

ineficiencias y sobre los cuales se necesita accion.

Sobre la informacién obtenida se diseiara un plan de mejoras de la gestion de
la cadena de suministros de la empresa. Queda de parte de la compafiia decidir la
implantacion de las mejoras propuestas, y el posterior seguimiento a los resultados

obtenidos.

1.7. Limitaciones
Durante el desarrollo del estudio se tomardn en cuenta ciertas limitaciones que

se presentan a continuacion:

v En el desarrollo del estudio se utilizard un sistema ERP (Sistema de
Planificacién de Recurso Empresarial), llamado ICG Software, el cual permite la
integracion de los procesos y el manejo de la informacién en “Almacenes 123, C.A.”.

v’ La cantidad, calidad o falta de informacion requerida para la documentacién de
los procesos operativos.

v Los resultados de la investigacién dependerin de la cooperacién de los
empleados de las dreas involucradas.

Actualmente la organizacién estd sufriendo cambios constantemente a nivel
logistico y estructural, es por ello que parte de la informacién necesaria para la

ejecucion del proyecto es desarrollada a medida que se avanza éste.
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2. Capitulo II. Marco Tedrico
2.1. Bases Teoricos

Cadena de Suministros: Ballou, R. (2004) define la cadena de suministros como “La
coordinacién sistemdtica y estratégica de las funciones tradicionales del negocio y de
las tacticas a través de estas funciones empresariales dentro de una compafiia en
particular; y a través de las empresas que participan en la cadena de suministros con
el fin de mejorar el desempefio a largo plazo de las empresas individuales y de la

cadena de suministros como un todo”. (p. 5)

Procesos operativos: Segin Ramirez, Silvia (2006) los procesos operativos son
aquellos que estan en contacto directo con el usuario. Engloban todas las actividades
que generan mayor valor afiadido y tienen mayor impacto sobre la satisfaccion del

usuario.

Almacén: Segin Parra P. (2004) podemos definir el almacén como el lugar fisico en
el que se desarrolla una completa gestion de los productos que contiene, tales como:
Recepcion e identificacion de los productos, Almacenamiento, Conservaciéon y
mantenimiento, Preparacion de pedidos y expedicion, Organizacién y control de las

existencias.

2.2. Métodos para el Levantamiento de Datos
Los métodos utilizados para el levantamiento de datos durante la realizacion

del estudio, son la Observacidn, la entrevista y la investigaciéon documental.

2.3. Métodos para el Analisis de Datos
En esta investigacion se utilizé una serie de herramientas las cuales fueron de
ayuda para el desarrollo de la descripcién esquematica de los procesos ademds de
ayudar a cumplir los objetivos del trabajo especial del grado. Como lo son: los
diagramas de flujo, los diagramas Causa y Efecto, los diagramas de pareto, la

simulacion y la investigacién de operaciones.
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3. Capitulo II1. Marco Metodologico

En este capitulo se describe la informacién relacionada con la metodologia
utilizada en el desarrollo de la investigacion. Englobard el tipo de investigacién, la
estructura desagregada de trabajo, las unidades de andlisis, métodos de levantamiento

de datos y métodos para el andlisis de resultados.

3.1. Tipo de Investigaciéon
Esta investigacion es de tipo proyectiva, ya que es un proyecto factible, segtin
el “Manual de Trabajos de Grado de Especializacion y Maestrias y Tesis Doctorales”

UPEL (2006) se describe como proyecto factible:

(...) “El proyecto factible consiste en la investigacion, elaboracién y
desarrollo de una propuesta de un modelo operativo viable para solucionar

problemas, requerimientos o necesidades de organizaciones o grupos sociales”. (p.13)

En la investigacion proyectiva se intenta proponer soluciones a una situacién
determinada. Implica describir la situacién actual de los diversos departamentos
involucrados en la gestiéon de la cadena de suministros, caracterizar los procesos
involucrados dentro de la cadena de suministros a través de diagramas de flujo, para
luego analizar estos a través del uso de diagramas causa y efecto, diagrama de Pareto,
entre otros. Finalmente se procede a definir propuestas de mejora en la gestién de la

cadena de suministros, las cuales no necesariamente deben ser ejecutadas.

En “Almacenes 123, C.A.” existen procedimientos asociados con los procesos
de gestion de la cadena de suministro que pueden modificarse una vez implementadas
las propuestas de mejora; ya que existe la disposicion y los recursos disponibles surge

la necesidad de realizar una investigacion proyectiva.

3.2. Unidad de Analisis
Segin Rojas (2002) “es el elemento (persona, instituciéon u objeto) del que se

obtiene la informacién fundamental para realizar la investigacion. Pueden existir
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diversas unidades de andlisis segin sea el tipo de informacién que se requiera y

dependiendo de los objetivos del estudio”. (p. 180)

Las actividades necesarias para el desarrollo de la investigacion se realizaron en
las drea de Operaciones y de Nuevos Productos y Negocios; ambas unidades son las
responsables planificar, organizar, dirigir, coordinar y controlar, los procesos
presentes dentro de la gestién de la cadena de suministros como lo son el proceso de

compra, recepcion, almacenamiento, distribucion y venta de los productos.

3.2.1. Estructura organizacional del Area de Operaciones y el Area de

Nuevos Productos y Negocios donde fue realizado el estudio.

La estructura organizativa del drea de Operaciones, estd liderada por un
Coordinador de Operaciones, cuyo objetivo es garantizar que los procesos
relacionados con el almacenamiento, la distribucion y el transporte sean eficientes y
efectivos buscando optimizar los recursos (Fisicos, Humanos y financieros) de la
organizacién. Este tiene bajo su cargo a los Supervisores y Asistentes de Tienda,

Operarios y Analistas de Almacén, y Choferes. (Ver Fig. 1).

Coordinacion de
Operaciones

Supervisor de
Tiendas

!—k—\

Asistentes Seguridad

Operarios Chofer /Analista de Almacén

Figura 1 Estructura Organizacional de la Coordinacion de Operaciones
Fuente: Informe de pasantias de Yamilet Laya (Julio, 2013)

Por otro lado el 4drea de Nuevos Productos y Negocios, se plantea como
principal objetivo el disefiar, dirigir y coordinar las actividades relacionadas con la

planificacién, el desarrollo y evaluacion de nuevos productos; ésta se encuentra

11
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integrada por un Gerente, un Coordinador y un Analista de Nuevos Productos y

Negocios. (Ver Fig. 2).

Gerente de Nuevos
Productos y
Negocios

Coordinadora de
Nuevos Productos y
Negocios

Analista de Nuevos
Productos y
Negocios

Figura 2 Estructura Organizacional de la Gerencia de Nuevos Productos y Negocios
Fuente: Informe de pasantias de Yamilet Laya (Julio, 2013)

3.3. Fases para el desarrollo de la Investigaciéon

A continuacion se va a describir las fases en las que se dividio el estudio:

3.3.1. Levantamiento de la Informacion: Esta primera fase es el inicio de la
investigacion, se baso en la familiarizacién con el ambiente de trabajo, la estructura
organizacional, el recurso humano y las diversas dreas que posee la organizacion, con

la finalidad de lograr la adaptacion necesaria en cada ambito.

Asi mismo se realiz6 la recoleccién de informacion de todos los procesos que
involucran a la cadena de suministro; a través de entrevistas al personal encargado, y

la observacion directa dentro de las instalaciones de la organizacion.

3.3.2. Diagnéstico: En ésta fase se estudié y analizé la situacion actual de la
empresa, a través de la informacion obtenida en la fase inicial y la revision de la data

histérica de compra, venta y distribucion.

La informacién que se recolectd fue representada y analizada a través de los
Diagramas de Flujo, de Pareto, y de Causa-Efecto; esto con la finalidad de facilitar la

comprension de los procesos y procedimientos involucrados dentro de la cadena de

12
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suministros, clasificar los productos segun su contribucion en las ventas, e identificar

las causas mds importantes que afectan los procesos.

3.3.3. Analisis: En la fase de andlisis se identificaron los principales problemas,
dentro de los procesos de compra, recepcion, almacenamiento y distribucién, al igual

que dentro de la gestién de inventarios.

3.3.4. Elaboracion de Propuestas de Mejoras: Una vez identificados los
principales problemas dentro de la gestién de la cadena de suministro, se plantearon
las posibles soluciones, las cuales permitirdn establecer los cambios y mejoras en
aquellos procesos que han sido identificados como criticos dentro del andlisis

realizado. Esto se logré a través del conocimiento en la Cadena de Suministros.

3.3.5. Evaluar la Factibilidad de las Propuestas: En ésta ultima fase se
persigue demostrar el beneficio alcanzado con las propuestas de mejora dentro de las

areas estudiadas.

3.4. Estructura Desagregada de Trabajo
Con la finalidad de identificar y definir las actividades y herramientas
necesarias para el desarrollo de la investigacion, se elabord la siguiente estructura

desagregada se trabajé (Ver Tabla 1).

13
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Tabla 1 Estructura Desagregada de Trabajo

Objetivos Especificos

Actividades

Herramientas

Caracterizar los procesos
involucrados en la

cadena de suministros.

-Levantamiento de la  informacién
(Infraestructura, politicas de la empresa,
recurso humano, cantidad de SKU’s
manejados).
-Recoleccion de datos histéricos de
inventario, de compra y venta.
-Recopilacion de los datos existentes (Flota,
contratacion externa, proveedores,
comportamiento de la demanda).

- Medicién en terreno (Frecuencia de
despacho, tiempo de descarga y descarga,

tiempo de espera de descargar).

-Observacion directa.
-Entrevistas semi-

estructuradas.

Analizar las condiciones
de la gestién de
inventario en la cadena

de suministros.

-Diagnéstico de la situacion actual de la
empresa (Sistema de distribucién, sistema de
carga, andlisis de ruta, sistemas de
inventario, entre otros).

-Elaboracion de los diagramas de causa y
efecto sobre la gestion de los procesos

involucrados en la cadena de suministros.

-Diagrama de flujo.
-Diagrama de Pareto.
-Diagrama causa y efecto.
-Andlisis de datos a través

de Microsoft Excel.

Determinar modelos de
transporte a emplear en

la cadena de suministro.

-Modelacién 16gica matemdtica del sistema
de transporte.

- Solucidén del modelo.

-Investigacién de
operaciones.

-Simulacion.

Establecer mejoras en la

cadena de suministros.

-Formulacién de propuestas o alternativas

que logren mejorar la situacién actual.

-Investigacion de fuentes
digitales.
-Investigacion de

bibliografia especializada.

Analizar la relacién
costo-beneficio de las
mejoras planteadas y su
impacto en la cadena de

suministros.

-Evaluacién la factibilidad de las propuestas
establecidas, a través de un cuadro de costo-

beneficio.

-Investigacion de fuentes
digitales.

-Investigacion de
bibliografia especializada.

-Consulta a Expertos.

Disefio: Elaboracién Propia (2014)
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4. Capitulo IV. Situacion Actual
En el presente capitulo se describe los procesos de Compra, Recepcion,
Almacenamiento, Distribucién y Venta, involucrados en la gestion de la cadena de
suministros de la organizacion, con la finalidad de conocer el funcionamiento y las
condiciones actuales en “Almacenes 123, C.A.”. La descripcion general se realizé por
medio de la observacion directa no participativa, entrevistas semi-estructuradas con el
personal de la organizaciéon y el levantamiento de los procesos en todos los

departamentos involucrados.

4.1.Descripcion de la Cadena de Suministros.
La estructura de la Cadena de Suministros de “Almacenes 123, C.A.”, estd
compuesta por los siguientes participantes: Proveedores, Centro de Distribucion,
Tiendas “MTO” y Clientes, que basan sus relaciones en solo un intercambio

comercial de productos. (Ver Fig. 3)

Estructura de la Cadena de Suministros de “Almacenes 123, C.A.”

_ Crden de Compra

Proveedores ™
I | \

Sede Principal

Mercancia

hm-.

N7
o
whet=

_/

y

w3 e

Internacionales

\
: Deaspacha ||

Cliente

S 3 P ~ Tiendas “NMTO™
- -
_~ Mercanecia Dhrecto a Tiendas Servicip —

Nacionales

Figura 3 Estructura de la Cadena de Suministro de ‘“Almacenes 123, C.A”
Disefio: Elaboracidon propia. (2014)

El flujo de la mercancia dependerd de la procedencia de ésta, si el proveedor es

nacional la mercancia serd despachada directamente a las tiendas “MTQO”, mientras

que si el proveedor es internacional, la mercancia pasard por un proceso de
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nacionalizacién para luego ser despachada a la sede principal. Los proveedores
nacionales sélo pueden despachar la mercancia en el centro distribucion si las tiendas
se encuentran realizando algin tipo de inventario o por algin otro motivo que asi lo

amerite.

La organizacién posee nueve (9) tiendas a nivel nacional, seis (6) en el Distrito
Capital y tres (3) en el interior del pais. Cuenta con una sede principal en el municipio

Libertador, donde funcionan las oficinas administrativas y el centro de distribucion.

En esta sede, existen dreas funcionales que, aunque no poseen diferentes
ubicaciones fisicas, implican lineas de procesos independientes, que incluyen los
cinco (5) principales procesos: Compra, Recepcion, Almacenamiento, Distribucién y

Ventas. (Ver Fig. 4)

Figura 4 Principales Procesos
Disefio: Elaboracién propia. (2014)

A continuacion se describe de cada uno de estos procesos:

4.1.1. Compra

El proceso de compra en toda organizacion afecta el flujo de bienes dentro de su
canal de suministros. Lograr una buena gestion de compras implica una disminucién
potencial de los costos de la empresa, teniendo un efecto multiplicador en el

resultado.

El proceso de compra, abarca tanto el abastecimiento de suministros y
componentes para el mantenimiento y operatividad de la empresa como los productos
principales para la venta. En el presente TEG, el proceso de compra estudiado

corresponde al abastecimiento de estos ultimos. En “Almacenes 123, C.A.” el
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aprovisionamiento de los productos a comercializar puede ocurrir en dos (2)

modalidades, de acuerdo a la Tabla 2.

Tabla 2 Modalidades de Compra

La organizacién cuenta con siete (7)
Compras a Proveedores Nacionales proveedores en el territorio nacional.

En estos momentos la organizacién sdlo
Compras a Proveedores Internacionales cuenta ~con seis (6)  proveedores
internacionales.

Disefio: Elaboracién propia. (2014)

En “Almacenes 123, C.A.” el proceso de compra se desarrolla en la Gerencia de
Nuevos Productos y Negocios, que es la encargada de gestionar las negociaciones con
los distintos proveedores. La premisa previa para iniciar este proceso es la falta de
algunos SKU’s en las Tiendas “MTQO”, lo que significa que las Compras son basadas

en las ventas realizadas y no en el prondstico de la demanda.

Los principales procedimientos de la funciéon de compra, son la generacién de
pedidos de productos nacionales y la generacion de pedidos de productos
internacionales, éstos son representados a través de diagramas flujo, los cuales

reflejan las dreas y el personal involucrado en cada uno de ellos.

A continuacién se presenta la generacién de pedido de productos nacionales con
orden de compra en la Fig. 5. Los demds procedimientos se podran visualizar en el

anexo 2, 3,y 4.
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Empresa: “Almacenes 123, C.A” (MTO)

Proceso: Generacion de pedido de productos nacionales (Orden de Compra).

Fecha: 25/02/2013

Dpto.: Logistica Actual Propuesto ||

Pag.: 1/1 Realizado por: YLA
Revisado por:
COORDINADOR DE ANALISTA DE
NUEVOS PRODUCTOS |NUEVOS PRODUCTOS PROVEEDOR OBSERVACIONES
Y NEGOCIOS Y NEGOCIOS

Inicio

Y
A 01.: Analizar el
estado de las ventas
y el stock existente.

{Es necesario
generar una

orden de

compra?

Si

v

A 02.: Generar un
borrador (Archivo
de Excel) de la
orden de compra.

A 03.: Transcribir
del borrador de la
orden de compra

al programa ICG;
el cual genera la
misma.

A 04.: Imprimir la
orden de Compra

A 05.:
Escanear y

enviar orden de
Comprar.

A 06.: Generar la
Factura
correspondiente a
los articulos
solicitados.

Yy
A 07.: Se
realiza el

despacho de la

mercancia.

A 4

A 01.: El Coordinador de Nuevos
Productos y Negocios, analiza las
ventas obtenidas en un periodo de
tiempo determinado, comparando el
resultado con el stock que posee en
ese momento; esta actividad se realiza
con la finalidad de determinar si es
necesario o no generar una orden de
compra.

A 02: Se genera un archivo de Excel
con los articulos que se van a solicitar
a los Proveedores.

A 03.: Se transcribe, el borrador de la
orden de compra al programa ICG el
cual genera la misma.

A 04.:Se Imprime la orden de compra.

A 05.: Se escanea la orden de compra
y se le envia al Proveedor.

A 06.. Se genera la factura
correspondiente  a los articulos
solicitados, el proveedor solo facturara
la mercancia que tenga en existencia
sin notificarle a la organizacion.

A 07.: Se realiza el despacho de la
mercancia a las tiendas “MTO”

Figura 5 Generacion de Pedidos de Productos Nacionales con Orden de Compra
Fuente: Informe de pasantfas de Yamilet Laya (Julio, 2013)
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En cada modalidad de compra existen dos (2) procedimientos diferentes.

En el caso de los proveedores nacionales existe un requerimiento que los
diferencia, que es la orden de compra, la cual unicamente es exigida por tres (3) de
sus siete (7) proveedores; entre ellos se puede citar a la Distribuidora “Cuisinart,

C.A”.

En cuanto al tiempo en el que se desarrolla ambos procedimientos coinciden, con
una duracion de 1 semana, mientras que el personal empleado varia dependiendo del

procedimiento. (Ver tabla 3)

Tabla 3 Tiempo y Personal requerido por Procedimiento de Compras a
Proveedores Nacionales.

Procedimiento Departamento Personal Tiempo
Involucrado (Semanas)
Generacién Qe Pedido de Gerencia de Nuevos 1 Coordinador
Productos Nacionales (Orden Productos v Negocios - Una (1)
de Compra) y INeg 1 Analista
Generacion de Pedido de Gerencia de Nuevos .
Productos Nacionales Productos y Negocios I' Coordinador Una (1)

Disefio: Elaboracién propia

Por otro lado, en el caso de los proveedores internacionales, los procedimientos
dependeran de la capacidad de inventario que estos dispongan al momento de realizar
la solicitud de compra, es decir, si los productos se encuentran en produccién o en

stock.

En ambos procedimiento de la Generacion de Pedido de Productos Importados, se
puede apreciar la intervencion del Gerente General, que es el encargado de autorizar
las compras internacionales. Con respecto al tiempo requerido para concretar la
compra de productos importados; éste dependerd de igual forma de la capacidad de

inventario del proveedor. (Ver Tabla 4)
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Tabla 4 Tiempo y Personal requerido por Procedimiento de Compras a
Proveedores Internacionales.

Procedimiento Departamento Personal Tiempo
Involucrado (Semanas)
Generacion de Pedido de Direccion General 1 Gerente General
Productos Importados Gerencia de Nuevos ] Tres (3)
(Productos en Stock) Productos y Negocios 1 Coordinador
Generacion de Pedido de Direccién General 1 Gerente General
Productos Importados - Cuadro (4)
(Productos en Gerencia de Nuevos 1 Coordinador
Produccién) Productos y Negocios

Disefio: Elaboracion Propia

4.1.2. Recepcion y Almacenamiento:

Los procesos de recepcion y almacenamiento, se desarrollan en la Coordinacién
de Operaciones en conjunto con la Gerencia de Nuevos Productos y Negocios. Estos
procesos son llevados a cabo dependiendo del origen de la mercancia comprada, si la
mercancia proviene de un proveedor nacional la recepcion se realiza en las Tiendas
“MTO”, mientras que si proviene de un proveedor internacional la recepcion de la
mercancia se realiza en el centro de distribucién, para luego ser almacenada y
posteriormente ser despachada a las tiendas “MTO” cuando éstas asi lo requieran.

(Ver Fig. 6)

Esquema de Recepcion de Mercancia

Proveedores

£l ]
£ ;fﬁ Mercancia
| m—

Nacionales

Sede Principal

= Mercancia Mercancia
. l e
Internacionales E ;i

Figura 6 Recepcion de Mercancia Productos Nacionales
Fuente: Elaboracién propia (2014).

Tiendas “MTO”

No existen politicas de recepcion de mercancia en las tiendas “MTO”, por lo tanto

ésta es recibida en cualquier dia de la semana y/o en cualquier horario. La recepcion
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en el Centro de Distribucién se realiza los dias de semana y en horario de oficina por

tratarse de una zona residencial.

La cantidad de mercancia almacenada en las tiendas “MTO” dependerd del drea
disponible en cada tienda, dos (2) de las seis (6) tiendas en el drea metropolitana no
poseen un amplio inventario, debido a que no cuentan con el espacio fisico suficiente
para almacenar la mercancia, como el caso de la tienda “MTO” ubicada en el centro

2 .
de Caracas, que solo cuenta con 25 m” para almacenar mercancia.

Por otro lado el centro de distribucién cuenta con 1.296m” (Ver Anexo4), los
cuales estdn distribuidos en 2 pisos y un drea en planta baja (Ver tabla 5), lo que
facilita el almacenamiento de 3.900 SKU’s; sin embargo éste es realizado sin seguir
ningun tipo de pardmetros, es decir, la mercancia es almacenada sin ningin tipo de

prioridad, clasificaciéon o importancia.

Tabla 5 Distribucién de los m” del Centro de Distribucién.

Area del Centro de Distribucién m’
Planta Baja 96

Primer Piso 645

Segundo Piso 555

Disefio: Elaboracién Propia

Como se puede evidenciar en la cadena de suministros de “Almacenes 123, C.A.”
se observa existencias de inventario en el almacén de cada tienda y en el centro de
distribucién (CD). Estos son llevados sin ningin tipo de control por parte de la
organizacion, lo que trae como consecuencia: que la informacién de los inventarios
que se maneja en la base de datos no sea precisa ni oportuna; que no existan niveles
de seguridad establecidos, y que no se cuente con un método bdsico de

almacenamiento de los articulos que conforman el inventario.

Dentro de los procesos de Recepcion y Almacenamiento de Mercancia, se
desarrollan los procedimientos de Recepcion de Mercancia en el Centro de

Distribuciéon y la Recepcion de Mercancia en las tiendas “MTO”, los cuales se
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representan a través de diagramas de flujo donde se evidencia las actividades que son

realizadas y el personal requerido en cada una de ellas. (Ver ANEXO 6y 7)

A continuacién se muestra el personal involucrado en los procedimientos de

Recepcion de Mercancia y el tiempo en el que éstos se desarrollan. (Ver tabla 6)

Tabla 6 Tiempo y Personal requerido en los Procedimiento de Recepcion de

Mercancia.
Procedimiento Departamento Personal
Involucrado
Recepcion de Gerencia de NueV(-)S 1 Coordinador Entre un Minimo
, Productos y Negocios
Mercancia en el T Coordinador de (4) horas y un
Centro de Coordinacién de - Méximo de Ocho
DR . 1 Analista
Distribucion. Operaciones - (8) horas
3 Operarios
Gerencia de NueVQS 1 Analista
By Productos y Negocios Entre un Minimo
Recepc!on de 1 Coordinador de (1) hora y un
Mercancia en las Coordinacién de : - Maximo de (2)
Tiendas "MTO". ( 1 Supervisar de Tienda
Operaciones horas.
1 Asistente de Tienda

Disefio: Elaboracién propia. (2014)

El tiempo empleado en el desarrollo de este procedimiento, dependera de la
cantidad de mercancia recibida y del personal disponible en almacén al momento de

realizar la descarga de ésta.

La cantidad de mercancia descargada en este tipo de procedimiento oscila entre
10.000 kilogramos y 20.000 kilogramos, contando con un personal conformado por 1
analista de almacén y 3 operarios. Estos ultimos cuentan con una (1) transpaleta
manual y (2) carretillas de mano como maquinaria disponible para el traslado de

mercancia dentro del almacén.

Por otra parte el tiempo en el que se desarrolla el procedimiento de Recepcioén
de Mercancia en Tiendas “MTO”, dependera de la cantidad de clientes que se
encuentren en las tiendas al momento de recibir la mercancia; ya que al no existir
horarios de recepcion de mercancia, los proveedores pueden realizar la descarga de

ésta en cualquier ocasion.
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4.1.3. Distribucion

Segun Castellanos (2009) el objetivo de la distribucién es “Transportar el
producto adecuado de la cantidad requerida al lugar acordado y al menor costo total

para satisfacer las necesidades del consumidor...”.

En “Almacenes 123, C.A.” el proceso de distribucién se desarrolla de igual
forma que los procesos de Recepcion y Almacenamiento, en la Coordinacién de
Operaciones en conjunto con la Gerencia de Nuevos Productos y Negocios. Este
proceso inicia cuando los niveles de inventario de mercancia importada en las tiendas
“MTO” son bajos, lo que se hace necesario una reposicion de ésta mercancia desde el

Centro de Distribucion.

Este procedimiento inicial recibe el nombre de Generacién de Orden de
Reposicion, el cual se ejecuta en 1 semana; el personal responsable de éstas
actividades es el Coordinador de Nuevos Productos y Negocios y el Coordinador de

Operaciones. (Ver tabla 7)

Tabla 7 Tiempo y Personal requerido por la Generaciéon de Orden de
Reposicion.

Procedimiento Departamento Involucrado Personal Tiempo

(Semanas)
Generacion de Gerencia de Nuevos Productos y Negocios | 1 Coordinador
Orden de Una (1)
Reposicion de o ) )
Mercancia. Coordinacién de Operaciones 1 Coordinador

Disefio: Elaboracién propia (2014)

Para completar satisfactoriamente la distribucién, se deben llevar a cabo dos
(2) procedimientos mas, como son el “Picking” y la Carga del camidn; los cuales

deben realizarse de una forma rigurosa y estricta.

El “picking” se realiza en el primer piso del almacén en un 4rea de 20 m’
destinada para la preparacion de pedido; en ésta drea se colocan las paletas
identificadas con el nombre de la tienda a la que se le realizard la reposicion de la

mercancia. Los operarios extraen la mercancia de los racks; ésta es colocandola en un
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area comun dentro del drea de preparacion de pedido, para luego ser dividida por

tienda en cada paleta. (Ver Fig.7)

Figura 7 Estructura de “Picking” de “Almacenes 123, C.A”
Fuente: Elaboracién Propia.

El tiempo en el que se lleva a cabo este procedimiento varia desde un minimo
de 2 dias hasta un miaximo de 2 semanas dependiendo del nimero de SKU’s que se

va a reponer; cabe resaltar que todo este procedimiento es realizado de forma manual.

La preparacion de pedido o “Picking” es realizado por el personal del Centro

de distribucion, conformado por 3 operarios y 1 analista de Almacén.

El procedimiento de carga de camidn se lleva a cabo luego del “picking” y el
tiempo de carga dependerd de la cantidad de kilogramos por Tienda, adicionalmente
este tiempo se verd afectado por la disposicién de la mercancia, la cual puede estar a
en paletas o a granel. El tiempo promedio de carga de mercancia oscila entre 20 y 180
minutos. Este procedimiento es realizado por 3 operarios del almacén y 1 analista de

Almacén.

Los diagramas de flujo que describen los siguientes los procedimientos de:
Generacién de la Orden de Reposicion, “Picking”, Carga del Camién (despacho), se

pueden observar en los Anexos 8,9y 10.
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4.1.4. Transporte

Actualmente “Almacenes 123, C.A” cuenta con una flota propia para realizar
los despachos de la mercancia en el Area Metropolitana, conformada por un camién

NPR y una Furgoneta, ambos de marca Chevrolet. (Ver tabla 8)

Tabla 8 Tipo de Vehiculo Vs. Capacidad (kg)

Tipo del Vehiculo Capacidad (Kg)
NPR 71L 5.000
N300 Max LS 680

Disefio: Elaboracién Propia (2014)

Mientras que, para distribuir la mercancia en el interior del pais, se contratan los
servicios de un tercero, que cuentan con una flota de nueve (9) tipos de camiones
diferentes, los cuales se muestran en un cuadro resumen donde se puede observar el

tipo y la capacidad de carga de cada camion. (Ver tabla 9)

Tabla 9 Tipo de Camioén Vs. Capacidad (Kg)

Tipo de Camion Capacidad (Kg)
CM Pickup 700,00
CM Camién 350 2.800,00
CM Mitsubishi FK44 3.800,00
CM Dina Siper DUFFY 4.200,00
CM Dina Fe 5.000,00
CM Dina D9 5.900,00
CM Cami6n 600 6.000,00
CM Cami6n 750 10.000,00
CM Cami6n 800 12.000,00

Fuente: Transporte Cooperativo Mixto Fraternidad
Disefio: Elaboracién Propia (2014)

La organizacién considera adecuado no contar con una flota de vehiculos
propios, ya que al poseer una flota méds grande se incurririan en costos asociados al
mantenimiento de los vehiculos, pago de choferes, uniformes, vidticos, vacaciones,
entre otros. Por otro lado, al utilizar este tipo de servicios la organizacidn se expone a
que los choferes manipulen incorrectamente la mercancia y la entreguen

inapropiadamente.
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Las rutas de los despachos en el Area Metropolitana no son establecidas
previamente, ya que no se cuenta con una fase previa de planificacion, en

consecuencia éstas son llevadas a cabo bajo la decision del chofer.

La frecuencia de los despachos dependerd de las ventas producidas en la cada
tienda “MTQO”, ésta oscila entre un minimo de 2 veces por semana a un maximo de 5

dias a la semana en el Area Metropolitana.

El flujo de las unidades transporte ocurre de la siguiente manera: si la
mercancia proviene de proveedores locales es despachada a las Tiendas “MTO”,
mientras que si el proveedor es internacional, la empresa transnacional se encarga de
colocar la mercancia en el CD, para luego ser llevada a las tiendas “MTO”. (Ver

Fig.8)

Flujo de Transporte de ‘“Almacenes 123, C.A.”

YA R\
ays N\
. - A Flota Propia
yd (Centro de Proveedor
g Distribucién
Proveedor Carga Descarga T
1) de y :Z 1 @ )
[Mercanci; ereanci: S—
Internacional
e
Naciona Cargade
Mercancia
X ﬁ\ [Flota Terceros
w4
. =

Interior del Pais

Figura 8 Flujo de Transporte de “Almacenes 123, C.A.”
Disefio: Elaboracién propia (2014)

4.2. Observaciones Adicionales

En “Almacenes 123, C.A.” se logré identificar algunas fallas a través de la
observacion directa no participativa y de entrevistas semi-estructuradas, las cuales

seran descritas a continuacion:
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v’ Falta de sefalizacién en el almacén del centro de distribucion, para la rdpida
ubicacion de la mercancia, como se observa en la figura 9 los racks no tienen ningtn
tipo de identificacién, por lo que los operarios al momento de realizar el “picking”

suelen confundir la mercancia solicitada.

Figura 9 Falta de Identificacion en los racks.
Foto tomada en el Area de Almacén del CD de “Almacenes 123, C.A”. (2014)
v' Bultos y cajas obstruyen los pasillos cuando se estd realizando el
procedimiento de “picking”, en la siguiente figura se observa como la mercancia
solicitada por cada tienda es extraida de los racks y colocada en cualquier area

obstaculizando libre desenvolvimiento de los operarios por los pasillos. (Ver Fig. 10)

b

|

Flgura 10 Obstruccnon de los pasillos
Foto tomada en el Area de Almacén del CD de “Almacenes 123, C.A”. (2013)

v' Falta de ventilacion en el drea del Almacén, la ventilacién solo proviene de las
ventanas mostradas en la Fig. 11 las cuales se encuentran protegidas por una malla de

plastico, lo que dificulta una buena circulacion de aire.
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Figura 11 Falta de Ventilacion en el Almacén.
Foto tomada en el Area de Almacén del CD de “Almacenes 123, C.A”. (2014)

v' Inconsistencia entre el inventario fisico y el inventario registrado en el
sistema. Un ejemplo de esto ocurre cuando el sistema arroja stock actuales de
inventario en negativo (-), y en la actualidad la organizacién no maneja Backorder,
por lo tanto se asume como un error humano en la carga de la compra del articulo o

en la facturacién del mismo. (Ver Tabla 10)

Tabla 10 Inconsistencia de Inventario

Sistema ICG elllnlgi?ilctf:rw
Marca Descripcion Céd. Barras Stock Actual Stock
GUTTLEM | 10-090 JGO DE | 8157660101690 -11 2
OLLAS 9 PZAS
GUTTLEM | 10-170 PAILIN 12 OZ | 815766013573 -15 5

Disefio: Elaboracién propia. (2014)

v’ Las cajas y bultos que se manejan dentro de la organizacién no son del mismo

tamaio, por lo tanto la unidad de almacenaje no estd normalizada. (Ver Fig. 12)

Figura 12 Unidad de almacenaje distinta.
Foto tomada en el Area de Almacén del CD de “Almacenes 123, C.A”. (2014)
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5. Capitulo V Analisis de Resultados

En este capitulo se analizaron los procesos de Compra, Recepcion,
Almacenamiento y Distribucion, con la finalidad de conocer los diversos problemas
que ocurren en “Almacenes 123, C.A.”, esto se realizé a través de diagramas Causa-

Efecto. De igual forma se analiz6 la gestién de inventarios del centro de distribucion.

Por otra parte se realiz6 la clasificacion de las marcas mas vendidas durante el
afio 2013 y la clasificaciéon de los productos de acuerdo al porcentaje importe
generado por su venta; finalmente se expone mediante grificas, los meses de mayor

afluencia en ventas que tuvo la organizacion en los afios 2012 y 2013.

5. 1. Analisis del Proceso de Compras

Cuando Jordi Pau Cos (1998) hace referencia al proceso de compra, afirma
que “A lo largo de todo el proceso se puede distinguir diferentes fases: Operaciones

previas, Preparacion, Realizacion, Seguimiento y Operaciones derivadas”. (pag. 60)

Estas fases permiten desagregar el proceso de compra, con la finalidad de
definir las actividades a realizar y los responsables de las éstas. Esto no es llevado a
cabo dentro de “Almacenes 123, C.A.”, evidencidndose en la falta de un plan

estratégico de compras.

Todas las actividades orientadas a la compra de bienes y servicios deben
basarse en los siguientes tres (3) principios: Organizacién, Prevision y Control. (Pau

Cos, 1998)

Al hacer referencia al primer principio del proceso de compra Pau Cos (1998);
enfatiza la necesidad de que cada componente deberd tener definida sus misiones,
tareas, objetivos y responsabilidades. En “Almacenes 123, C.A.” no se cumple con
éste principio, debido a la ausencia de manuales de procedimientos; trayendo como

consecuencia la falta de estdndares dentro del proceso.
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Dentro del principio de prevision Pau Cos (1998); propone definir y
desarrollar las técnicas de compra como marcar las politicas de proveedores, con la
finalidad de realizar una buena negociacién con éstos, y lograr los objetivos de
ahorro. En la empresa no se lleva a cabo este principio ya que no se plantean ningtn

tipo de politicas especificas para la adquisicion de los productos.

Cabe resaltar que en las buenas pricticas planteadas por Pau Cos (1998) se
menciona la necesidad de analizar a los proveedores con la finalidad de seleccionar a
los mas favorables del mercado, y una vez seleccionados establecer un programa de
evaluacion constante de los mismos. La seleccion de los proveedores de “Almacenes
123, C.A.” fue realizada sin ningin tipo de andlisis previo, por lo que la organizacién

no puede asegurar que sus proveedores sean los mejores.

El ultimo principio planteado por Pau Cos (1998), se basa en establecer un
sistema de control que permita contrastar los logros con los objetivos establecidos.
Una de las causas mas evidentes de la ineficiencia dentro del proceso de compra de la

organizacion es la falta de indicadores de gestion.

En la organizacion se evidencian la falta de estdndares; por lo que
basicamente se trabaja de manera imperativa ante la necesidad de adquirir algiin

producto; y no bajo los principios antes nombrados.

Luego de entender cémo funciona el proceso de compra en “Almacenes 123,
C.A.”, se logra visualizar algunas de las principales causas que generan un proceso de
compra no apropiado para el buen funcionamiento de la cadena en general. (Ver Fig.

13)
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Figura 13 Diagrama Causa-Efecto Proceso de Compra
Disefio: Elaboracién propia. (2014)
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de Compra basados en
prondsticos de la demanda

5.2. Analisis del Proceso de Recepcion

El proceso de recepcién de mercancia da inicio a los procesos de
Almacenamiento, Distribucién y Venta, es por ello que cualquier causa que provoque

alguna deficiencia en éste proceso incidird de forma directa en los demas.

Segin Pau Cos (1998) las funciones que deben realizarse dentro de este
proceso son: la descarga, el control, la creaciéon de la unidad de almacenaje,

identificacion y codificacion de los productos y la entrada en stock.

En la organizacién se inicia el proceso de recepcidon con la descarga del
camion, pero ésta actividad ocurre sin ningin tipo de supervision, lo que ocasiona

falta de motivacion y constancia de los operarios.

El control de la cantidad y la calidad, es realizada por la asistente de almacén
quien verifica si la cantidad solicitada de productos coincide con la que estd entrando

al almacén.
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En la organizacion no se maneja una unidad de almacenaje normalizada, es
decir las cajas o bultos que se manejan dentro de la organizacién no son iguales; es

por ello que no existe un buen aprovechamiento de las instalaciones del almacén.

Los productos llegan al almacén ya identificados; la organizacién se vale de

esto y utiliza ésta identificacion para la codificacion de los productos en el sistema.

La entrada en el stock de los producto, se encuentra a cargo de la
Coordinacion de Operaciones, la misma no se realiza de manera oportuna, ya que éste
departamento no cuenta con un manual de procedimiento, trayendo como
consecuencia la falta de estandarizacion del mismo, asi como la ausencia de un plan

que coordine las actividades que se deben realizar y el personal responsable de éstas.

En el proceso de recepcién existen unos condicionantes bdsicos, para la
organizacion de las operaciones, que pueden conceptuarse como: tipo de unidad de
manipulacién recibida, disponibilidad o no de muelles de descarga, volumen

recibidos, horarios de recepcion y prevision de fechas de entrega. (Pau Cos, 1998)

En “Almacenes 123, C.A.” se maneja como unidad de manipulacién los palet
y las cajas. La disponibilidad del muelle es prevista con anterioridad igual que los
volimenes que serdn recibidos, ya que en el centro de distribucién si se manejan

horarios de recepcion de pedidos.

A continuacién se presenta el diagrama Causa-Efecto de la Recepcion de
mercancia en el centro distribucién, que permitird visualizar las principales causas

que conllevan a tener un procedimiento deficiente. (Ver Fig. 14)
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Figura 14 Diagrama Causa-Efecto Procedimiento de Recepcion de Mercancia en CD
Disefio: Elaboracién propia. (2014)

Dentro de los condicionamientos basicos descritos por Pau Cos (1998), se
menciona los horarios de recepcién de mercancia; que en el procedimiento de
recepcion de mercancia en tienda no es tomado en consideracion, por lo tanto es

considerado una las principales causas de la deficiencia de este procedimiento.

Al no contar con un horario la recepciéon de mercancia, ésta debe ser recibida
por el personal de la tienda, asi se encuentren atendiendo algun tipo de cliente; lo que

ocasiona molestia tanto en el personal como al cliente.

En cuanto al control de la cantidad recibida; éste es llevado a cabo por la
asistente de tienda con cierta dificultad, debido a la afluencia de clientes en las

tiendas.

La unidad de manipulacién recibida en las tiendas “MTO”, son cajas. No se

cuenta con un muelle de carga y descarga.

El volumen de la mercancia a recibir se desconoce hasta el momento en que se

realiza la recepcion de ésta.
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Otra de las causas que se evidencia es la falta de un drea de recepcion de

mercancia dentro de las tiendas, por lo tanto la mercancia es dejada en los pasillos
de la clientela en la tienda.

mientras se realiza el conteo previo a su almacenamiento, dificultando la movilidad

hayan vuelto obsoletas.

Pau Cos (1998) sugiere un andlisis periddico de este proceso, con el fin
eliminar aquellas manipulaciones realizadas que estén de mds u optimizar las que se

A través del siguiente diagrama Causa-Efecto se evidencian las principales
causas que hacen que este procedimiento sea deficiente. (Ver Fig. 15)
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Figura 15 Diagrama Causa-Efecto Procedimiento de Recepcion de Mercancia en tienda

Disefio: Elaboracién propia. (2014)

5.3. Analisis de Proceso de Almacenamiento

Segtin Pau Cos (1998) “los principios de almacenaje son: Aprovechar el

espacio, minima manipulacién, facil acceso al stock, flexibilidad en la colocacién,
facilite la rotacion del stock y facilite el control de stock™. (pag. 127)
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Una de las deficiencias mds notorias dentro del proceso de almacenamiento es
la falta de estrategia en el aprovechamiento del espacio del almacén; ya que el
departamento de operaciones no cuenta con la iniciativa de proponer una reubicacién
de la mercancia dentro del almacén; porque desconoce la importancia del primer

principio de Pau Cos (1998).

Para el aprovechamiento del espacio se debe tomar en cuenta la superficie y el

volumen que ocupa cada unidad de almacenaje. (Pau Cos, 1998)

En “Almacenes 123, C.A.” no se maneja ni unidades de almacenaje ni de
manipulacidn; lo que dificulta el traslado de la mercancia dentro del almacén, la
mercancia no se maneja bajo una unidad normalizada, por lo tanto las manipulaciones

no son minimas como lo plantea Pau Cos(1998).

La ubicacién de la mercancia dentro del centro de distribucion se dificulta,
esto a causa de la ausencia de identificacion de las areas del almacén; es decir, la
facilidad de acceso al stock propuesta por Jordi (1998) no se cumple en la

organizacion.

La flexibilidad en la colocacién, no es considerada dentro del centro de
distribucién, ya que no se cuenta con espacios libres o espacios que permitan algin

tipo de ampliacion del mismo.

Otra de las causas mads relevante en éste proceso es la falta de criterios en la
ubicacién de la mercancia, es decir, la mercancia es almacenada sin tomar en
consideracion la posibilidad de rotaciéon de stock. Pau Cos (1998), plantea la
posibilidad de que estas rotaciones sean de tipo FIFO, dindmicas o de control

caducidades.

La falta de estandarizacion del procedimiento y la ausencia de la capacitacién
del personal es una causa comun en cada uno de los procesos estudiados en el

presente TEG.
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A continuacién se presenta el siguiente diagrama Causa-Efecto en donde se

evidencian las principales causas de la deficiencia de éste proceso. (Ver Fig. 16)
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Figura 16 Diagrama Causa-Efecto Procedimiento de Almacenamiento
Disefio: Elaboracién propia. (2014)

5.4. Analisis del Proceso de Distribucion

En “Almacenes 123, C.A.” el proceso de distribucién abarca los

procedimientos: Generacion de orden de reposicion, “Picking” y Carga de camidn.

Entre todas las actividades que se realizan en el almacén, sin duda la mas
costosa es la dedicada a la preparacion de pedidos, porque a pesar de los muchos
avances realizados, el grado de automatizacion obtenido es atin muy bajo y ello es
debido tanto a la complejidad de las tareas como al entorno cambiante en que deben

realizarse. (Pau Cos, 1998)

Las operaciones bésicas que deben realizarse en éste tipo de procedimientos

son: la recopilaciéon de pedidos, gestion de pedidos, elaboracion de documentos de
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preparacién, extraccion, traslado a la zona de expedicién, verificacion vy

acondicionamientos de los pedidos. (Pau Cos, 1998)

Al referirse a la recopilacién de pedido o también llamada recogida de datos
Pau Cos (1998), asegura viene determinada por el pedido; el surtido y el articulo;
siendo el pedido el reflejo de una necesidad concreta, el surtido la cantidad de
referencias solicitada y el articulo las caracteristicas peculiares de peso, forma,
volumen, peligrosidad entre otros. Luego de recopilar esa informacién se gestionan

los pedidos y se realiza un documento de preparacion de pedidos.

En la organizacién no se cuenta con una recopilacion de pedido, en cuanto a
las caracteristicas especificas de los articulos, pero si se realiza un andlisis de la data
de ventas en donde se verifica qué cantidad se necesita para reponer los inventarios
en las tiendas; posteriormente se gestiona el pedido y se realiza la orden de

reposicion.

Una vez realizada la orden de reposicion se procede a la extraccioén de la
mercancia, que segin Pau Cos (1998) en ésta se debe considerar el flujo de los
materiales; que estd compuesto por la puesta a disposicion de la mercancia en el
almacén, el tipo de recogida que se realiza, el tipo de entrega y la forma de

movimiento.

La puesta a disposicion de la mercancia dentro del almacén se realiza de
forma dindmica; lo que significa que las unidades serdn extraidas de su ubicacién y
transportadas a un lugar fijo, en este caso al drea de “picking”, la cual no es la mas
adecuada por no poseer los m” necesarios para colocar la totalidad de la mercancia
extraida, lo que trae como consecuencia que la mercancia sea colocada en cualquier

area, dificultando el libre transito de los operarios por las demds areas.

La forma de movimiento es pluridimensional, es decir, la extraccién se
realiza a varios niveles de altura, por lo tanto el operario necesita algiin medio

mecdnico que le permita el acceder a éstos niveles de altura. El tipo de recogida es
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manual, ya que en el almacén no se cuenta con ningin tipo de mdquina que ayude a la
extraccion de la mercancia. La entrega se realiza de forma centralizada, es decir,

sobre un lugar determinado en la zona de salida de mercancia.

Luego de la extracciéon de la mercancia de los racks, se debe realizar la
preparacion de pedido o “picking”, en el cual se debe tomar en consideracion los
siguientes factores: el nimero de articulos o productos, la rotaciéon de los productos

(ABC), la cantidad de pedidos. (Pau Cos, 1998)

El procedimiento de “picking” en “Almacenes 123, C.A.” es llevado a cabo
sin tomar en cuenta la rotaciéon de los productos, ya que no cuentan con una
clasificacion ABC de los productos, en cuanto al nimero de articulos, se maneja una
lista con las cantidades requeridas de cada articulo por tienda. La preparacién de los
pedidos son realizados de acuerdo a la urgencia de la solicitud o el orden en la cual

fue recibida la orden de reposicion.

El traslado a la zona de expedicion se realiza con la utilizacién un transpaleta
manual, el cual permite el traslado de la mercancia de la zona de “picking” al drea de

carga y descarga.

Pau Cos (1998) plantea que para el control y verificaciéon del pedido es
importante tener en cuenta la coordinacién del flujo de informacién con el flujo de
material; clasifica éste sistema de verificacion en “activa”, si el personal de recogida
de pedidos realiza la verificacion, y “autbnomo” si la verificacion se realiza por un
sistema de tratamiento de datos. En la organizacion la verificacion se realiza de forma

activa.

Segin Pau Cos (1998) los aspectos concernientes a la distribucién de la
mercancia son: las formas de descarga o carga los pedidos en el vehiculo segtn la
planificacion de las rutas de reparto, tipos de ruta que se utilizan, fijas o variables, y
las caracteristicas de los vehiculos y sus accesorios necesarios; el cumplimiento de

estos permitirdn obtener un sistema de distribucion.
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Para poder planificar la forma de carga o descarga de los pedidos; primero se
debe considerar la unidad de carga a transportar, que en el caso de la organizacion
son cajas faciles de manipular por cualquiera de los operarios; por otro lado la
organizacion no toma en cuenta el peso ni el volumen de estas cajas, lo que dificulta

una buena eleccion de los vehiculos de reparto.

El método de carga para las unidades debe ser estudiado de acorde a la ruta de
reparto (Pau Cos, 1998). Al no contar con un disefio de rutas los operarios no utilizan
ningin método en especifico para la carga o descarga de los vehiculos;

evidencidndose la falta de estdndares dentro de éste proceso.

Determinar los vehiculos y accesorios a utilizar en la descarga o carga, es
considerado otro punto importante dentro de las buenas practicas descritas por Pau
Cos (1998), de acuerdo a las caracteristicas de la mercancia a transportar, la cantidad
de la misma y los puntos a recorrer se realiza la escogencia de los vehiculos a realizar
la ruta de reparto, ninguna de éstas caracteristicas son tomadas en consideracion por
“Almacenes 123, C.A.”, es decir, la organizacién no estudia qué vehiculo serd

utilizado en el reparto de 1la mercancia.

En cuanto a los accesorios descritos por Pau Cos (1998) se encuentran: las
plataformas elevadoras, grdas autoportantes, volquetes; ninguno de ellos son

utilizados actualmente por la organizacion.

Con respecto a la planificacion de las rutas de reparto; existe una ausencia en
el disefio de éstas, colocando en evidencia la poca planificaciéon que existe en el
proceso de distribucién, al no contar con rutas ya establecidas el personal encargado
de la distribucion de la mercancia se siente libre de elegir que ruta seguir para la
distribucion. Lo que recomienda Pau Cos (1998) respecto a éste aspecto es considerar
donde se encuentra situado el centro de distribucion y cada uno de los puntos de
reparto, el nimero de puntos de reparto, la frecuencia con que son realizados los
mismos, el volumen de la mercancia a repartir y el tiempo empleado en el reparto;

con la finalidad de disefar las mejores rutas de reparto.
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Es importante resaltar que el sistema de transporte utilizado por la
organizaciéon es mixto, como lo sefiala Pau Cos (1998) es aquel que combina la

utilizacién de transporte propio con la contratacion de un servicio de transporte.

En la figura 17 se muestra el diagrama Causa-Efecto, que ayudara a identificar

algunas de las causas que generan deficiencias en el proceso de distribucion.
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Figura 17 Diagrama Causa-Efecto Proceso de Distribucion
Disefio: Elaboracién propia. (2014)
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5.5. Analisis de Inventarios

Segtiin Pau Cos (1998) la funcién de los inventarios “es la de servir de
instrumento de regulacion de toda la cadena de logistica, con el fin de conseguir un

flujo de materiales continuo.”

Las principales funciones del inventario es organizar, planificar y controlar el

conjunto de stocks pertenecientes a una empresa. (Pau Cos, 1998)

Organizar significa fijar los criterios y politicas para la regulacién, definir las
técnicas a utilizar y determinar las cantidades mas convenientes de cada uno de los
articulos. (Pau Cos, 1998) Actualmente en “Almacenes 123, C.A.” no se maneja

ninguno de los aspectos antes mencionados dentro de éste primer principio.
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Al no llevarse a cabo politicas de regulacion de mercancia entrante y
saliente, la organizacion recae en nivel de inventario elevado, es decir, la mercancia

que es compra supera a la mercancia vendida en un tiempo determinado.

Dentro de la planificacién se debe: establecer métodos de prevision y
determinar los momentos y cantidades de reposicién. (Pau Cos, 1998) La empresa no
cuenta con ningin método de previsiéon, en ésta no existe un prondstico de la
demanda futura, en cuanto a las cantidades que se deben reponer, la organizacién no

cuenta con un método en especifico.

Cabe resaltar que en la organizacion, no se calcula un nivel de seguridad de

inventario.

La ultima funcién que resalta Pau Cos (1998) es controlar los movimientos de

entrada/salida de los stocks, el inventario valorado y las tareas a realizar.

Al referirse a los controles de movimientos de entrada Pau Cos (1998) hace
referencia al registro de los proveedores, de las devoluciones de clientes, a recepcion
de la mercancia y la regulaciéon de recuento fisico. En la organizacion se realiza un
registro de tres (3) de los cuatro (4) tipos de entrada; la Ginica entrada a la que no se le

realiza un control es a la regulacién de recuento fisico.

Por otro lado los controles de movimiento de salida hacen referencia a los
clientes, las devoluciones a proveedor, envios de mercancia, y regulaciones de
recuento fisico. (Pau Cos, 1998) De igual manera que en los movimientos de
entradas, los Unicos movimientos de salida no controlados son los de regulacion de

recuento fisico.

La valoracién del inventario, va de la mano con el recuento fisico realizado
por la organizacién, por lo tanto si no se realizan recuentos programados, ésta

desconocera el valor real de inventario.
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La organizaciéon no cuenta con manuales de procedimientos, lo que hace
imposible controlar las tareas a realizar dentro de la gestion de inventarios.

Pau Cos (1998) reconoce la importancia de medir a través de indicadores el
comportamiento del inventario dentro de la organizacién. En “Almacenes 123, C.A.”
no se manejan indicadores de inventarios.

Otro aspecto que no es considerado por la organizacion, que es recomendado
por Pau Cos (1998), es la clasificacién de los productos, de acuerdo a un andlisis
ABC.

Lograr tener un buena gestion sobre los inventarios es una necesidad que se le

presenta a cualquier organizacion, es por ello que a continuacién se identifican las

principales causas que generan deficiencias dentro de ésta gestion, con la finalidad de
analizarlas y asi proponer mejoras. (Ver Fig. 18)

Instalaciones

Método
\ No existe un
\ / manual de
\ procedimiento
\ o Procesos no estan
\ Desconocimiento estandarizados
\ de su importancia
) \ No se manejan -
Noaplica ~——— b indicadores Desconcimiento
\\ deinventario \ “/ de su importancia
\ Inexistencia de
\ Modelos de Inventario
\\
¥ Deficiencia en la
Ertores humanos Gestion de Inventario
al introducir
Desconocimiento alguna dta
desui : Base de datos no confiable
e su importancia )
) ) No existe curso de
Aqsenzla de a]g]un Entrenamiento
tipo de contro
para clasificar Carencia de técnicas alpersonal \
el inventario Por exceso en tiles para el manejo
los inventarios

de inventario
Escaso control de
inventario fisico

Politicas

Personal

Figura 18 Diagrama Causa-Efecto Proceso de Inventario

Disefio: Elaboracién propia. (2014)
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A continuacién analizaremos las ventas de una de las tiendas “MTO” durante

el afio 2012 vs. 2013 para de esta forma conocer cudles son los meses con mayor

venta durante el afio. (Ver Grafico 1)
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Grafico 1 Ventas 2012 -2013 de Tienda “MTO”
Disefio: Elaboracién propia. (2014)

——2012
——2013

En el gréfico 1 se puede evidenciar la variacién que existe entre las cantidades

vendidas entre el afio 2012 y el afio 2013. Esta variacién tan evidente ocurre gracias a

un cambio en las politicas de venta de un afio a otro; en el 2012 las tiendas “MTO”

estaban autorizadas a realizar ventas al mayor de cualquier SKU; mientras que en el

2013 se decide que las tiendas solo pueden vender al detal.

A pesar de estas variaciones en las politicas de venta, en el 2012 el mes con

mayor cantidad de unidades vendidas ocurre en Noviembre al igual que en 2013, se

aprecia que otro de los meses con mayor cantidad de ventas en ambos afios es el mes

de Junio. (Ver Tabla 11)
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Tabla 11 Meses con Mayor afluencia de Ventas en los afios 2012 y 2013

Meses con Mayor Afluencia en Ventas

% aporte % aporte
2012 Unidades sobre el total 2013 Unidades sobre el total
Vendidas vendido en el Vendidas vendido en el
aio. ano.

Noviembre 351.066,00 26,58 | Noviembre 74.030,00 18,96
Junio 261.116,00 19,77 | Diciembre 70.540,00 18,07
Febrero 144.545,00 10,94 | Octubre 31.003,00 7,94
Marzo 138.621,00 10,49 | Enero 30.831,00 7,9
Abril 120.488,00 9,12 | Junio 29.408,00 7,53
Julio 87.330,00 6,61 | Julio 28.011,00 7,17

Disefio: Elaboracién propia. (2014)

Al igual que ocurre en los meses con mayor cantidad de unidades vendidas,

existen meses comunes con la menor cantidad de unidades vendidas como lo son los

meses de Mayo, Agosto y Septiembre. (Ver tabla 12)

Tabla 12 Meses con Menor afluencia de Ventas en los aiios 2012 y 2013

Meses con Menor Afluencia en Ventas

% aporte % aporte
2012 Unidades sobre el total 2013 Unidades sobre el total
Vendidas vendido en el Vendidas vendido en el
aio. afo.

Octubre 57.155,00 4,33 | Febrero 27.631,00 7,08
Agosto 44.302,00 3,35 | Marzo 27.086,00 6,94
Septiembre 32.373,00 2,45 | Abril 23.469,00 6,01
Mayo 28.439,00 2,15 | Agosto 21.730,00 5,57
Enero 27.905,00 2,11 | Mayo 15.051,00 3,86
Diciembre 27.497,00 2,08 | Septiembre 11.622,00 2,98

Disefio: Elaboracién propia. (2014)

Por otro lado se analizaron las ventas desde el punto de vista del importe
generado en los afios 2012 y 2013 de igual forma en una de las tiendas “MTO”. (Ver
Griéfico 2)
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Grifico 2 Ventas 2012 -2013 de Tienda “MTO”
Disefio: Elaboracién propia. (2014)

Como se puede observar en el grafico anterior los meses con mayor importe

generado por las ventas son Noviembre y Diciembre en ambos afios.

Por otra parte se realizé una clasificacion de las marcas mds vendidas en el

afio 2013; con la finalidad de conocer que marcas tienen mayor rotacion dentro del

inventario. (Ver Tabla 13)

¥

Tabla 13 Marcas mas vendidas en el 2013.

APO

GUTTLEM 84.794,00 | 24,45
KITCHENAID 5.210,00 17,47
GUTTLEM E 27.347,00 8,80
SMART COOK | 34.544,00 6,83
BLACK&DECK | 7.585,00 5,06
(0).€0) 5.992,00 4,31
PSF 40.997,00 4,22
OSTER 5.648,00 4,08
CUISINART 1.179,00 3,51
BOHEMIA 5.763,00 1,85
SANTINI 17.982,00 1,44
BIALETTI 1.144,00 1,43
IMUSA 2.063,00 1,24

Disefio: Elaboracién propia. (2014)
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La clasificacion completa de las marcas, se podrd visualizar en el Anexo 11.
Una vez obtenidos los resultados de la clasificacion de las marcas, se procedié a
realizar un diagrama de Pareto, corroborando la prioridad de algunas marcas como lo

son: la marca Guttlem y Kitchenaid. (Ver Anexo 12)

Igualmente se realizé la clasificacion ABC de productos, la cual permitird
conocer los productos con mayor relevancia de acuerdo al importe generado en las

ventas del afio 2013. (Ver Tablal4)

Tabla 14 Clasificacion ABC de los Productos

Descripcion % % Acumulado de
Aporte Aporte
GUTTLEM PZAS OLLAS GUTTLEM 3,39 3,39
GUTTLEM JGO DE OLLAS 9 PZAS 1,83 5,22
KITCHENAID | MIXER CLASIC 8TZ WHITE 1,34 6,56
KITCHENAID | MIXER PROF 14TZ LICORICE 0,98 7,54
KITCHENAID | MIXER PROF 14TZ NICKEL 0,82 8,36
GUTTLEM JGO DE OLLAS 13 PZAS 2.5MM EN A 0,82 9,18
KITCHENAID | MIXER PROF 14TZ DARK PEWTER 0,80 9,98
KITCHENAID | MIXER DSG 9 TZ CANDY APPLE 0,70 10,68
GUTTLEM SET DE CUBIERTOS 24 PZS 0,68 11,35
KITCHENAID | MIXER ART 9TZ CHROME 0,64 11,99
KITCHENAID | MIXER DSG 9 TZ COPPER 0,61 12,60
KITCHENAID | MIXER DSG 9 TZ BLUE 0,61 13,21

Disefio: elaboracién propia. (2014)

La clasificaciéon completa de los productos, se podra visualizar en el anexo 13.
Igualmente se procedid a realizar un diagrama de Pareto, que facilitard visualizar los

productos clases A, B y C. (Ver Anexo 14)

Una vez conocidas las causas bdsicas de cada problema, se hace necesario

priorizar las mismas, para esto se hace uso de una matriz de seleccion de problemas.

Para construir la matriz de selecciéon de problemas, primero se debe declarar el
problema, seguidamente se describen las causas basicas que dan origen al mismo, y

por ultimo se evaldan dichas causas en base a los siguientes criterios:

v' La Importancia de la causa sobre el problema determinado a nivel

departamental.
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v" El impacto sobre la operacién dentro de la organizacion.

Tabla 15 Criterios para la evaluacion de los problemas encontrados

Importancia Impacto
9 |Alto 9 JAlto

6 |Medio 6 |Medio
3 |Bajo 3  |Bajo

Disefio: elaboracién propia. (2014)

La evaluacion fue realizada por los coordinadores de la Gerencia de Nuevos

Productos y Negocios y la Coordinacién de Operaciones. (Ver anexo 15)

Resultando las causas mads relevantes bajo la perspectiva de éstos coordinadores

son las siguientes:

v" En el proceso de compra: La falta de procesos estandarizados.

v En el proceso de recepcién: La falta de supervision de las actividades de
recepcion en el CD, la falta de procedimientos no estandarizados, la baja constancia y
compromiso en las funciones asignadas, la falta de un conteo exhaustivo de la
mercancia y la inexistencia de politicas de recepcion de mercancia en las tiendas
“MTO”.

v" En el proceso de Almacenamiento: La falta de criterios en la ubicacién de la
mercancia en el almacén, la inexistencia de manuales de procedimientos, y la
obstruccidn del drea de almacenamiento por cosas obsoletas.

v En el proceso de distribucién: El incumplimiento en el horario de trabajo y la
transferencia de funciones entre operarios.

v' En la gestién de inventario: El escaso control del inventario fisico, la

inexistencia de una base de datos confiable y la falta de modelos de inventario.
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6. Capitulo VI Propuestas de Mejoras

En éste capitulo se presentan las propuestas que ofrecen alternativas de mejora a
los problemas encontrados, basdndose principalmente en el andlisis de la informacion
brindada en el capitulo anterior. Este consta de dos (2) secciones: en la primera se
refleja la estructuraciéon de mejoras, y la segunda seccién que contiene el estudio

costo-beneficio de las propuestas mencionadas.
6.1. Compra

Una de las causas con mayor relevancia en cada uno de los procesos
analizados segin la evaluacidn realizada por los coordinadores de la Gerencia de
Nuevos Productos y Negocios y la Coordinacién de Operaciones, es la falta de
estandarizacion de éstos; por lo tanto, se propone la creacién de manuales de
procedimiento, que permitan conocer el funcionamiento interno de la organizacion, la

descripcion de las tareas, los perfiles de los cargos y de competencias requeridas.

Los manuales de procedimiento brindaran al personal, conocimiento exacto de
los pasos que deben seguir para ejecutar de forma adecuada y oportuna las
actividades encomendadas, garantizando mejoras en los tiempos invertidos en cada

procedimiento.

Por otra parte la principal causa sefialada dentro del proceso de compra, en la
matriz de seleccién de problemas, fue la subutilizacién del programa ICG en el
modulo de compras, lo que ocasiona que el flujo de informacién sea deficiente, y

exista una pérdida de tiempo en el proceso.

El coordinador de Nuevos Productos y Negocios, dentro de éste proceso, debe
analizar las ventas realizadas en un peiiodo de tiempo determinado y compararlas con
el stock que arroja el sistema para determinar si debe o no realizar una compra. (Ver

Fig. 19)
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necesario © no generar una osden de

Figura 19 Deficiencia en el flujo de informacion
Disefio: Elaboracién propia. (2014)

El programa ICG, ofrece la posibilidad de realizar una reposicién en el stock,
es decir, realizar la orden de compra automaticamente. Por lo tanto se propone
coordinar con los asesores del programa ICG un adiestramiento a la Gerencia de
Nuevos Productos y Negocios, con la finalidad de capacitar al personal para el buen

uso de programa.

La implementaciéon de ésta propuesta facilitard el desarrollo del proceso de
compra mejorando los tiempos de ejecucion de éste, de igual forma disminuyen la

incidencia de errores humanos dentro del proceso.

Otra causa que ocasiona deficiencia en el proceso de compra, segin los
coordinadores evaluadores, es la burocracia en la aprobacion de las d6rdenes de

compra, lo cual ocasiona retraso en el proceso.

En “Almacenes 123, C.A.” las érdenes de compra solo son aprobadas por el
Gerente General, por lo tanto se propone que exista niveles de aprobacién dentro de

la organizacion.

Por ejemplo, los niveles de aprobacion pueden ser los siguientes:
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Tabla 16 Niveles de Aprobacion
Niveles de Aprobacion

Ordenes de compra Bs. Autoriza Aprueba
Coordinador de Nuevos Productos Coordinador de Nuevos
De 8.000 a 15.000
y Negocios Productos y Negocios
Coordinador de Nuevos Productos Gerente de Nuevos Productos y
De 15.000 a 30.000
y Negocios Negocios
Gerente de Nuevos Productos y Gerente de Nuevos Productos y
De 30.000 a 50.000
Negocios Negocios
Gerente de Nuevos Productos y
De 50.000 en Adelante Gerente General

Negocios

Disefio: Elaboracién propia. (2014)

La implementacion de ésta propuesta, permitird dividir las responsabilidades,
garantizard la continuidad de las operaciones, es decir, las operaciones de compra con
un nivel bajo o intermedio no se paralizan por la ausencia de alguno de los miembros

de la organizacidn.

En cuanto al principio de prevision del proceso de compra, descrito en las
buenas practicas de Pau Cos (1998) resalta la importancia en la seleccién y
evaluacion de los proveedores, por lo que se propone realizar evaluaciones a los

proveedores que actualmente posee la organizacion.

Segun el libro de Logistica Integral de la formaciéon Bureau Veritas (2009) “la
gestion de proveedores es un proceso complicado que exige una evaluacién continua
de los puntos fuertes y débiles de cada uno de ellos, asi como un control y

seguimiento constante”. (Pag. 117)

El libro de Logistica Integral de la formacién Bureau Veritas (2009) expone
la necesidad de evaluar inicialmente a los proveedores con la finalidad de asegurarse
que éstos cumplen con las garantias minimas requeridas. La evaluacion inicial se
realiza a través de cuestionarios en donde se evalda la situacién econdmico-financiera
y el sistema de calidad de los proveedores; posterior a ésta evaluacion se debe de

realizar una evaluacién de comportamiento del proveedor.
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Estas evaluaciones permitirdn analizar a los proveedores, para asi seleccionar

los mas favorables del mercado.

En base a lo expuesto en el libro de Logistica Integral de la formacién Bureau
Veritas (2009), se propone el siguiente cuestionario como evaluacién inicial, para

nuevos proveedores. (Ver Fig. 20)

LCumple can los signientes requisitos?

2. ; Afios operatividad? Si £ :|

L. ! ; Si L :

4. jCuenta con Tiempos de entrega demdos 7 S1 f £ :[
JNombres de los contactos?

3. ;La empresa pusde proporcionar los productos v servicios reueridos de =31 rA :[

acorde a su capacidacd?

6./1.a empresa ransporia ios producios hasia nussiras msiaiacionss? S1 A ]

7.;.La empresa previene que los productos se deterioren durante el Si . :I

Wanspoiie’ -

3.;La empresa respeta los przcios estipulados con sus chientes? Si E

Z ;i.a smpress osia oo consianie oo = S 3

1 La empresa brinda zsistencia tecnica antes, durante v despues de Si ]

1= -

1 si ]

12 Taem Si

13 si 1

14 ;La empresa posee algun tipo de inversidn con recursos propios? Si :

L5 ;La empresa se encuentra certificada por Fondonorma? Si _

Calificacion: Cada punto satisfacterio representa 1 punto.

Aprobacion: Cuando el proveedor reune por lo menos el 309 de los puntcs que le aplican se coasidera como Apto
Cuande el proveedor reune entre un 60% aun 72% de los puntos que le apican se censidara en Desasrollo
Cuande el proveedor reune menos dz1 602 de les puntos que le aplican se considera en No Arto

Dictamen:

Arpto En Desarrclla No Apto
Figura 20 Evaluacion inicial a proveedores
Disefio: Elaboracién propia. (2014)

Una vez realizada la evaluacion inicial, se define si el proveedor formard parte
o no de la cartera de proveedores de la organizacion; de ser una respuesta afirmativa,
el proveedor debe ser evaluado constantemente, a través de una evaluacién de

comportamiento.
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La evaluacion del comportamiento del proveedor segin el libro de Logistica
Integral de la formacién Bureau Veritas (2009), para realizar ésta evaluacion, se
pueden utilizar los factores que la empresa estime necesario, siendo los mas

conocidos y utilizados; el precio, la calidad y el nivel de servicio.

Segun el libro de Logistica Integral de la formaciéon Bureau Veritas (2009)
“La ponderacion de estos factores se la da la empresa en funcién de la importancia

estimada para este pardmetro por la misma" (Pag. 124)

Para lograr una mejor ponderacion de los factores antes mencionados el libro
de Logistica Integral de la formacion Bureau Veritas (2009) recomienda el uso de los

siguientes indices:

Tabla 17 Indices de evaluacién del comportamiento.

Indices de evaluacién del comportamiento Formulacion Matematica
, Cociente entre el precio medio mdas bajo
Indice de .
. ofertado o el mds bajo del mercado y el Precio mas bajo del mercado
precio . = -
precio calculado para ese proveedor, en un | Precio Calculado
(Ip)
’ periodo dado.
, Porcentaje de lotes aceptados sobre el total
Indice de o )
lidad de los lotes suministrados o también el ; Lotes aceptados
calida =
porcentaje de importes de materiales | ° Total de Lotes suministrados
(L)
¢ aceptados entre el total.
.. Formas de calcularlo:
Indice de .
. -Porcentaje de lotes entregados en el plazo. Pedidos recibidos en un plazo
servicio —
-Porcentaje del importe de material servido | ° Total recibidos
)
’ en el plazo, sobre el total entregado.

Disefio: Elaboracién propia. (2014)

El comportamiento serd evaluado del O al 100, siendo este dltimo el nivel
maximo de comportamiento y el O el nivel minimo de comportamiento, segin el libro

de Logistica Integral de la formacion Bureau Veritas (2009).
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Un ejemplo de ésta evaluacion, ocurre cuando una organizacion “XYZ” posee

tres (3) proveedores A, B y C y decide medir el comportamiento de éstos; por lo tanto

le da un peso a los siguientes factores:

v Calidad: 60 puntos.

v Precio: 20 puntos.

v" Servicio: 20 puntos.

Tabla 18 Indice de Calidad

Calidad
Proveedor | Pedidos Recibidos (1) | Pedidos Aceptados (2)/(1) en Indice de
(2) % Calidad
A 30 24 80 48
B 60 55 91,67 55
C 40 34 85 51

Disefio: Elaboracién propia. (2014)

Donde el indice de calidad viene dado por el porcentaje de pedidos aceptados

multiplicados por el factor colocado por la organizacion.

Tabla 19 Indice de Precio

Precio
Proveedor | Precio Neto (1) Precio Menor (2) | (2)/(1)en % | Indice de Precios
A 84 77 91,67 18,33
B 82 77 93,90 18,78
C 67 77 114,93 22,99

Disefio: Elaboracién propia. (2014)

Donde el indice de precio viene dado por el porcentaje de precio menor

multiplicado por el factor colocado por la organizacion.

Tabla 20 indice de Servicio

Servicio

Proveedor | Porcentaje de plazos cumplidos | Factor | Indice de Precios
A 95 20 19
B 85 20 17
C 90 20 18

Disefio: Elaboracién propia. (2014)
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Siendo el porcentaje de plazos cumplidos los pedidos recibidos en el plazo
entre el total recibido por 100. El indice de servicio es el porcentaje de plazos

cumplidos por el factor.

Tabla 21 Evaluacion de Comportamiento

Evaluacién ‘
Proveedor A | Proveedor B | Proveedor C
Calidad 48 55 51
Precio 18,33 18,78 22,99
Servicio 19 17 18
Total 85,33 90,78 91,99

Disefio: Elaboracién propia. (2014)

Como se aprecia en la tabla 21, el mejor resultado obtenido de forma global,
es el del proveedor C; pero si analizamos cada indice por separado, el proveedor C no
es el que posee el indice mds alto en calidad, por lo tanto si la empresa desea elegir el
mejor proveedor en cuanto a la calidad que ofrece escogeria el proveedor B; como se
observa, ésta evaluacion no solo permitirdi medir el comportamiento global de
acuerdo a los factores definidos, sino también se podrd medir y analizar cada factor

por separado.

Esta evaluacion nos permitird analizar el comportamiento de los proveedores
cada vez que la misma sea aplicada; por lo tanto se propone un andlisis constante del
servicio prestado por los proveedores, a través de los reportes de inconsistencia

generados en la recepcion de mercancia.

Los reportes de inconsistencia, serdn las alarmas internas que utilizan la
Gerencia de Nuevos Productos y Negocios en conjunto con la Coordinacién de
Operaciones, para evaluar el servicio prestado por los proveedores. Estos reportes
solo son generados si se presenta un sobrante o faltante de mercancia al momento de
la recepcion de ésta. Los departamentos antes mencionados serdn los encargados de

evaluar y clasificar a los proveedores de acuerdo a los resultados obtenidos.
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Por otra parte, la falta de un plan de clasificaciéon de los productos, que
permita conocer qué productos le brindan a la organizacién mayores resultados en la
actualidad; contribuye a la deficiencia del proceso de compra; es por ello que se
propone clasificar los productos segiin una Matriz de Kraljic, en ésta se clasifican los

productos en: apalancados, estratégicos, rutinarios, cuellos de botella. (Ver Fig. 21)

Productes Apalancados Productos Estrategices
JGO VASOS AGUA 8PZAS
SARTEN S/3 PZ
CUCHILLO PELADOR Y SACA CORAZCN CONJUNTO DE ESPATULAS 5PCS
B ESCURRIDOR PLASTICO PAPELERA 12L
o = LICUADORA SMARTPOWER 4V S/12 NACIMIENTC 10.5CM C/ES
b5 JARRA CERVECERA C/ENFRIADCR ESPATULA TRIANGULAR
o CLLAARROCERA 1.5LT
K= Productes Rutimarios Productos Cuecllo de Botellas
=
= CT-TND-PCKBGO PORTA BOLSAS
1} MY-761-EC523218 ENSALADERA 6
=) TZ CONSOME NAV_ INDIVIDUAL 12 X 18
g MINI BOWL SILICONE P/RETRATO P/COMUNION 2X3
_ CUCHILLO PAN 8Plg NEGRO P/RETRATO 5X7
= TZ CAFE 110CC SUPER BLANC GG 3PC MIXING BOWL SET-
&hy DISPENSADOR DE MIEL-SYROP DISPENSADOR DE AZUCAR
ORGANIZADOR DE GAVETA TAZA+PLATO+CUCHARITA PORC
P/R MADERA CUERNOS DE BUF

Riesgo de Suministro

Figura 21 Matriz de Kraljic.
Disefio: Elaboracién propia. (2014)
Cabe resaltar que la matriz mostrada, fue realizada con una muestra aleatoria
de 26 SKU'’s, ésta fue generada en Excel tomando como poblacién los 3.879 SKU’s

manejados por la organizacion.
6.2. Recepcion

En el procedimiento de recepcion de mercancia en el Centro de distribucién
las causas con mayor relevancia segin la evaluacion realizada por los coordinadores
de la Gerencia de Nuevos Productos y Negocios y la Coordinacion de Operaciones,

se pueden apreciar en la siguiente en tabla 22.
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Tabla 22 Cuadro de Propuestas Recepcion en CD
Propuesta Justificacion
La re-estructuraciéon de la
coordinacién de operaciones, con la | El departamento de Operaciones,
finalidad de lograr supervisar al | debe contar con wuna estructura
personal del almacén de manera | organizativa acorde a su capacidad y
directa. Esta nueva estructura debera | responsabilidad.

contar con un Coordinador de | La re-estructuraciéon del organigrama

La ausencia de
supervision de las
actividades que se

desarrollan en el

CD.

Operaciones, y a su vez, con un jefe de | en conjunto con la creacién de los
almacén que realice evaluaciones | manuales de procedimiento,
constantes del personal bajo su cargo, | permitian establecer
con el propdsito de mejorar el | responsabilidades dentro del CD; asi
rendimiento de los operarios y | mismo permitird brindarle al personal
motivarlos a realizar sus labores. (Ver | el conocimiento apropiado de las
Fig. 22) tareas a realizar.

Al igual que en el proceso de | La  implementacion de  estas

Baja constancia y
compromiso de las
funciones
asignadas por
parte del personal
del CD.

compra, se recomienda la creacién de | propuestas, permitird definir mejor
manuales de procedimientos, que | las funciones de cada miembro del
permitan conocer el funcionamiento | CD, facilitando el trabajo en equipo y
interno de la organizacién, la | evitando la duplicacién de las tareas;
descripcion de las tareas, los perfiles de | lo que resulta beneficioso para la
los cargos de trabajo y de competencias | organizacion.

requeridas.

Disefio: Elaboracién propia. (2014)

Coordinacion de
Operaciones
|

[ I L. _

Supervisor de Chofer Jefe de Aimacén
Tiendas : :

Operarios Analista de Almacén
Asistentes Seguridad

Figura 22 Estructura propuesta para la Coordinacién de Operaciones

Disefio: Elaboracién propia. (2014)
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Al igual que en el procedimiento anterior, las causas con mayor relevancia,

seglin la matriz de seleccién del problema, se pueden visualizar en la siguiente tabla.

Tabla 23 Cuadro de Propuestas Recepcion en tiendas “MTQ”
Problema Propuesta Justificacion
La falta de un horario de

. o recepcion de mercancia
No existe politicas Establecer un horario de atencién al

” establecido  genera  tiempo

de recepcion de proveedor para la recepcion de

. ocioso en algunos momentos del

mercancia mercancia. Una encuesta realizada en 3 ) )

) ) dia y excesiva carga de trabajo

tiendas del drea metropolitana a las

en otros.

supervisoras de tienda (Anexo 16), arrojo ) )
La implementaciéon de ésta
como resultado un “Cronograma de o
. y o propuesta facilitard el conteo de
Noserealizaun | .0 ci6n” que permitird facilitar el conteo

. la mercancia y agilizard las
conteo exhaustivo de la mercancia recibida, sin ocasionarle

labores de recepcion en las

tiendas “MTQO”.

de la mercancia molestias a la clientela. (Ver Fig. 23)

Disefio: Elaboracién propia. (2014)

Lunes Martes | Miércoles |Jueves Viernes | Sdbados
9:00 AMal1l1:00 AM X X X X X
11:00 AM a 1:00 P.M X X X X
1:00 P.M a 3:00 P.M X X
3:00 P.M a5:00 P.M X X

Figura 23 Cronograma de atencion al proveedor
Disefio: Elaboracién propia. (2014)

6.3. Almacenamiento

En el proceso de almacenamiento de mercancia una de las principales causas
de la deficiencia, es la falta de criterios para la ubicacién de la mercancia en el

almacén.

Por esto se propone la reubicacion de la mercancia en el almacén. La

ubicacidn de la mercancia dentro del almacén se realizara en funcion de los factores
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que optimicen los recursos del almacén y de las caracteristicas de los productos,

segun el libro de Logistica Integral de la formacién Bureau Veritas (2009).

La clasificacion ABC; segun el libro de Logistica Integral de la formacién
Bureau Veritas (2009) “es el método mas eficaz para la ubicacién de las mercancias
atendiendo a su indice de venta o de rotacién y a la reducciéon de recorridos,

minimizando por tanto los costes de almacén asociados”. (pag. 241)

En base a lo expuesto por el libro de Logistica Integral de la formacién
Burecau Veritas (2009) se realizard la reubicacion de la mercancia tomando en
consideracion la clasificacién ABC de los productos manejados por “Almacenes 123,

C.A”, ésta se realiz6 en el capitulo V y forma parte del Anexo 13.

A continuacién se podra visualizar como deberdn ser colocados los productos

de acuerdo con la clasificacion ABC en el piso 1 de la organizacién. (Ver fig. 24)

Sl

I
PRUEBA
OE
. P:kr\g »

EGUIFOS
i
s _J/J.N_L/ Jhi
Producteh ® ®
Tipo €
Productos
HH— Tipo B — L

PISO UNO  sREA= B45,00 M2 rggn - b ﬂi'--.
5

illlll

HHHJH li

Figura 24 Reubicacion segin clasificacion ABC.
Disefio: Elaboracion propia

Las propuestas de ubicacion en el planta baja, pisol y piso 2 podrdn ser

visualizados en el anexo 17 para su mejor comprension.
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Otra de las causas que influye en la deficiencia del proceso de
almacenamiento es la falta de identificacion de las areas del almacén. Al personal del
almacén se le dificulta la busqueda de los productos solicitados. En base a ésta causa

se propone la codificacién de las areas.

Segin el libro de Logistica Integral de la formacién Bureau Veritas (2009)
“existen multiples sistemas de codificaciéon en funcién de las referencias que se
utilicen para la misma. Sin embargo, todos identifican la ubicacién con los siguientes

parametros:

v" A: Zona de almacén

v B: Estanteria o pasillo

v C: Profundidad

v D: Nivel de la estanteria” (Pdg. 245)

Segtn el libro de Logistica Integral de la formacién Bureau Veritas (2009) la
ubicacion de los pasillos se realiza asigndandole un nimero correlativo a cada pasillo

teniendo en cuenta que sélo puede ser correlativo en un tnico sentido: 01, 02, 03...

En cuanto a la numeracién de los espacios de almacenamiento, Garcia (2012)
muestra dos estantes divididos a los largo de dos caras y separados por los pasillos
que permiten maniobrar de un lado y de otro. Se puede observar en la figura 37 como
Garcia (2012) propone que los estantes sean codificados siguiendo un orden
correlativo en un unico sentido: 01, 02, 03... los niveles de los estantes seran
codificados de abajo hacia arriba siguiendo un orden correlativo de, 01, 02, 03....
en cuanto a la profundidad del estante Garcia (2012) propone que se le asigne

nameros correlativo siguiendo un orden correlativo: 01, 02, 03...
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Figura 25 Sistema de Codificacion de las estanterias.
Fuente: Almacenes de Garcia Canti

En esta figura se puede ver el nimero 211 corresponde al estante 2, nivel 1y
profundidad 1; encima de dicho espacio se encuentra el 211, que corresponde al

estante 2, nivel 2 y profundidad 1.

La identificacion las dreas del almacén, permitird facilitar el acceso al stock,

asi como a disminuir el tiempo de seleccion de cada producto.
6.4. Distribucion

En el proceso de distribucion, una de las principales causas de la deficiencia
de éste proceso es la inexistencia de un drea adecuada para la realizacion del

procedimiento de “picking”

Actualmente “Almacenes 123, C.A.” cuenta con un &4rea para éste
procedimiento de 20 m? en donde se dispone una paleta para cada tienda, siendo ésta

dltima insuficiente.

Por lo tanto se propone la utilizacién de un racks de paletizacién, que segin el
Manual de seguridad en el Almacén de Mecalux, es un rack metdlico que mediante
elementos de elevacién (montacargas) permitird almacenar producto variado con un

acceso directo al mismo. (Ver fig. 26)
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F{gura 26 Rack devpaletizaci(’)n
Fuente: Manual de Seguridad en el Almacén de Mecalux

“Almacenes 123, C.A.” realiza entre un minimo de 2 y un méaximo de 5

despachos por semana en las tiendas del Area Metropolitana.

Al contar con un rack de paletizaciéon, la mercancia extraida para la
preparacion de pedido no serd colocada fuera del area de “picking”, por lo tanto no
interrumpird el libre transito de los operarios, lo que facilitard la bisqueda de los

articulos solicitados.

Actualmente ‘“Almacenes 123, C.A.” no se posee ningin elemento de
elevacion que permita la utilizacién de los racks propuestos, por lo que se considera
necesario la adquisicion de un apilador de levante eléctrico, éste permitird manejar las

paletas y elevarlas hasta 3 mts de altura con tan solo accionar un interruptor.

6.5.Inventario
Dentro de la gestion de inventario una de las principales causas, de la
deficiencia de ésta es la falta de indicadores que permitan medir el comportamiento

del inventario dentro de la organizacion.

Los indicadores de inventario que se ajustan a las necesidades de ‘“Almacenes

123, C.A.” son los siguientes:

v" Rotacién de inventario
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Segin Aching (2006) “cuantifica el tiempo que demora la inversién en
inventarios hasta convertirse en efectivo y permite saber el nimero de veces que ésta

inversion va al mercado, en un afio y cudntas veces se repone”. (pag. 21)

Una de las formas de calcularlo segin Aching (2006) es calculando una
rotacién anual del inventario. Este célculo se realiza mediante la siguiente formula:
Inventario promedio » 360 dias

1) Rotacion de Inventario = = dias
(1) Costo de Ventas

El numero de dias, representa el periodo en que permanece inmovilizado el
inventario en el afo, para convertirlo en el nimero de veces que la inversion del

inventario va al mercado, dividimos por 360 dias que tiene un afio.

Por ejemplo una organizacion llamada DISTMAFERQUI S.A.C en el 2004:

(1.452.419 + 1.347.423
2
2.929.287

)x360
= 172 dias

(2)Rotacion de Inventario =

360

172 = 2.09 veces de rotacion al afio

(3) Rotacion anual =

Esto quiere decir que los inventarios van al mercado cada 172 dias, lo que

demuestra una baja rotacion de ésta inversion, en nuestro caso 2.09 veces al afo.

Segtn Aching (2006) a mayor rotacién mayor movilidad del capital invertido

y mas rdpida recuperacion de la utilidad que tiene cada unidad de producto.

Se propone que este indicador se realice de forma mensual, lo que cambiaria
la formula a la siguiente:
Inventario promedio * 30

4) Rotacion de Inventario = = dias
(4) Costo de Ventas

De igual forma se recomienda que la coordinacién de Operaciones sea la

encargada de calcular este indicador.
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v" Duracién del inventario

Segtin De Jaime (2013) este indicador permite monitorear la duracién de los
productos dentro del inventario, asi como mostrar la cantidad de productos empleados
en el inventario; que no tienen una materializacién inmediata y que corren el riesgo

de ser perdidos o sufrir obsolescencia.
Este indicador se calcula a través de la siguiente féormula matemética:

Inventario Final x 30 dias

(5)Duracioén del Inventario = -
Ventas promedios

Se propone que éste indicador sea realizado por la coordinacién de

Operaciones.

Por otra parte una de las principales causas de la deficiencia en la gestion de
inventario, segin la evaluaciéon de los coordinadores de la Gerencia de Nuevos
Productos y Negocios y la Coordinacion de Operaciones es el escaso control del

inventario fisico.

Se propone realizar conteo ciclico del inventario, que segin Pérez (2006) son

auditorias que se le realizan a la gestién de inventario.

Pérez (2006) expone que éstos conteos ciclicos utilizan la clasificaciéon ABC,
de forma que se cuentan los productos, se verifican los registros y se observan las
desviaciones o inexactitudes, que son analizadas y documentadas; y se lleva a cabo la

accion necesario, para corregir la desviacion.

Este conteo se realiza con mayor frecuencia para los productos A, por ser los

que proporcionan mayor volumen de beneficio a la empresa.

La frecuencia en que se realiza éste conteo ciclico dependera del tipo de
producto, a continuacién se presenta una tabla en donde se observan las frecuencias

propuestas. (Ver tabla 24)
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Tabla 24 Frecuencia del Conteo

Frecuencia en el conteo ‘

Productos Tipo A Mensual
Productos Tipo B Trimestral
Productos Tipo C Semestral

Disefio: Elaboracién propia. (2014)

La implementacién de ésta propuesta permitird controlar de una mejor manera
el inventario fisico; de igual forma constatar las diferencias del inventario fisico con

lo que refleja el sistema.

Otra causa de la deficiencia del inventario para los coordinadores de la
Gerencia de Nuevos Productos y Negocios y la Coordinacién de Operaciones; es una

base de datos no confiable.

De la misma manera en que se propone el conteo ciclico de la mercancia, se
debe realizar la actualizacion de los datos en el sistema; con el propdsito de conocer
la informacién correcta de los articulos que se encuentran en el inventario. Por lo
tanto la frecuencia de éstas actualizaciones serdn, Mensual para los productos tipo A,

trimestral para los productos tipo B y Semestral para los productos tipo C.

Al implementar éstas actualizaciones, se evitard realizar célculos errados
tomando los datos de una base de dato no confiable, de igual forma se conocera el

verdadero valor del inventario de manera confiable.

6.6. Estudio Costo-Beneficio
A continuacion se presenta una tabla con la relacion costo beneficio de cada

una de las propuestas de mejoras planteadas en la seccién anterior. (Ver tabla 25-26)
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Tabla 25 Relacion Costo-Beneficio

Costo

Beneficio

Establecer
manuales de
procedimientos

Tangible

Contratar a una
consultora que se
encargue de la
realizacion de los
manuales de
procedimientos.

Intangible

Tangible

Intangible
Facilita al personal
la informacion
necesaria para
realizar las labores
que les ha sido
asignada. Lograr la
uniformidad en los
procedimientos de
trabajo y la
eficiencia y calidad
esperada.

Adiestramiento del

Horas Académicas

Reduccion en el

. . ) Flujo de
Personal por parte | invertidas en el tiempo de J .
. . . > Informacién
de los Asesores del | adiestramiento del ejecucion del ..
eficiente.
programa ICG personal. proceso de compra.
. Cambio en o
Establecer Niveles . Continuidad de las
. las politicas .
de Aprobacion operaciones.
de compras.
Tiempo de Nexos con
evaluacién proveedores mas

Evaluar a los
proveedores

por parte del
personal de
compras.

confiables y con
mejores niveles de
servicio.

Clasificacion de
los productos a
través de la matriz
de Kraljic

Tiempo en el
analisis de los
productos a
incluir en la
matriz.

Informacién
valiosa para la
toma de decisiones
estratégicas de
productos.

Re-estructuracion
de la Coordinacion
de Operaciones

Contratacion del
personal requerido
dentro de la
Coordinacién de

Mayor
productividad por
parte del personal
del almacén.

Supervision en el
area de almacén.

Operaciones.
Mejor
. planificacién del Recepcién de
Cambio en la .
Establecer un » personal de las mercancias
. . politica de . N "
horario de atencién recencion de tiendas "MTO", programadas
al Proveedor. petor facilitando el equilibrando la
mercancia. .
conteo de carga de trabajo.
mercancia.
. Tiempo .
Reubicar la . P Reduccién de
. invertido en .
mercancia en el . recorrido de los
. reubicar la
almacén . productos.
mercancia.
Adquirir las Reduccién de los

Identificacion de
las areas del
almacén

sefiales que
identificaran las
areas del almacén.

tiempos de
busqueda de los
productos.

Facil acceso a los
productos.

Disefio: Elaboracién propia. (2014)
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Tabla 26 Relacion Costo-Beneficio (Continuacion)

Costo Beneficio
Propuesta
Tangible Intangible Tangible Intangible
Adquirir de los
~ racks de
< . aletizacién y el Mayor
3§ Utilizar racks de ba Y Y . -
= S apilador de levante aprovechamiento | Mayor movilidad
=] paletizacion en el L p .
=l S eléctrico para del area de en el almacén.
hz] irea de picking facili ] ok
A acilitar e . picking.
almacenamiento en
el drea de picking.
Tiempo que
Tiempo demora la
requerido por |inversion en
. el personal inventarios hasta .
Indicadores de afa ol convertirse en Monitorear la
Control de P . . . Gestién de
) conocimiento | efectivo, y tiempo | . .
Inventario . inventario.
y aplicacién | en que los
de los productos se
indicadores. | encuentran dentro
del inventario.
Propicia un manejo
.2 . Evitar diferencias | de material mds
= L Inversion de . . L
I=8 Conteo ciclico del entre el inventario | eficiente por el
= . personalenla | _ .
S Inventario .. fisico y la base de | personal encargado
Z toma fisica. .
= datos. gracias a un
sistema de control.
Tiempo
requerido por
la Conocimiento del
Coordinacion valor real del
Actualizar los de inventario.
datos en el sistema Operaciones Informacién
para confiable en el
actualizar los sistema.
datos en el
sistema.

Disefio: Elaboracién propia. (2014)

Las propuestas cuyos costos son tangibles, es decir, son medibles en términos

monetarios; se presentan a continuacion:

v’ Para realizar el levantamiento y la actualizacion de los procesos dentro de
la organizacidn, se deberd contratar al personal encargado de ejecutar dicha actividad.
Por lo que fue solicitado un presupuesto a UCAB Consulting, el cual arroj6 una
cantidad de Dos cientos dieciocho mil seis cientos diez exactos (Bs. 218.610,00), mas

el Impuesto al Valor Agregado (IVA). (ver Anexo 18).
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v" El adiestramiento del personal por parte de los asesores de ICG para el
buen uso del programa, implican horas académicas impartidas por éstos asesores. La
hora académica por parte de ICG Venezuela sale en 1.000 Bs. por persona. Este
propuesta incluye a todo el personal de la Gerencia de Nuevos Productos y Negocios,
por lo tanto el monto a invertir es de veinticuatro mil exactos (Bs.24.000,00) si se le

imparten 8 horas de asesoria a cada miembro de la gerencia. (Ver tabla 27)

Tabla 27 Detalle de los Bs a Invertir en el Adiestramiento

. Horas Bs. por la
Trabajador Académicas cantidad de Hrs.
Gerente de Nuevos Productos y Negocios 8 8.000,00
Coordinador de Nuevos Productos y Negocios 8 8.000,00
Analista de Nuevos Productos y Negocios 8 8.000,00
Total Bs. 24.000,00

Disefio: Elaboracién propia. (2014)

v" La re-estructuracién de la Coordinacién de Operaciones propuesta, requiere
de la contratacién de un jefe de almacén. El sueldo minimo segin gaceta oficial
nimero 40.327, se encuentra en Bs. 3.270 si realizamos el célculo con éste monto y
proyectandolo desde Junio de 2014 a junio de 2015 sin ningin tipo de aumento, a la
organizacion la contratacion de éste empleado le saldria en Bs. 18.560,62 al afio. (ver
anexo 19)

v' La identificacion de las dreas del almacén, conlleva a la compra de sefales
elaboradas en plastico (PVC), para la adquisiciéon de éstas fue solicitado un
presupuesto en Toptronic, empresa encargada de realizar este tipo de avisos. Cada
aviso de 18x23 cm saldrd en Bs. 80 Para identificar completamente el almacén se
necesitan 20 sefales; por lo tanto el total solo en sefiales es de Bs. 1.600. De igual
forma se investigd el precio del rollo de papel de autoadhesivo, para realizar la
impresion de las etiquetas que se colocaran en los racks; y el mismo tiene un valor de

Bs. 499 por Mercadolibre. (Ver Anexo 20 y 21)
v’ Para el mejor aprovechamiento del drea de “picking”, se propuso adquirir

unos racks de paletizacion y una pallet server para facilitar el almacenamiento en ésta

area. El precio de los racks dependerd del disefio de los éstos, los racks de
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paletizacion con una altura que oscila entre 3 y 7 metros, con una estructura que
soporta 750kg, con 2 metros de largo por 2 metros de ancho; tienen un precio de Bs.
10.000 cada uno segin el presupuesto solicitado a IDEM, C.A. en el caso de
“Almacenes 123, C.A.” se necesitan 6 racks de estas dimensiones, por lo tanto el

costo total a invertir en los racks seria de Bs. 60.000. (Ver Anexo 22)

En cuanto al apilador de levante eléctrico sugerido para facilitar el
almacenamiento de las paletas, fue solicitado un presupuesto a la empresa ENTEC
por un apilador modelo APLE14EX (Ver Anexo 23), el cual arroj6 una cantidad de
Bs. 120.000. (Ver Anexo 24)

A continuacion se presenta una tabla resumen con el total de costos tangibles:

Tabla 28 Resumen de los costos tangibles
Costos Tangibles ‘

Propuesta Bs. a invertir
Manuales de Procedimientos 218.610,00
Adiestramiento del personal 24.000,00
La re-estructuracion de la Coordinacién de Operacién 18.560,62
Identificacion de las areas del Almacén 2.099,00
Aprovechamiento del drea de picking 180.000,00
Total de Costos Tangibles 443.269,62

Disefio: Elaboracién propia. (2014)

En cuanto a las propuestas cuyos costos son intangibles, es decir, aquellos que

no son ficiles de cuantificar monetariamente; a continuacion se presentan:

v' Reubicar la mercancia en el almacén, recae en una inversién de tiempo en la
reubicacion de ésta; es por ello que se realizd una prueba piloto con un operario,
donde se seleccionaron aleatoriamente a través del Excel 2007, una muestra de seis
(6) SKU’s, formada por productos tipo A, B y C. Inicialmente se ubicaron los
productos y se marcaron sus posiciones iniciales, posterior a éste paso se marcaron
las posiciones finales que estos tendrian, para luego proceder a ejecutar la prueba. Los

resultados obtenidos de ésta prueba son los siguientes:
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Tabla 29 Resultados obtenidos de la Reubicacion

Tipo de Marca Descripcion Distancia Tiempo
Producto (mts) (Seg)
A 0XO0 CONJUNTO DE ESPATULAS 5PCS 31,736 63,47
PSF ESCURRIDOR PLASTICO 36,759 73,52
B GUTTLEM | ESPATULA TRIANGULAR 2,386 4,77
PSF JARRA CERVECERA C/ENFRIADOR 7,01 14,02
C TUNISIA P/RETRATO P/COMUNION 2X3 10,58 21,16
ELMAR ENSALADERA 6 44,667 89,33

Total 266,28

Disefio: Elaboracién propia. (2014)

Como se puede observar en la tabla 29 el tiempo requerido para la

reubicacion de seis (6) SKU’s es de 4 minutos con 44 seg.

v" Implementar los indicadores de control de inventario, requieren un tiempo
de preparaciéon del personal y de aplicaciéon de los éstos. Segin una consulta a
experto, realizada al Ingeniero Hely Villarroel, Especialista en Planificaciéon de
CANTYV, el tiempo requerido para implementar este tipo de indicadores de control

dentro de la organizacidn tiene un promedio de quince (15) dias hébiles.

v El conteo ciclico del inventario requiere una inversién de tiempo del
personal del almacén. En una entrevista realizada a la coordinadora de operacion, se
constatd que en la organizacién se han realizado en diferentes ocasiones, tomas
fisicas de algunos productos del inventario; en el 2008 se realizé un conteo fisico de
todos los SKU’s y el tiempo de duraciéon fue de 10 dias hébiles contando con cinco
(5) operarios; en el 2013 se realizé un conteo de algunas marcas como Guttlem y
Kitchenaid y éste tuvo una duracion de 7 dias habiles contando con tres (3) operarios;
por lo tanto seglin su experiencia en este tipo de actividad, el conteo propuesto se

debe llevar a cabo en 4 dias habiles contando con dos (2) operarios.

Por otro lado los beneficios tangibles, pueden ser cuantificables en la
reducciéon del tiempo, recorrido o en el aumento de un drea en especifica. A

continuacion se detallan cada una de ellas:
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v" El adiestramiento del personal para el buen uso del programa ICG, conlleva
a una reduccién en el tiempo de ejecucion del proceso de compra, actualmente éste
proceso se realiza en una semana. Con la ayuda del programa ICG, una de las
actividades dentro del proceso tendrd una reduccién de tiempo de un 95, 83 %, es
decir pasard de ser realizada de 8 horas a 20 minutos, lo que permitird que el proceso

de compra se realice en tres (3) dias, es decir, éste se reduce a un 40%.

v La reubicar la mercancia dentro del almacén, reduce el recorrido de los
productos dentro de éste. Se realiz una prueba piloto, donde se seleccionaron
aleatoriamente a través del Excel 2007, una muestra de seis (6) SKU’s, formada por
productos tipo A, B y C. Se tomaron las distancias iniciales de estos seis (6) SKU’S,
y la multiplicamos por la frecuencia de bisqueda obteniendo como situacion actual la

siguiente:

Tabla 30 Distancias Actuales

Tipo de o g . Distancia Fre‘c uencia
Marca Descripcion Frecuencia . x Distancia
Producto (mts) (mts)

(0):(¢} CONJUNTO DE 30 35 1.050,00

A ESPATULAS 5PCS
PSF ESCURRIDOR PLASTICO 40 45,22 1.808,80
GUTTLEM | ESPATULA TRIANGULAR 25 36,55 913,75
B PSF JARRA CERVECERA 50 45,22 2.261,00

C/ENFRIADOR
TUNISIA P/RETRATO P/COMUNION 35 36,55 1.279,25
C 2X3

ELMAR ENSALADERA 6 20 10,891 217,82
Total 7.530,62

Disefio: Elaboracién propia. (2014)

Cabe resaltar que cada distancia, es tomada desde el area que se encuentra el

3

producto hasta el drea de “picking”. Luego de obtener las distancias iniciales, se
reubicaron los productos en las dreas propuestas segin su clasificacion ABC,

obteniendo los siguientes resultados:
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Tabla 31 Distancia luego de la reubicacion de la mercancia

Tipo de .., Frecuenci  Distancia FreFuellc!a
Descripcion x Distancia
Producto a (mts)

(mts)
A 0XO SET DE ESPATULAS 30 15,02 450,60
PSF ESCURRIDOR PLASTICO 40 15,02 600,80
B GUTTLEM | ESPATULA TRIANGULAR 25 37,82 945,50
PSF JARRA CERVECERA 50 37,82 1.891,00
C TUNISIA P/RETRATO P/COMUNION 35 45,816 1.603,56
ELMAR ENSALADERA 6 20 45,816 916,32
Total 6.407,78

Disefio: Elaboracién propia. (2014)

Podemos observar como el recorrido de los productos se reduce de 7.530,62 a

6.407,78 metros, porcentualmente seria una reduccién en el recorrido de 14,91 %.

v' La identificacién de las aéreas del almacén contribuird a reducir los tiempo
de busqueda de los SKU’s requeridos para la preparacion de los pedidos. Para
confirmar éste beneficio se realiz6 una prueba piloto con tres (3) operarios, en donde
se le dio un listado de seis (6) SKU’s diferentes a cada uno, y se le tomaron los
tiempos de bisqueda sin identificar la ubicacién del producto, y luego ya identificada

la ubicacion de cada productos; los resultados obtenidos fueron los siguientes:

Tabla 32 Resultado de la prueba piloto.

Operario Tiempo Ubicacion Sin Identificar Tiempo Ubicacion Identificada (min)
(min)
1 03:24 01:42
2 04:50 02:15
3 03:40 02:05
Total 11:54 06:02

Disefio: Elaboracién propia. (2014)
Como podemos observar el tiempo de bisqueda se reduce de 11 minutos con

54 seg, a 6 minutos con 2 segundos; que porcentualmente representa una reduccioén

del tiempo de 49,29 %.

v’ Actualmente el drea de “picking” cuenta con 20 m?’ para el mejor
aprovechamiento de ésta drea se propuso adquirir racks de paletizacién y un apilador

2

. . 2
de elevacion; aumentando el espacio de 20 m” a 40m”. Lo que corresponde a un

100% del aprovechamiento del area.
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7. Capitulo VII Conclusiones y Recomendaciones

7.1. Conclusiones
La realizacion del presente TEG permite detectar algunas oportunidades de
mejora referente a la Cadena de Suministros. A continuacién se enumeran las

principales conclusiones del estudio realizado.
A partir de la caracterizacion se determind:

1. Los principales procesos involucrados dentro de la cadena de suministros
de “Almacenes 123, C.A.” son, el proceso de compra, recepcion, almacenamiento,
distribucién y venta.

2. El proceso de compra, se realiza dentro de la Gerencia de Nuevos
productos y Negocios, los procedimientos que se realizan dentro de éste proceso son
la Generacion de pedidos de Productos nacionales y la Generacion de pedidos de
Productos internacionales.

3. Los procesos de Recepcion, Almacenamiento y Distribucion se desarrollan
en la coordinacion de Operaciones en conjunto con la Gerencia de Nuevos productos
y Negocios.

4. Los procedimientos dentro de los procesos de Recepcion y
Almacenamiento son la recepcion de la mercancia en tiendas “MTO” y en el centro
de distribucion.

5. Los procedimientos dentro del proceso de distribucién son: la generacion
de la orden de reposicion, el “picking” y la carga del camion.

6. En cuanto a la gestion de transporte, la organizacién cuenta con una flota
interna para la distribucién de la mercancia en el Area Metropolitana y una de

contratacion externa para el interior del pais.

Por otro lado los indicadores que fueron definidos para medir el

comportamiento del inventario dentro de la organizacién fueron:
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7. La rotacion del inventario y La duracion del inventario, ambos se deben

realizar mensualmente por la Coordinacion de Operaciones.
A partir de éste andlisis se determino:

8. La falta de manuales de procedimientos, en cada proceso involucrado en la
cadena de suministro; compra, recepcion, almacenamiento y distribucion.
9. La falta de evaluaciéon a los proveedores, no permite seleccionar a los
mejores proveedores del mercado.
10. La burocracia en la aprobaciéon de las 6rdenes de compra, las decisiones
solo son tomadas por el Gerente General.
11. Las actividades que se realizan en el almacén no son supervisadas.
12. La ausencia de politicas de recepcién de mercancia en tiendas “MTO”, la
falta de un cronograma de recepcion de.
13. La mercancia es almacenada sin tomar en cuenta la rotacion del inventario.
14. La ubicacién de la mercancia en el almacén se dificulta, ya que las dreas no
se encuentran identificadas.
15. La organizacién no cuenta con indicadores que permitan la fijacién de
metas.

En cuanto a determinar los modelos a emplear en la cadena de suministros:

16. Se apreci6 que la gestion de transporte se realiza de manera adecuada y que

no existen causas que influyan en una deficiencia en ésta gestion.

Una vez realizado el andlisis de la situacién actual se establecieron propuestas

de mejoras en las cuales se determind:

17. La implementacion de Manuales de procedimientos puede facilitar al
personal la informacién necesaria para realizar las labores que se les ha asignado,
éstos tendran un costo de Bs. 218.610,00.

18. El adiestramiento del personal de la Gerencia de Nuevos Productos y

Negocios para el buen uso del programa ICG, puede reducir el tiempo de ejecucion
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del proceso de compra en un 40%, y el costo asociado a esta propuesta es de Bs.
24.000,00.

19. Definir niveles de aprobacion de las 6rdenes de compra, puede permitir la
continuidad de las operaciones.

20. Realizar evaluaciones a los proveedores, puede permitir tener nexos con los
proveedores mas confiables.

21. Clasificar los productos segun una matriz de Kraljic, ésta puede permitir
obtener informacién valiosa para la toma de decisiones estratégicas de productos.

22. La re-estructuracion de la coordinacion de Operaciones, puede aumentar la
supervision en el drea del almacén, su costo serd de Bs. 18.560,62 al afio.

23. Establecer horarios de atencion al proveedor en las tiendas “MTO, puede
facilitar el conteo de la mercancia y equilibrar la carga de trabajo.

24. La reubicacion de la mercancia tomando en consideracion la clasificacion
ABC de los productos manejados, puede reducir los tiempos de recorridos en un
14,91 %, con respeto al tiempo invertido en la reubicacién de la mercancia segin la
prueba piloto realizada a seis (6) es de 4 minutos con 44 seg.

25. La identificacion de las dreas del almacén, puede reducir los tiempos de
bisqueda de los productos en un 49,29 %; la adquisicion de las sefiales necesarias
para la implementacion de ésta propuesta es de Bs. 2.099,00.

26. La utilizacién de racks de paletizacion en el area de “picking”, puede
permitir un aprovechamiento de ésta drea en un 100%; a un costo de Bs. 180.000,00.

27. La utilizacién de indicadores de control de inventario, puede permitir
monitorear la gestion de inventario, el tiempo requerido para el conocimiento y
aplicacion por parte del personal serd de quince (15) dias hébiles.

28. Realizar conteo ciclico del inventario, puede evitar diferencias entre el
inventario fisico y la base de datos; el tiempo invertido en éste serd de cuatro (4) dias
habiles contando con dos (2) operarios.

29. Realizar actualizaciones de los datos en el sistema con respecto a la gestion

de inventario, puede permitir conocer el valor real del inventario.
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7.2. Recomendaciones
A continuacién se enumeran algunas recomendaciones generales:

1. Implementar las propuestas descritas en el capitulo VI.

2. Realizar trabajos posteriores de pasantias y/o TEG respecto a los siguientes
temas de estudio:

v’ Efectuar un andlisis de riesgos, higiene y seguridad ocupacional.
v' Realizar un andlisis ergonémico en los puestos de trabajo.

3. Implementar un modelo de inventario acorde con las necesidades de la
organizacion.

4. Aplicar el método FIFO propuesto por Pau Cos (1998) para las rotaciones
del inventario.

5. Realizar el registro de los Backorder, con la finalidad de poder realizar el
pronosticar la demanda.

6. Establecer niveles de seguridad de inventario, que permitan el buen uso del
programa (ICG).

7. Dado que se plantea la re-estructuracion de la Coordinacién de Operaciones,
se sugiere una nueva consideracion del nimero de personal dentro de los proceso de
recepcion, almacenamiento y distribucion, para comprobar si estdn en capacidad de
responder a las exigencias de las propuestas, basdndose en el estudio de carga y
distribucion de trabajo. Esto brindara informacién vélida para constatar si existe la

necesidad de contratar mas personal.
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