CAPITULO |

1. PROBLEMA

1.1 TEMA DE INVESTIGACION

Gestion de logistica y su incidencia en las vedéas empresa MEGAPROFER S.A de

la ciudad de Ambato.

1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La gestion de logistica incide en las ventas demlipresa MEGAPROFER S.A., de la
ciudad de Ambato durante el periodo enero agost6.20

1.2.1 Contextualizacion

1.2.1.1 Contextualizacibn Macro



El mundo globalizado en el que vivimos, exige ifjorendo cada dia las ventas en las
empresas que es lo mas significativo, porque almeh de las mismas depende el

desarrollo y crecimiento empresarial en el mercado.

Las ventas en las empresas se miden por los besefijace ofrece y por la calidad de
servicio que brinda. A nivel internacional se @eabirmar que las empresas que se
dediquen a la produccion y comercializacion de petas deben obtener rentabilidad y

ganancias, porque esa es la razén de ser de lassasp

Se debe aceptar que los aciertos en las ventssmproducto de la casualidad sino de

a causalidad, es decir, son siempre el resultaalas&y efecto” de la gestion realizada.

Las ventas se miden en términos de resultadosa@a caso lo que verdaderamente

vale es la venta.

1.2.1.2 Contextualizacion Meso

En el Ecuador se ha podido observar que las ventakimen de las ventas son las que
han impulsado el crecimiento en las empresas, éatas se dan por el vinculo de
emociones positivas que generan las entrevisthagpecto fundamental, es la fortaleza
de gestion que posee el vendedor generando nedesidaproblemas para poderlos
satisfacer con los productos o servicios que sespoalizan.

1.2.1.3 Contextualizacion Micro

La empresa MEGAPROFER S.A de la ciudad de Ambatabéecida en el mercado
desde hace mas de 10 afios, se dedica a la impartacomercializacion de productos
ferreteros, siendo una de las principales empsasta ciudad que aporta al desarrollo

economico de las familias tungurahuenses.



La empresa MEGAPROFER S.A., por su indice de crieato en el volumen de las
ventas, ha tomado la decision de aplicar una ge$tigistica que permita mejorar la

calidad de servicio y atencion para que los clestesientan satisfechos.

1.2.2 Andlisis critico

Las ventas en las empresas representan el biededts mismas. Pues, es la demanda
y la oferta quienes constituyen la salud de la esgr Para mantener las ventas
sostenidas, es necesario que las empresas se g@ntem permanente capacitacion,

competencia y competitividad.

La logistica interna y cadena de suministros fornuan conjunto de actividades
operativas como son la recepcion de pedidos. Taatgspcontrol de inventarios, y
otros. Es importante conocer el mercado y lassigades que tienen los clientes, pero
se puede afirmar que son pocas las empresas duamesstudios para saber cuales son

los requerimientos de los clientes.

Las empresas hoy en dia, se limitan a vender lopgeeen en stock, pensando en su
beneficio o rentabilidad econdmica sin tomar emtaéas necesidades o demanda del
cliente, la carencia de un manual de funciones wrdeestructura organica-funcional,
genera inconvenientes en la organizacién; y, aceairde un sistema de gestién de pago
no permite medir, cuantificar y brindar una exctde®muneracion al talento humano

de bodega.

La empresa MEGAPROFER S.A. no se aleja de estaladgbues en la mayor parte de
sus bodegas se almacenan mercaderias que sonlaenpalba sus duefios pero es

realmente lo que los clientes necesitan?



1.2.3 Prognosis

Resulta complejo saber que MEGAPROFER S.A., pueder problemas a futuro
debido a los bajos indices de ventas, por faltandplan de logistica interno que es un

factor que afecta al crecimiento y desarrollo dengresa.

Las ventas se verian afectadas por el hecho daber lomado las medidas correctivas
a tiempo, por lo que existe la necesidad de formuta restructuracion logistica que
permite satisface la gran demanda de los clieqess brindarles asesoramiento y
servicios personalizados de entregas de mercadpré&in-time” que ofrezcan

confianza demandando los productos y por tantoenatido la competitividad.

El desarrollo de la presente tesis permite a laresapMEGAPROFER S.A. elaborar
politicas, mecanismos y acciones a seguir pardtanoion de una correcta logistica
interna.

Que permitira una, recepcion rapida en muelle, planordenamiento, movimientos
internos de mercancias, procesos de preparacidrirgga, devoluciones de clientes,
proveedores, inventarios.

1.2.4 Formulacién del Problema

¢De qué manera la Gestion de logistica incide en vientas de la empresa
MEGAPROFER S.A de la ciudad de Ambato?

1.2.5 Interrogantes

¢, Qué procesos de trabajo serian adecuados estapbeemejorar la Gestion Logistica
de la empresa MEGAPROFER S.A. de la ciudad de Aobat



¢ Qué politicas de venta deberian implementarse lpgrar una logistica interna
adecuada en la empresa MEGAPROFER S.A. de la cagl&inbato?

1.2.6 Delimitacion del objeto de la investigacion

Limite de contenido:

Campo: Administracion
Area: Logistica
Aspecto: Administracion de bodegas

Limite Espacial: MEGAPROFER S.A. Ambato.

Limitacion Temporal: enero-agosto 2010

1.3 JUSTIFICACION

La presente tesis, en la medida de lo posibla ttatservir de aporte efectivo para que
el personal directivo y administrativo de la emprddEGAPROFER S.A., pueda
alcanzar mejores rendimientos y resultados ensgrdpefio de sus labores cotidianas y

permanentes, a través de la formulacion de uansete logistica interna.

Se profundiza los conocimientos y enfoques tedricoa el propdsito de contribuir a
resolver el problema que la empresa MEGAPROFER t®Ae en la actualidad.

El presente proyecto es factible de realizar, y&lguempresa cuenta con los recursos
necesarios, y con la voluntad de mantener el aemticrecimiento, por lo que la
necesidad de implantar un sistema de logistica aerorganizacion es de vital

importancia.

El estudio propone ademds, la aplicacion de imsnios, herramientas, técnicas y
mecanismos de operacion a ser empleados dentrmsd@mdcesos y procedimientos a



ejecutarse, actualizando y complementando losesnest, porque es necesario emplear
técnicamente los procesos logisticos.

El presente trabajo de investigacion tiene comalitiad brindar un soporte, para que la
empresa MEGAPROFER S.A., alcance mejores resultadasianto se relaciona a la
aplicacidon de la logistica interna; para de inssetan el entorno de la competencia y
posesionarse en los parametros de la competitiwdadh vez tener vision estratégica,

en el futuro empresarial con formacion y planedezarrollo.

Para que por medio de este modelo la empresadbigeer los resultados en la medida

que las técnicas se implanten adecuadamente.

1.4 OBJETIVOS

1.4.1 Objetivo General

Desarrollar un sistema integrado de logistica mateque direccione y controle los
procesos técnicos de operacién y decisidon en lkdsdas para incrementar las ventas de
la empresa MEGAPROFER S.A.

1.4.2 Objetivos Especifico

Aplicar una reingenieria de procesos para mejdrarstema relativo y de decision de

las bodegas.

Elaborar un plan de trabajo empleando técnicasumsintales que cree las condiciones

Optimas para la evacuacion de pedidos.

Capacitar al talento humano en el conocimient@ad@utevas politicas a implementarse.



CAPITULO I

2 MARCO TEORICO

2.1 ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS

La empresa MEGAPROFER S.A ubicada en la ciudadhmato es una de las
primeras empresas ferreteras que busca alterngi@vasaplicar una logistica adecuada
gue permita mejorar la calidad de servicio e in@eafar sus ventas, y que a la vez le
permitira dar un paso adelante en el ambito dpyages.

En la Facultad de Ciencias Administrativas de lavehsidad Técnica de Ambato, no se
ha realizado trabajo alguno sobre el tema objekpm@sente estudio, que enfoque los
procedimientos en distribucion interna, procesosraleajo de gestion y aplicacion de
Logistica Interna competentes a una bodega; ash celnseguimiento e implantacion de
mecanismos técnicos que racionalicen y simplifiglaanfunciones y actividades que

ejecuta el recurso humano de una bodega.



Este estudio, se realizo tomado como referenciadk®s proporcionados por el
personal de bodega y de gestion de la empresa WRGKER S.A., que conoce el

proceso de ventas el seguimiento de pedidos etiatyzor los vendedores.

Ademas, se efectud la revision y analisis del nedtebibliografico existente en la
Facultad de Ciencias Administrativas que versaesete tema y de los cuales se ha
tomado: a) el enfoque tedrico del tema, que detexros objetivos expuestos en el
contenido del texto y que estan relacionados cta estudio; y, b) las conclusiones
obtenidas sobre el analisis del tema, lo que dogstia la vez, el aporte de los
antecedentes investigativos realizados y quéetslian a continuacion:

La Logistica Empresarial abarca la Planificaci@oiganizacion y el control de todas
las actividades relacionadas con la obtenciémaslado y el almacenaje de materiales y
productos, desde la adquisicidon hasta el consumde yos flujos de informacién
involucrados en estas actividades. Entendiendo gsts actividades pueden

desarrollarse tanto en el si de la organizaciamoca lo largo de del sistema integrado.

También se pueden obtener referenciales de trabsijmdlares a nuestro tema de
estudio, desarrollados por compaferos estudiastesferentes universidades del pais,
mismos que contienen informacion valiosa y queospulede aprovechar de la mejor

manera, como sigue:

ALTAMIRANO, F. (2001). Creacion de un departamento de Logistica para una
empresa comercial que compite en el sector farmaweuel Ecuador, utilizando
tecnologia de puntaracultad de Ciencias Administrativas y Contableda Pontificia
Universidad Catdlica del Ecuador. Quito.



Objetivos.

Para lograr el ajuste estratégico, la empresa déaptar su cadena de suministro a fin
de satisfacer mejor las necesidades de los ditssesegmentos de clientes, para
mantener su ajuste estratégico. La estrategia @jebtarse durante el ciclo de vida del

producto y conforme cambia el panorama competitivo.

Conclusiones:

Se ha encontrado que tan solo el 10% de las enspdeskcadas a la distribucion de
productos farmacéuticos tienen implantado, paraopesaciones, un marco teorico de
referencia para la organizacion, control y admia@dn en el abastecimiento y

distribucion.

El tipo de controles existente en las bodegas steilalicion, muestran indices altos de
devolucion de productos por mala manipulacioncasio pérdidas que pueden ser en

ciertos casos representativos para las empresas.

El autor expone en su investigacion que, pocaspresas tienen algun tipo de
soporte dentro del proceso administrativo, que pardar adecuadamente el abasto y la
distribucion de productos, y que en su gran mayodase hace. Asi mismo las
devoluciones pueden ser causantes de pérdidasicsiinas de recursos econdémicos
por falta de control en sus bodegas. Por lo tamtoobistica Empresarial es un medio
importante para el control de la calidad de lascaraias y para el desarrollo normal y

eficiente del proceso administrativo.

CHAVEZ, P. (2003). Restructuracion del comportamiento organizaciona,
implementacion de nuevas estrategias de comem@taiin de SVETLAN ROSS Cia.
Ltda. (Tesis). Facultad de Ciencias Administrativagadgniversidad San Francisco de
Quito.



Objetivo:

Queda indicado que los problemas que presentadidgede stocks consiste en la
investigacion de las condiciones en las cualetosi€ostes, que dependen de diversas

variables, pueden ser reducidos a un minimo.

Conclusiones:

Es indiscutible que la competencia a la que seeetdres numerosa y dificil en la
medida en que los clientes y sus proveedores, busoaas de experiencia y prestigio,
conceptos en precio, atencion personalizada, tratdmnadecuado de su producto y
flexibilidad en los horarios de recepcion de lageampues el producto en juego es uno
de los mas delicados, por lo que su manipuleonsp@rte puede ser solo encargado a
profesionales.

El volumen de flores (rosas) producidas al afio,esap de parecer un dato poco
relevante en este contexto, brinda a Svetlan Ropedibilidad de conocer de cerca las
plantaciones y su capacidad productiva, situacidle @ mas de actualizar su
informacion sobre el campo en el que se desenvielmenda tres opciones: ampliar su
lista de proveedores para la comercializacion, nuisdes clientes para su flota de

camiones y realizar nuevos contactos para la toaitespon de carga aérea.

Chavez hace un andlisis acertado acerca de lasteggis de Comercializacion

enfocadas en los clientes, sobretodo en el mamtjbieh que consumen. Busca dentro
del contexto enfocar el desarrollo de la empresztl&v Ross, ampliando su lista de
proveedores, obteniendo clientes para su flotaati@anes y contactos de transporte

aéreo para que la distribucién de los productosreearapida y menos costosa.
MONTOYA PALACIO, ALBERTO (2002). Administracion de Comprakas compras

en la empresa modernd&acultad de Ciencias Administrativas de la Unidad

Técnica de Ambato.
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Objetivos:

Obtener un buen producto para satisfacer una meckgiuede ser la definicion mas
simple de la funcion de compras. Sin embargo pamgpeender con mayor facilidad la
importancia de la funcion de compras en las empr@sadernas, he considerado
importante partir de una definicibn mas amplia yersal, que contemple todas las

variables y permita obtener los mejores resultados

Conclusiones:

Por su estructura y metodologia el texto esta mlgmala dar a conocer el ambito que
comprende la direccidon y gestion de compras, tagla que abordan disciplinas de

Direccion Estratégica, Disefio y Comportamiento @izgtivo de Empresas.
BALLOU-RONALD (2004).Logistica.Administracion de la cadena de suministro.
Quinta Edicion. Facultad de Ciencias Administraivde la Universidad Técnica de
Ambato.

Objetivos:

Relacionar la forma de entender el desarrollo deolgeraciones, la actividad de la
organizacién y las relaciones con los entes qugpooan su medio ambiente, dentro de
la logistica y cadena de suministro.

Conclusiones:

Por medio de esta guia el autor nos introducegalisgento de todas las variables de la

cadena de suministro desde el inicio de las comprdes proveedores hasta la

satisfaccién total del consumidor final.
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La mayor parte de las empresas gastan mucho tigmgamursos para poder diferenciar
sus productos de los competidores, Cuando la astr@oion reconoce que la logistica y
la cadena de suministro afecta a una parte imger@ los costos de una empresa y
que el resultado de las decisiones del serviotieite que se toman en relacion con los

procesos reditlan en diferentes niveles de seralailiente.

CHOPRA SUNIL-MAINDL PETER (2008). Administracion de la Cadena de
Suministro. Planeacidn agregada de una cadena wieirsstra Tercera Edicion.

México.

Objetivos:

Entender la importancia de la planeacion agregad@aina actividad de la cadena de

suministro

Conclusiones:

El planificador deber& establecer equilibrios efigsecostos de la capacidad. Inventario
y backlog. Un plan agregado que incremente unctites €ostos produce por lo general
la reduccion de los otros dos. En este sentidedstos representan un equilibrio que
reducira el costo de inventario, el costo de laacm@ad o demora de entrega, con lo
cual llegamos a la combinacién mas rentable ddikbgqas como meta de la planeacion

agregada.

En general una compafiia utilizara una combinad®itos tres costos para satisfacer
mejor la demanda. Por tanto, los equilibrios funeatales disponibles para un
planificador estan entre:

Capacidad: (tiempo regular, tiempo extra, subcomrg.

Inventario: Backlog/ventas perdidas a causa dedseto por falta de stock
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CHOPRA SUNIL-MAINDL PETER (2008 Administracion de la Cadena de
Suministro. Disefio y planeacion de redes de trarisp Transporte en una cadena de
suministro. Tercera Edicion. México.

Objetivos:

Evaluar las fortalezas y debilidades de diferentedios de transporte.

Analizar el papel de la infraestructura y las peds de transporte.

Identificar el equilibrio que los expedidores delmnsiderar al disefiar una red de

transporte.

Conclusiones:

Los medios de transporte incluyen agua, ferrocaainion, aire, ductos y transportistas

de paqueteria. Los trasportistas estan mejor adesu

Dada la naturaleza monopdlica la mayor parte dénflmestructura del transporte
requiere de la regulacion publica la cual se lesisal costo promedio, la cual favorece
la sobreutilizacion, es importante utilizar algdoema de precio que toma en cuenta el

congestionamiento y obligue a los usuarios a iamomalizar el incremento en el costo.

2.2FUNDAMENTACION FILOSOFICA

La presente investigacion se basa en el paradigiti@oc— propositivo, que se

fundamenta en las siguientes razones:
Para la implementacién de un modelo de Logistiterha Empresarial en la cadena de

suministros de la empresa MEGAPROFER S.A. hacidiancion del mejoramiento de

la distribucion y comercializacion de sus productesha seleccionado el paradigma
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critico — propositivg puesto que el mundo empresarial y su contextan &n constante
movimiento, es decir, en constante cambio, al leuaimpresa se debe adaptar.

Los avances tecnologicos han permitido que las esapise muevan a un ritmo
acelerado, conviene por tanto decir que la logisititerna y comercializacion en la
cadena de suministros tienen una relacion en launtadepende de lo otro y a la vez
estan ligados a las necesidades diarias y cambideteeada uno de los factores que
intervienen en el tratamiento con los clientess gada vez son mas exigentes y

proactivos.

Con el tiempo muchas cosas han cambiado en pra bigshjueda del perfeccionalismo
tanto personal como empresarial dejando a un lagtodus tradicionalistas y estando
cada dia en constante actualizacion y modernizgméque en este mundo globalizado
no estd permitido quedarse atrds. Es asi que ¢msimaciones buscan métodos mas
actuales, los mismos que sean dinamicos inter raesi@on el exterior y a la vez que
permitan rapidez, eficacia, eficiencia y efectiddan sus procesos comerciales; esto es
lo que ofrece la Logistica en la cadena de sumisiste MEGAPROFER S.A.
permitiendo a los directivos de esta empresa reaacirdpidamente en la toma de
decisiones, lo cual conlleva a lo que toda empdesea: mantenerse, expandirse y

obtener utilidades en un contexto medioambiengafissitivo.

El problema de investigacion debe ser sometidogais@eterminados pasos y una
secuencia de técnicas propias del conocimientdifi@npara mediante la utilizacion
de estas tener un concepto claro del mismo y datpiimiento para su normal
desarrollo, actualizacién para su posterior solugidcontrol. Partiendo de que los
sistemas pueden ser a la vez subsistemas, estosolamente involucran a la
comercializacion y logistica en la cadena de swstrivs, que apenas son un subsistema
del sistema de la empresa, existen otros que ioraslua este, como sistemas de:
pedidos, compras, transporte, reciclaje, entrespt@da uno con caracteristicas propias,
pero no deslindadas de los demés sistemas comaniattativo, operativo, entre otros.

Por esto se debe tener una vision amplia y no regfar dentro de la organizacion ni a
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una parte de ella como un todo, el cual involucranasistema de clientes, de
proveedores, entre otros que forman parte vitalLdeCadena de Suministros y de

Comercializacion, a los cuales seria inverosimjfudos aislados.

El enfoque de sistemas multiples es un punto da &®plio y practico que esta al tanto
de que un sistema ideal no puede ser diseflado ynd@isebien debe ser flexible y
mejorado con base en la experiencia en el uso d&ldo y deben irse agregando los
elementos en la medida que lleguen a ser necesavimprendidos y factibles. También
se reconocen que los cambios son necesarios papaesk y adecuarse segun los
diferentes gerentes, problemas y actividades. Quaddmercado se encuentra en
expansion y hay varias empresas luchando por sindnrel esfuerzo de la logistica se
centra en el mejoramiento de la comercializacioprdeuctos y servicios enfocados en

el consumidor final.

La Fundamentacion Filosofica planteada en ests wsibasa en la practica y en
experiencia metodologica, hermenéutica- dialéghicgpuesta en la investigacion, que

sin duda va a enriquecer el contenido de esteiestud

Es condicion sine-qua-non enfocar el contexto dloleala empresa MEGAPROFER
S.A. para proponer competencias claves que coadyanfermar un nuevo sistema de
Logistica y por tanto del desarrollo de filosoffaincipios, postulados y técnicas que
integren de manera corporativa el liderazgo nsitinal; la socializacion del
conocimiento y cumplimiento de politicas y progranda trabajo complementadas con

adecuados procesos de estimulacion en el deserfipegional.

Por tanto, con base en la filosofia experimenthtaga en los procesos del desarrollo
institucional, este estudio trata de formular urdeio de gestion directriz que ligado a
las técnicas de gestion de Logistica Interna adim@tiva y organizacional, determine

nuevos comportamientos del personal en el cumptimiede sus obligaciones y

derechos.
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2.3 FUNDAMENTACION LEGAL

Constitucion de la empresa:

La intendencia de compafiias sede en Ambato coasiierque se a presentado la
escritura publica de constitucién de la compafiZGEROFER CIA. LTDA. Otorga
ante el Notario Primero del Canton Ambato, el 26 jdlio del 2007, mediante
resolucion ADM-06028 del 17 de enero del 2006.

MEGAPROFER S.A. es una Sociedad An6nima la misma que cumple cars ttus
requisitos legales exigidos por la  Superintendende Compafias para su

funcionamiento.

Ademas la Pyme a cumplido con todos los permisamlds como permisos
municipales, patentes, su razon social y logotip® lyan sido registrados en el Instituto

Ecuatoriano de Propiedad Intelectual.

La empresa cumple con las leyes estipuladas emdb& de Trabajo Ecuatoriano al

tener a sus empleados correctamente afiliados.

Relacién con el S.R.I.

En la ciudad de Ambato, a los 27 dias del mes dstagle 2007 fue suscrito en el
Servicio de Rentas Internas (SRI), el sefior Vidaes Ramos Victor Francisco bajo el
nimero de Registro Unico de Contribuyentes (RUC)9128756001 como
MEGAPROFER Sociedad AndGnimpara realizar las siguientes actividades: Venta al
por mayor y menor de articulos de ferreteria; datelesta manera al cumplimento con

las leyes del estado.
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MEGAPROFER Sociedad Andnima se rige a la Consfitu&cuatoriana, Leyes y
Reglamentos que regulan la vida empresarial gusginhal que lo gobiernan, asi como

también:
Ley del Consumidor
CAPITULO |

PRINCIPIOS GENERALES
Art. 1.- Objeto.- El objeto de esta Ley es normar las relaciones guoveedores y
consumidores promoviendo el conocimiento y protedpe los derechos de los
consumidores y procurando la equidad y la seguijaddica en las relaciones entre las
partes.
Art 4.- Derechos del Consumidor.-
1. Derecho a la proteccion de la vida, salud y segdrieh el consumo de bienes y
servicios, asi como a la satisfaccion de las néades fundamentales y el acceso a los

servicios basicos;

2. Derecho a que proveedores publicos y privados esfeltienes y servicios

competitivos, de Optima calidad, y a elegirlos tbartad;

3. Derecho a la informacion adecuada, veraz, clgr@stona y completa sobre los
bienes y servicios ofrecidos en el mercado, asiocsos precios, caracteristicas,
calidad, condiciones de contratacion y demas aspealevantes de los mismos,

incluyendo los riesgos que pudieren prestar;
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4. Derecho a un trato transparente, equitativo y sorishinatorio o abusivo por
parte de los proveedores de bienes o0 serviciogcedmente en lo referido a las

condiciones 6ptimas de calidad, cantidad, pre@epy medida;

5. Derecho a la reparacion e indemnizacién por dafioperjuicios, por
deficiencias y mala calidad de bienes y servicios;

Art. 5.- Obligaciones del Consumidor.-

1. Propiciar y ejercer el consumo racional y respolesdé bienes y servicios

2. Preocuparse de no afectar el ambiente medianteordumo de bienes o
servicios que puedan resultar peligrosos en esglsgn

3 Informarse responsablemente de las condicideasso de los bienes y servicios

a consumirse.

Art. 18.- Entrega del Bien o Prestacion del Servioi- Todo proveedor estd en la
obligacion de entregar o prestar, oportuna y efteimente el bien o servicio, de
conformidad a las condiciones establecidas de matuerdo con el consumidor.

Art. 71.- Indemnizacion, Reparacion, Reposicion y Bvolucion.- Cuando en el
producto que se hubiere adquirido con determinadangia y, dentro del plazo de ella,
se pusiere de manifiesto la deficiencia o carastieais del bien garantizado, siempre
que se hubiere destinado al uso o consumo normatukrdo a la naturaleza de dicho
bien. Este derecho se ejercera siempre y cuandmetedor haya incumplido con la
garantia.
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2.4 CATEGORIAS FUNDAMENTALES

Formulacion del problema:

¢ Como una Gestion de logistica incide en las veigala empresa MEGAPROFER
S.A de la ciudad de Ambato?

X= Gestion de logistica

Y= Ventas
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Gréfico 1: CATEGORIZACION
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X = GESTION DE LOGISTICA

ESTRATEGIAS
DE

UBICACION

MANEJO DE
BODEGA

FUENTE: Franklin Poma
ELABORADO POR: Franklin Poma
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Grafico 2: CATEGORIZACION

ATENCION
AL CLIENTE

TECNICA

DE
\/ENITAR

Y = VENTAS

AL POR

MAYOR AL POR
MENOR

FUENTE: Franklin Poma
ELABORADO POR: Franklin Poma
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2.4.1 DEFINICION DE CATEGORIAS

2.4.1.1 Administracion:

Es un proceso que consiste en las actividadesatheaution, organizacién, direccion y
control para alcanzar los objetivos establecidodizaindo para ellos recursos
econdémicos, humanos, materiales y técnicos a traeederramientas y técnicas

sistematizadas. Es el arte de lograr que se hagdasccosas a travésmléas personas.

Es una ciencia compuesta de principios, técniceagtisa, cuya aplicacion a conjuntos
humanos permite establecer sistemas racionalesfaerzo cooperativo a través de los
cuales se pueden alcanzar propositos comunes djivelualmente no se pueden lograr

en los organismos sociales.

Es el proceso de planear, organizar, dirigir y @at loso esfuerzos de los miembros
de la organizacion, y de aplicar los demas recudmsella para alcanzar metas
establecidas. Consiste en planear, organizairdigigontrolar diversas actividades que
permite a cualquier organizacion alcanzar sus iobgmediante la optimizacion de los

recursos humanos, técnicos, materiales y econémicos

Es un proceso que consiste en las actividadesadeadion, organizacion , ejecucion y
control desempefadas para determinar y alcanzab)etvos sefialados , con el uso de
personas y otros recursos , el grupo dirige sus@es hacia metas comunes , , implica
la aplicacion de técnicas mediante los cuales upagprincipal de personas coordinan

las actividades de otras.

http://www.mitecnologico.com/Main/ConceptoDeAdminisracion 03/03/2010 11:05

2.4.1.1.1Gestion De Marketing Y Negocios

En economia y en marketing (mercadotecnia) un@eres un conjunto de actividades

que buscan responder a una o mas necesidades dienia. Se define un marco en

22



donde las actividades se desarrollaran con ladddgar una expectativa en el resultado
de éstas. Es el equivalente no material de un higrpresentacion de un servicio no

resulta en posesion, y asi es como un servicidfesencia de proveer un bien fisico.

Al proveer algun nivel de habilidad, ingenio y esipecia, los proveedores de un
servicio participan en una economia sin las restmes de llevar inventario pesado o
preocuparse por voluminosas materias primas. Poy t@do, su inversiéon en

experiencia requiere constante inversion en metead@a y actualizacion de cara a la
competencia, la cual tiene igualmente pocas resiries fisicas. Los proveedores de

servicios componen el sector terciario de la indaust

http://www.mitecnologico.com/Main/Definicion Conceo/Servicios01/03/2010

2.4.1.2 La Logistica

Tiene muchos significados, uno de ellos, es largada de la distribucion eficiente de
los productos de una determinada empresa con uarmesto y un excelente servicio
al cliente. Por lo tanto la logistica busca gel@nestratégicamente la adquisicion, el
movimiento, el almacenamiento de productos y etrobde inventarios, asi como todo
el flujo de informacién asociado, a través de loale€s la organizacion y su canal de
distribucion se encauzan de modo tal que la rdidadipresente y futura de la empresa

es maximizada en términos de costos y efectividad.

La logistica determina y coordina en forma Optinhgp@ducto correcto, el cliente
correcto, el lugar correcto y el tiempo correctoagimimos que el rol del mercadeo es

estimular la demanda, el rol de la logistica seegipamente satisfacerla.

Solamente a través de un detallado analisis deefaadda en términos de nivel,
locacién y tiempo, es posible determinar el purd@drtida para el logro del resultado
final de la actividad logistica, atender dicha dedza en términos de costos y
efectividad. La logistica no es por lo tanto unavatad funcional sino un modelo, un

marco referencial; no es una funcién operacionay 8n mecanismo de planificacion;
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es una manera de pensar que permitira incluso ireldumcertidumbre en un futuro

desconocido.

Logistica: Es una funcion operativa que compremdiad las actividades y procesos
necesarios para la administracion estratégicaldg ¥ almacenamiento de materias
primas y componentes, existencias en proceso yredugos terminados; de tal

manera, que estos estén en la cantidad adecuadh|ugiar correcto y en el momento

adecuado.

Las actividades claves son las siguientes:

* Servicio al cliente.
* Transporte.
* Gestion de Inventarios.

* Procesamiento de pedidos.

En conjunto estas actividades lograran la satigfacdel cliente y a la empresa la
reduccion de costos, que es uno de los factoredogocuales las empresas estan

obligadas a enfocarse a la logistica.

2.4.1.2.1 Cadena de Suministro o Cadena de Abasto:

El entiende la compleja serie de procesos de ent&#®m o flujo de materiales y de
informacion que se establece tanto dentro de cegiizacion o empresa como fuera

de ella, con sus respectivos proveedores y clientes

Aunque en el cuerpo de conocimiento existe unaacdiifierencia entre “Cadena de
Abasto” y “Logistica”, en la practica diaria eséedenciacion se ha ido perdiendo, por
lo que es comun utilizar ambos términos indistirgate; sin embargo, es importante
entender las definiciones precisas dadas por eh@loof Supply Chain Management

Professionals (CSCMP), la autoridad mas importanta materia a nivel mundial.
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1. La Cadena de Abasto eslabona a muchas compafiééendo con materias primas
no procesadas y terminando con el consumidor fu#lizando los productos

terminados.

Todos los proveedores de bienes y servicios y ttmoslientes estan eslabonados por
la demanda de los consumidores de productos tedosnal igual que los intercambios
materiales e informaticos en el proceso logistibesde la adquisicion de materias

primas hasta la entrega de productos terminadasualkio final.

http://www.mitecnologico.com/Main/ConceptosBasicoshgisticaY CadenasDeSumi
nistros;:02/03/201020:47

2.4.1.3 Gestion Logistica

Dentro del sistema global de manejo de materiagdssistema de almacenaje
proporciona las instalaciones, el equipo, el pakgnlas técnicas necesarias para
recibir, almacenar y embarcar materia prima, prtmucen proceso y productos
terminados. Las instalaciones, equipo y técnicasaldeacenamiento varian mucho
dependiendo de la naturaleza del material que sejara. Para disefiar un sistema de
almacenaje y resolver los problemas correspondierds necesario tomar en
consideracion las caracteristicas del material,ocemtamario, peso, durabilidad, vida

en anaqgueles y tamafio de los lotes.

Los aspectos econdmicos también juegan un pamsarge al disefiar los sistemas de
almacenaje. Se incurre en costos de almacenamjaetmuperacion, pero no se agrega
ningun valor a los productos. Por lo tanto, la isi@ en equipos de almacenamiento y
manejo de materiales, asi como en superficie dedadieberan tener como base la

reduccion maxima de los costos unitarios de alnmanénto y manejo.
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Otros factores que deben tomarse en consideratidisediar sistemas de almacenaje
comprenden el control del tamafio del inventarioayubicacion del mismo, las

instrucciones especiales sobre las inspeccionesalidad, las medidas relativas al
surtido y empaque de pedidos, el andamiaje parpcem y embarque, el niamero
apropiado de andenes para embarque y recepcidmoa® el mantenimiento de

registros.

2.5 HIPOTESIS

Una gestiéon de logistica incrementa las ventda dmpresa MEGAPROFER S.A de la
ciudad de Ambato.

2.6 SENALAMIENTO DE VARIABLES

X = Gestion de logistica

Y = Ventas
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CAPITULO IlI

3 METODOLOGIA

3.1 MODALIDAD BASICA DE LA INVESTIGACION

El presente estudio tiene base en la Fundament&ddsofica mediante el paradigma
critico propositivo, toda vez que se relaciona ebrenfoque cualitativo debido que
permitio la descripcidn y detalle de las caractieds fundamentales de las variables del
problema objeto de estudio.

Con el Enfoque Cualitativo se establecié una me@erspectiva del problema de
investigacién, puesto que se hizo una contextaebn de lo que acontecidé en la
empresa, lo que ayudo a proponer la hipotesis eterrdino la posible solucion del

problema en cuestion.
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3.2 NIVEL O TIPO DE INVESTIGACION

El presente investigacion utilizara dos modalidadie investigacion, las mismas que se

detallan a continuacion:

Investigacion Bibliogréfica

Se basa en el desarrollo de consultas en, libndsinet, tesis de grado, revistas
especializadas, documentos trabajos escritos qumarsgublicado a nivel nacional e
internacional, sobre los distintos aspectos queetieelacién con el tema desarrollado;
es asi que se debe analizar minuciosamente lo®sbidyliograficos que requiere para
de esta manera obtener la informacion secundae@igue de base para el desarrollo de

la investigacion.

Investigacion de Campo

Permite recolectar informacidn primaria o de pran@ano, puesto esta accede a que el
investigador tenga un contacto directo con la dedli misma de los hechos,
estableciendo un mayor conocimiento sobre el pnodlgue posee la organizacion.

Cada empresa requiere de tratamiento especialglfmrse realizo la investigacion
referente a las necesidades propias de Logistigani en la comercializacion de
productos de MEGAPROFER enfocada al personal ape+atiministrativo y usuario

interno de la empresa.
Investigacion Descriptiva.
Utiliza técnicas para la recoleccion de la informaciémaaés de la observacion,

entrevista, cuestionarios y otros documentos quaifen obtener referencias del tema

investigado dentro de un marco de tiempo y espespecificos.
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Esta investigacion describe realidades y heclimsgds su caracteristica fundamental la

de presentarnos una interpretacion correcta desogtados obtenidos.

Investigacion Correlacional

Mide estadisticamente la correlacion entre lasabbes Logistica Empresarial y
Comercializacion, propésito fundamental del anglisi ejecucion del presente trabajo.
La investigacion cientifica y la estadistica infegi@l permite realizar el analisis, la

interpretacion y para alcanzar los resultados diesea

El uso de Ji — Cuadradg? fue la opcidn acertada y fundamental a escogex pa
desarrollar una comprobacién mas exacta y crigck dhipotesis planteada, asi como la
interpretacion de sus resultados, haciendo de wstaherramienta apropiada para

proseguir con el desarrollo de la propuesta mésaigde

3.3 POBLACION Y MUESTRA

En la presente investigacion se tomo el total detarso que son 22 trabajadores de

bodega que representan el 100 % de la muestgueyéa poblacion objeto de estudio

es pequena.
Cuadro 1: Poblacion y muestra
POBLACION FRECUENCIA PORCENTAJE
22 22 100%

FUENTE: Franklin Poma
ELABORADO POR: Franklin Poma
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3.4

OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

3.4.1 Cuadro 2: VARIABLE INDEPENDIENTE: Gestidn de logistica

CONCEPTUALIZACION

CATEGORIAS

INDICADORES

ITEMES

TECNICA E
INSTRUMENTO

Gestion de logistica

Sirve para organizar tantg
lasentradas comosalidas
de lasmercaderiasdonde
debemos tenarden,
distribucion y ubicacion
para su correcto

almacenamiento

Entradas de
Mercaderias

Salidas de
Mercaderias

Orden

Distribucion

Ubicacion

Rotacion de
mercaderias

Costo de inventarios

Planificacion de
distribucion
(capacidad instalada)

Provision

¢,Como se realiza el desembarq
de las mercaderias?
¢ Que sistema de trabajo se
empleara para el desembarque
mercaderia?
¢Existe la planificacion necesari
para los despachos de
mercaderias?
¢Cree Ud., que la forma de
distribuir las mercaderias es la
correcta?
¢,Como cree usted que mejorari
la distribucion de la bodega?
¢El ritmo de trabajo es el
adecuado?
¢Ud. Cree que la ubicacién de |
productos dentro de la bodega €
la correcta?
¢, Qué recomendacién brinda pal

el mejoramiento de la bodega?

Encuesta

FUENTE: Franklin Poma

ELABORADO POR: Franklin Poma

30




3.4.2. Cuadro 3: VARIABLE DEPENDIENTE: VENTAS

CONCEPTUALIZACION CATEGORIAS INDICADORES ITEMES TECNICAE
INSTRUMENTO
Ventas Negocio _ . .
Mercado ¢ Cree usted que el mejoramient
de ventas organizaria de mejor
e manera la empresa?
Son el aporte principal d Cual es el tiempo estimado de
una empresa o negocio, \ Utilidades despacho de pedidos?
que de ella dependen Iz ¢ Cree usted que las utilidades q
. . .. reparte la empresa son legales o
utilidades que se obteng Precios competitivos | ¢orrectas?
- , Posicionamiento en el :
y el posicionamiento en ¢ Calidad del producto ;Considera usted que la oferta Encuesta

mercado.

mercado

Posicionamiento en el

mercado

Servicio al cliente

Precios competitivos
Calidad del producto

Servicio al cliente

productos existentes ubicaria ¢
mejor manera la empresa?

¢ Qué factores considera Usted
momento  de realizar su

compras?

FUENTE: Franklin Poma

ELABORADO POR: Franklin Poma
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3.5

PLAN DE RECOLECCION DE INFORMACION

En lo que corresponde a la obtencién de la infoibmase utilizara las siguientes

técnicas e instrumentos:

Cuadro 4: Recoleccion de informacién

TECNICAS DE

INVESTIGACION

INSTRUMENTOS DE
RECOLECCION

1.- Informacidon Secundaria

1.1 Lectura Cientifica

2.- Informacién primaria
2.1 Observacion

2.2 Encuesta

Libros de Marketing
Libros de Ventas
Libros de Logistica

Tesis de Grado afines al
investigacion

Internet

2.1 Fichas de observacion

2.2 Cuestionario

tema

FUENTE: Franklin Poma
ELABORADO POR: Franklin Poma
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3.6 PLAN DE PROCESAMIENTO DE LA INFORMACION

Para el procesamiento y analisis de la informac&m, procedié a revisar si el
cuestionario de entrevista, realizadas a la padimlacnencionada esta debidamente
contestado, en todas las preguntas que lo conforynan un orden coherente de facil

entendimiento para el entrevistado.

La tabulaciéon de los datos se realizé en forma m@lautilizando la técnica de tabulaciéon

quinaria ya que se trata de procesar un numercepecie datos.

Luego, se analizaron los datos mediante la utifira del estadigrafo para
investigaciones explicativas de pruebas para naétritenominadas Ji cuadrado. Su
presentacion serd en forma tabular y grafica, y@presentan menor dificultad en su
realizacién y mayor facilidad al momento de intetar los resultados que arrojan.

Por ultimo, la interpretacion de los resultadoshagd elaborando una sintesis de los

mismos, para poder encontrar toda la informaciéecgndente que ayudara a dar la
posible solucién al problema objeto de estudio.
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CAPITULO IV
4. ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS
4.1 ANALISIS DE LOS RESULTADOS
Para el presente capitulo se ha tomado en cueetalesta realizada a 22 personas que
representan el 100% del personal de la empresaARR®FER S.A., que trabajan en
el area de ingreso y egreso de mercaderias, pajzelse elaboré un cuestionario con

trece preguntas.

Se desprende que es de fundamental importandelizacla informacion y sobre todo

publicar el contenido.
Como resultado se obtuvieron respuestas aceptal#bgjo a la sencillez del léxico

empleado a través de la herramienta de recolectil@ada; que facilita recopilar datos
Gtiles para el mejor desarrollo de MEGAPROFER S.A.
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4.2. INTERPRETACION DE DATOS

Para el analisis e interpretacion de datos seztekientrevista, la que permitio realizar
un diagnostico sobre el manejo y funcionamientoraip® de las bodegas de
MEGAPROFER S.A.

Esta informacion sirvio para determinar el desénroento laboral, conocer también
si los clientes internos se encuentran a gustoetamabajo que realizan y para si
conocen que la empresa cumple o0 no algun procdsunistrativo que guie el

despacho de mercaderias.

Para ejemplificar y conocer de manera objetivaréssiltados obtenidos de la encuesta

realizada, se presenta el desarrollo de la misma.

ENCUESTA APLICADA AL RECURSO HUMANO, ENCARGADO DEL
DESEMBARQUE Y EMBARQUE DE LAS MERCADERIAS DE LA EMP RESA
MEGAPROFER S.A. DEL CANTON AMBATO.

PREGUNTA N°1 ¢ Califiqgue de acuerdo al tiempo maximo y minimmacse realiza

el desembarque de las mercaderias?

Tabla 1: Tiempo maximo y minimo

N° OPCIONES FRECUENCIA[ %
11 EXELENTE 1 5%
1.2 MUY BUENO 15 68%
1.3 BUENO 5 23%
1.4 REGULAR 1 4%
TOTAL 22 100%
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Gréfico 3: Tiempo maximo y

Minimo

¢ Califique de acuerdo al tiempo maximo y minimo como se
realiza el desembarque de las mercaderias?

m EXCELENTE
= MUY BUENO
BUENO

= REGULAR

ILUSTRACION: Tiempo maximo y minimo de desembarque
FUENTE: Encuesta realizada al talento humano éelaresa Megaprofer
ELABORADO POR: Franklin Poma

FECHA: 14.06.2010.

INTERPRETACION:

De las 22 personas encuestadas el 68% esta delacuer el tiempo maximo y minino
de desembarque es muy bueno; El 23% consideragjbeeno; el 4% lo considera
regular; y , solo el 5% esta convencido que eslentz

ANALISIS:

La mayoria de los encuestados consideran qtienglo de desembarque empleado

para el ingreso y egreso las mercaderias es alade.
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PREGUNTA N°2 ¢/De acuerdo con su criterio que horario seria adkcpara realizar
el desembarque de las mercaderias que ingresieg®o

Tabla 2: Horario adecuado de desembarque de merasde

N° OPCIONES FRECUENCIA[ %
2.1|HORARIOS ESPECIALES 8-10:0 15 68%
2.2|POR LA TARDE 16-18:00 3 14%
2.3|OTRA HORA 4 18%

TOTAL 22 100%

Grafico 4: Horario adecuado de desembarque de deriea

¢DE ACUERDO CON SU CRITERIO QUE HORARIO SERIA
ADECUADO PARA REALIZAR EL DESEMBARQUE DE LAS
MERCADERIAS? QUE INGRESA A BODEGA?

m HORARIOS ESPECIALES 8-
10:00

B PORLATARDE 16-18:00

OTRA HORA

ILUSTRACION: Horario adecuado para el desembarquendrcaderias
FUENTE: Encuesta realizada al talento humano éenlaresa Megaprofer.
ELABORADO POR: Franklin Poma

FECHA: 14.06.2010.
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INTERPRETACION:

Del porcentaje total; El 68% de los encuestadgsoregieron que el horario al que mas
se acomodan para el desembarque de las mercaderedsde la mafiana, frente a un
14% que su preferencia seria el de 16-18:00; y1,.8% prefiere otro horario.

ANALISIS:

El mayor porcentaje del recurso humano que trakajabodega indica que tiene

preferencia por recibir las mercaderias al emples@rnada de trabajo esto es en el

horario de 8-10:00 de la mafana.
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PREGUNTA N°3 (Cree qué los despachos de mercaderias se puepgarf

Tabla 3: Mejorar los despachos de mercaderia

ILUSTRACION: Los despachos de mercaderias se puedgorar

B BUSCAROTRA
ALTERNATIVA

FUENTE: Encuesta realizada al talento humano eéenlaresa Megaprofer.
ELABORADO POR: Franklin Poma
FECHA: 14.06.2010.
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N° OPCIONES FRECUENCIA[ %
3.1{SlI 14 64%
3.2|NO 1 5%

ESTAMOS CONFORMES COMO 3 14%
3.3 ESTA
4 17%
3.4|BUSCAR OTRA ALTERNATIVA
TOTAL 22 100%
Gréfico 5: Mejorar los despachos de mercaderias
¢CREE QUE LOS DESPACHOS DE
MERCADERIAS SE PUEDEN MEJORAR?
N
ENO
ESTAMOS CONFORMES
COMO ESTAN




INTERPRETACION:

Del total de las personas investigadas; El 64%oredip que si; el 5% respondié que
no; el 14% informo respondio que esta conformegly,18% prefiere buscar otra
alternativa.

ANALISIS:

En un alto porcentaje esto es el 64% de los eraesestan deacuerdo en que la forma

de realizar los despachos se puede mejorar.
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PREGUNTA N°4 (Cree que la distribucion de las mercaderiasodeda es la mas
adecuada como esté estructurada?

Tabla 4: Adecuada distribucion de mercaderias

N° OPCIONES FRECUENCIA[ %
4.1| Sl 10 45%
4.2INO 0 0%
4.3| SE PUEDE MEJORAR 12 55%
4.4] CONFORME COMO ESTA 0 0%

TOTAL 22 100%

Grafico 6: : Adecuada distribucion de mercaderias

¢CREE QUE LA DISTRIBUCION DE LAS MERCADERIAS EN BODEGA
ES LA MAS ADECUADA COMO ESTA ESTRUCTURADA?

0%

LY
ENO
SEPUEDE MEJORAR

B CONFORME COMO ESTA
0%

ILUSTRACION: Distribucion de los productos en bodeg

FUENTE: Encuesta realizada al talento humano eéenlaresa Megaprofer.
ELABORADO POR: Franklin Poma

FECHA: 14.06.2010.
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INTERPRETACION:

Del porcentaje total, el 45% dice que si; el 55%idk=que esto se puede mejorar.

ANALISIS:

El 55% del personal encuestado opina que se puejleranlo que indica que el

personal esta dispuesto al cambio.
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PREGUNTA N°5 ¢De qué manera sugiere usted deberia estar adasmdhercaderias

para tener mayor agilidad y rapidez en el despattas mismas?

Tabla 5: Ubicacién de mercaderias

NO OPCIONES FRECUENCIA| %
FAMILIA DE
5.1/ PRODUCTOS 12 55%
5.2| ORDEN ALFABETICO 1 5%
5.3| TAMANO 3 14%
5.4/ ROTACION 6 26%
TOTAL 22 100%

Grafico 7: Ubicacion de mercaderias

¢DE QUE MANERA
SUGUIERE USTED DEBERIA ESTAR UBICADA LAS
MERCADERIAS PARA TENERMAYOR AGILIDAD Y
RAPIDEZ EN EL DESPACHO DE LAS MISMAS?

m FAMILIA DE
PRODUCTOS

m ORDEMN ALFABETICO

TAMANO

m ROTACION

5%

ILUSTRACION: Distribucién de mercaderias y agilidath bodega
FUENTE: Encuesta realizada al talento humano éenlaresa Megaprofer.
ELABORADO POR: Franklin Poma

FECHA: 14.06.2010.
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INTERPRETACION:

Del 100%de los encuestados; El 55% opina que deberipor familia de productos; el

5% por orden alfabético, el 14% por tamafio; y278 por rotacion de producto.

ANALISIS:

El 55% opina que se debe mantener la bodega orag@uadamilias de productos.
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PREGUNTA N°% ¢ Cree qué los despachos deberian realizarse por:

Tabla 6: Despachos deben realizarse por

N° OPCIONES FRECUENCIA| %
6.1 ZONAS 17 77%
6.2| FECHA DE LLEGADA DEL

PEDIDO 2 9%
6.3| URGENCIA 1 5%
6.4| TRAMITE NORMAL 2 9%
TOTAL 22 100%
Gréfico 8: Despachos deben realizarse por
4 I
¢ CREE QUE LOS DESPACHOS DEBERIAN REALIZARSE POR?
B ZONAS
W FECHA DE LLEGADA DEL
PEDIDO
URGENCIA
= TRAMITE NORMAL
. J

ILUSTRACION: Despacho de pedidos
FUENTE: Encuesta realizada al talento humano eéenaresa Megaprofer.
ELABORADO POR: Franklin Poma
FECHA: 14.06.2010.
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INTERPRETACION:

Del 100% de los encuestados opinaron el 77% ojoe sker por zonas; el 9% por fecha

de llegada, el 5% por urgencia; y, el 9% por umit@normal.

ANALISIS:

Del porcentaje total; EI 77% coincide en que laanejanera de realizar los despachos

es por zonas de acuerdo al cronograma que siguegdeesa.
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PREGUNTA N°7  ¢Esta de acuerdo que el personal cumpla con lexiohes
especificas sefaladas en el ambito de su competemnclo referente a recaudacion,

facturacion y distribucion de pedidos?

Tabla 7: Cumplimiento de funciones especificas

N° OPCIONES FRECUENCIA| %
7.1 Sl 16 73%
7.2|NO 1 5%
7.3|POR ROTACION 5 22%

TOTAL 22 100%

Gréfico 9: Cumplimiento de funciones especificas

¢ESTADE ACUERDO QUE EL PERSONALCUMPLA CON LAS
FUNCIONES ESPECIFICAS SENALADAS EN EL AMBITO DE SU
COMPETENCIA, EN LO REFERENTE A RECAUDACION, FACTURACION
Y DISTRIBUCION DE PEDIDOS?

4% msl
ENO

W PORROTACION

ILUSTRACION: Competencia en el ambito de recaudacdiacturacion y distribucion de pedidos
FUENTE: Encuesta realizada al talento humano eéenlaresa Megaprofer.

ELABORADO POR: Franklin Poma

FECHA: 14.06.2010.
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INTERPRETACION:

Del total de personas encuestadas; El 73% indieasigel 4% indica que no; y, el 23%

propone que sea por rotacion.

ANALISIS:

La gran mayoria que representa el 73% de los etazeess prefiere que las funciones se

mantengan como estan sin cambiar la rotacion dstps.
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PREGUNTA N°8 ¢ Cree qué las condiciones actuales de trabajdasanejores y por
tanto la remuneracion, el trato que recibe y lasafh@xtraordinarias de trabajo que

realiza son bien reconocidas por la empresa?

Tabla 8: Condiciones de trabajo

N° OPCIONES FRECUENCIA %
8.1|SlI 4 18%
8.2|NO 3 14%
8.3|ME GUSTARIA QUE ESTO MEJORE 12 54%

QUE SE PAGUE LA REMUNERACION POR
8.4|OBJETIVOS 3 14%
TOTAL 22 100%

Graéfico 10: Condiciones de trabajo

¢CREEQUE LAS CONDICIONES ACTUALES DE TRABAJO SON LAS MEJORES Y POR
TANTO LA REMUNERACION, EL TRATO QUE RECIBE Y LAS HORAS
EXTRAORDINARIAS DETRABAJO QUE REALIZA SON BIEN RECONOCIDAS POR LA
EMPRESA?

msl

B ME GUSTARIA QUE ESTO MEJORE

m QUE SE PAGUE LA REMUNERACION POR
OBJETIVOS

ILUSTRACION: Condiciones actuales de trabajo.

FUENTE: Encuesta realizada al talento humano éenlaresa Megaprofer.
ELABORADO POR: Franklin Poma

FECHA: 14.06.2010.
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INTERPRETACION:

Del 100% de los encuestados; el 18% respondidl sid% que no; el 54% que le
gustaria que mejore; vy, el 14% que se pague lameragion por rendimiento en el

trabajo.
ANALISIS:
El 54% de los encuestados prefiere que mejore @hdd4% no esta conforme e indica

que la empresa debe tener en cuenta una nueva @l@rmenuneracion para el personal

de bodega.
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PREGUNTA N°9 ¢En qué campos, materias o actividades le gusfaeida empresa
le adiestre para que pueda cumplir y optimizaesdimiento?

Tabla 9: Adiestramiento de funciones

N° OPCIONES FRECUENCIA[ %
9.1 |ORGANIZACION DE
BODEGA 16 73%
9.2 |DESPACHO DE
MATERIALES 4 18%
9.3 | ATENCION AL CLIENTE 2 9%
TOTAL 22 100%

Grafico 11: Adiestramiento de funciones

¢EN QUE CAMPOS, MATERIAS O ACTIVIDADES LE GUSTARIA
QUE LA EMPRESA LE ADIESTRE PARA QUE PUEDA CUMPLIR Y
OPTIMIZARSU RENDIMIENTO?

m ORGANIZACION DE
BODEGA

B DESPACHO DE
MATERIALES

ATENCION AL CLIENTE

ILUSTRACION: adiestramiento del personal de bodega.

FUENTE: Encuesta realizada al talento humano eéenlaresa Megaprofer.
ELABORADO POR: Franklin Poma

FECHA: 14.06.2010.
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INTERPRETACION:

Del porcentaje total;, el 73% prefiere cursos de aDizacion de Bodegas; el 4%

Despachos de Materiales; y ,el 2% Atencion al @ien

ANALISIS:

El personal de bodega indica que esta dispuegtepararse para rendir en su puesto

de trabajo.
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PREGUNTA N°10 ¢Como es el ambiente o trato con sus compaderabajo?

Tabla 10: Trato con los comparieros

N° OPCIONES FRECUENCIA| %
10.1 | EXCELENTE 8 36%
10.2 | BUENO 12 55%
10.3 | MALO 0 0%
10.4 | PESIMO 2 9%

TOTAL 22 100%

Gréfico 12: Trato con los compafieros

0%

TRABAIO?

ILUSTRACION: Compaferismo dentro del lugar de tjaba
FUENTE: Encuesta realizada al talento humano eéenlaresa Megaprofer.
ELABORADO POR: Franklin Poma

FECHA: 14.06.2010.
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INTERPRETACION:

Del 100% de los encuestados el 36% contestd exeeleal 55% bueno; vy, el 9%

pésimo.

ANALISIS:

Podemos concluir con el analisis que existe unpatoentaje que es de casi el 10% que

opina, que el ambiente de trabajo es pésimo; leequextremadamente preocupante.

54



PREGUNTA N°11 ¢Esta deacuerdo que un adecuado despacho dedemzga

incrementaria las ventas de la empresa?

Tabla 11: Adecuado despacho de mercaderias

N° OPCIONES FRECUENCIA[ %

11.1 | SI 14 64%

11.2 | NO 8 36%
TOTAL 22 100%

Grafico 13: Adecuado despacho de mercaderias

¢ESTADEACUERDO QUE UN ADECUADO DESPACHO DE
MERCADERIAS INCREMENTARIA LAS VENTAS DE LA
EMPRESA?

ms|

ENO

ILUSTRACION: Un adecuado despacho incrementa |lasage

FUENTE: Encuesta realizada al talento humano eéenlaresa Megaprofer.
ELABORADO POR: Franklin Poma

FECHA: 14.06.2010.
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INTERPRETACION:

Del 100% de los encuestados, el 64% contesto gt 36% contesto que no.

ANALISIS:

El recurso humano de la empresa esta consienteuplquir cambio a favor de la

rapidez de despachos aumentara las ventas de fasamp
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PREGUNTA N°12 ¢Cree qué un estudio de mejoramiento de la orgamira

circulacion y despachos de bodegas le ayudaria?

Tabla 12: Estudio de mejoramiento

N° OPCIONES FRECUENCIA[ %
12.1} Sl 17 7%
12.2NO 5 23%
12.3| ME DA IGUAL 0 0%
TOTAL 22 100%

Grafico 14: Estudio de mejoramiento

¢CREEQUE UN ESTUDIO DE TIEMPOS MEJORAMIENTO DE LA
ORGANIZACION cCIRCULACION Y DESPACHOS DE BODEGA LE
AYUDARIA A MEJORAR?

0%

m S|
ENO
ME DA IGUAL

ILUSTRACION: Estudio de tiempos y movimientos parajorar los despachos.
FUENTE: Encuesta realizada al talento humano eéenlaresa Megaprofer.
ELABORADO POR: Franklin Poma

FECHA: 14.06.2010.
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INTERPRETACION:

Del 100% de encuestados, el 77% opina que si;33%l opino que no.

ANALISIS:

En el andlisis de la pregunta se puede concluid@ueayoria de encuestados cree que

un estudio de mejoramiento de la organizazciosulzcion y despachos de bodegas le

ayudaria a su desempefio.
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PREGUNTA N°13 ¢ Cree usted qué el sistema de logistica interrioadpl en la
empresa dentro del trabajo justo y equitativo?

Tabla 13: Sistema logistico

N° OPCIONES FRECUENCIA[ %
13.1) SI 4 18%
13.2|NO 18 82%

TOTAL 22 100%

Grafico 15: Sistema logistico

¢CREE USTED QUE EL SISTEMA DE LOGISTICA INTERNO
APLICADOEN LA EMPRESA DENTRO DEL TRABAIO JUSTO Y
EQUITATIVO?

m S|

ENO

ILUSTRACION: adiestramiento del personal de bodega.

FUENTE: Encuesta realizada al talento humano @éenfaresa Megaprofer.
ELABORADO POR: Franklin Poma

FECHA: 14.06.2010.
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INTERPRETACION:

Del 100% de los encuestados el 18% respondio ¢uel §2% que decidio que no.

ANALISIS:

El analisis concluye que el recurso humano no satidfecho en la forma como se

presenta el modelo de gestion de Logistiica Istemforma equitativa.
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4.3VERFICACION DE HIPOTESIS

La verificacion de la Hipotesis se lo realiza matBaun procedimiento secuencial por
razon del uso de herramientas estadisticas queitpernmediante la informacion

obtenida en la investigacion, decidir con objetddsi la hipotesis nulaH,) es
confirmada o rechazada. El método de analisis delacion no paramétrica para tablas

de contingencia de I ?* parte del supuesto iniciaH{) de que no existe correlacion
entre las variables y que los resultados de la trausen producto exclusivamente del
azar.

4.3.1 PLANTEAMIENTO DE LA HIPOTESIS

H, = Mediante la implementacion de Logistica InteN@ se logra incrementar las

Ventas de la empresa “MEGAPROFER S.A.”

H = Mediante la implementacion de Logistica InteBiase logra incrementar las
a

Ventas de la empresa “MEGAPROFER S.A.”
4.3.2 NIVEL DE SIGNIFICANCIA
El nivel de significancia con el que se trabajdle$%

4.3.3 ELECCION DE LA PRUEBA ESTADISTICA JI CUADRADO

2 =Z (0 —EE'j-

En donde:

O= datos observados
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E= datos esperados

PREGUNTA N°11 (Esta de acuerdo que un adecuado despacho dadereés

incrementaria las ventas de la empresa?

N° OPCIONES FRECUENCIA[ %
11.1(SlI 14 64%
11.2[NO 8 36%

TOTAL 22 100%

PREGUNTA N°13 ¢ Cree usted qué el sistema de logistica interncedpl en la
empresa dentro del desarrollo de trabajo es justyuytativo?

N° OPCIONES FRECUENCIA[ %
13.1) SI 4 18%
13.2[NO 18 82%

TOTAL 22 100%
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4.3.3.1 COMBINACION DE FRECUENCIAS

Cuadro 5: Combinacioén de frecuencias

7. SI  B. NO TOTAL

RESPUESTAS

ENCUESTAS

N°11 ¢Esta deacuerdo qus

v

un adecuado despacho de| 14 8 22
mercaderias incrementaria

las ventas de la empresa?

N°13 ¢ Cree usted qué el

sistema de logistica internc

N

18 22
aplicado en la empresa

dentro del desarrollo de
trabajo es justo y
equitativo?

TOTAL 18 26 44

FUENTE: Franklin Poma
ELABORADO POR: Franklin Poma

4.3.4 Nivel de Significancia o Grados de Libertad

Es la maxima probabilidad con la que estamos d&psae correr el riesgo de cometer

el error de rechazar |, cuando debiera ser aceptada. Cuando se utilibdastde

contingencia, el nivel de significancia se estableediante el producto del niumero de

filas menos uno por el nUmero de columnas menosaameo Sigue:
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gl.=(r-1)(k-1)
Donde:

gl.= Grados de libertad

r = Filas de la tabla
k

Columnas de la tabla

En nuestro caso:

gl.=(2-1)(2-1)
gl.= (1))
gl.=1

El grado de libertad es igual a la multiplicaci@i dimero de las filas menos uno por el

numero de las comunas menos uno asi:

Entonces tenemos qugl.= 1; y el nivel de significacion a=0,05; en la tabladd

distribucion Ji cuadrado que equivale a 3,841;pdanto:

2 = critico = 3,841

4.3.5 CALCULO MATEMATICO

Evaluamos la hip6tesis nula, es decir, que nodsagiacion entre las dos variables,
para ello calculamos el Ji cuadrado comprobandwébores obtenidos especialmente
con los de la distribucion teorica, dados los &stabbtenidos en los que no haya

ninguna asociacion entre las variables.
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Tabla N° 14:TABLA DE CONTINGENCIA DE
CALCULO DE Ji— CUADRADO

0 E (O-E) (O-E)2 (O-E)?/E
14 9 5 25 2.7778
8 13 5 25 1.9231
4 9 5 25 2.7778
18 13 5 25 1.9231
TOTAL X2= 9.4017

FUENTE: Franklin Poma
ELABORADO POR: Franklin Poma
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4.3.6 DECISION FINAL.

El valor X1= 9.4017 mayor a X2= 3,841 y de acueadtp establecido se acepta la
hipotesis alterna, es decir se considera una Ogelstyjistica incrementara las ventas en
la empresa “MEGAPROFER S.A.”. De la ciudad de Arobat

En la verificacion e hipotesis se utilizé la formualel I CUADRADO £2), esta
férmula estadistica nos brindara la posibilidaddeptar o rechazar la hipétesis nula.
(Ho).

Gréafico 16: REPRESENTACION GRAFICA DEL JI CUADRADO

Rechazo H

FUENTE: Encuesta realizada al talento humano éenlaresa Megaprofer.
ELABORADO POR: Franklin Poma
FECHA: 14.06.2010.
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CAPITULO V
5 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5.1.CONCLUSIONES
El problema existente dentro de la Empresa el “MBEBAFER S.A.”, que es la
carencia de una Gestion de Logistica , que afentaehregional y nacional la venta

de sus productos.

Dentro de la empresa por falta de una adecuadabdsbn fisica y de circulacion

también afecta al cliente y lo que genera satisfaccion.
La Interpretacion y andlisis con base a los radok obtenidos en la encuesta y en la

entrevista a los clientes internos, se han obterdtos enriquecedores para el analisis

que a continuacion se detallan:
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1)

2)

3)

4)

5)

6)

7

8)

La empresa no respeta los horarios de desembdequercaderia, tampoco cuenta con

un sistema de aprovisionamiento y evacuacion deaderias.

El sistema de trabajo establecido en la empresalsado conflictos internos entre los

trabajadores.

La empresa carece de una politica de seguridadstimalu para proteccion del

trabajador por lo que existe malestar que ocasiesmotivacion en el trabajador.

No existe motivacion emocional que permita al regunumano trabajar con mayor

ahinco.

La empresa no cuenta con un jefe de bodega qusteraso precisa ser especializado

en seguridad Industrial.

La empresa no ha capacitado al personal de vepdies el despacho de pedidos sean
estos por via de fax, teléfono o E-mail, por lo gaéhan creado cuellos de botella en la

bodega, generando horas extras que tienen quagadas por la empresa.

El sistema actual de despacho de mercaderias lmoydripara que existan pérdidas,
deterioros, roturas de mercaderias y por cuya raeoprocede a descontar de sus
haberes al trabajador que sufre de estos accidetgesrabajo lo que produce

insatisfaccion, descontento y un pésimo rendirient

La empresa no entrega al personal el detallesdedeas extras trabajadas en roles de

pago al situacion que produce irritabilidad dekpeal.
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5.2.RECOMENDACIONES

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

Se plantea cumplir y hacer cumplir los horarioalgstidos y desarrollar un mecanismo
en que los camiones tercializados que traen matieadde Quito principalmente, no

generen cuellos de botellas en la puerta de ingregpeso de mercaderia.

Es recomendable la implementacion de un sistenneéas de Piking que permita el

ingreso, egreso, un control sistematico y autondenlas mercaderias.

Se propone uilistema deGestidnL ogistica por medio de implementacion ldaeas
de Piking propone también la eliminacion de conflictos intexr hacia el personal de

bodega.

Se recomienda que el jefe de bodega realice lasoiues de couchimg para que de esta
manera levantar el animo y motivar al personakstudio sugiere la recomendacion
hacia la parte directiva de programas de motivaeidocional como todos los meses
reconocer al mejor bodeguero por rendimiento, cumehto, y otros desempefios
propios del area de trabajo; la musica motiva tA eomprobado que eleva el

rendimiento en estos tipos de trabajos por lotgodién se la recomienda.

Es recomendable el ensamblaje de una persona &ssa en seguridad industrial

Se sugiere para el departamento de ventas fijaribs que midan la efectividad en los
tiempos de recepcion de pediddSIGLOS DE ORDEN), y al departamento de
compras la contribucion de uriclo de tiempq pues esto ayudara de una forma

sistematica a la bodega con entregas a tiempzate

Se recomienda que la empresa designe un Rap aenguaado con el fin de que se
evite la destruccion y perdida de mercaderia, toreeitaremos los descuentos en roles

a los empleados.
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8) Se plante para la empresa la entrega de un dd&alkes horas extras trabajadas en sus
roles de pago al personal por lo que esto conteilaula insatisfaccion. Colocar un reloj
tarjetero para registrar los horarios de ingresalida del personal acompafiado de un
desglose de horas extras ganadas contribuiria eayenn ambiente de satisfaccion y

tranquilidad.
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CAPITULO VI

6. PROPUESTA

6.1 DATOS INFORMATIVOS

TITULO

“MODELO DE GESTION DIRECTRIZ Y ORGANICA QUE FORMUL E
NUEVAS CONDICIONES Y TENDENCIAS DE TRABAJO”

6.2 ANTECEDENTES DE LA PROPUESTA

El presente estudio se lo ha realizado por tenesreocimiento de la organizacién con
base en el problema, que viene enfrentando la esapfMEGAPROFER S.A;;
respecto a no contar con un modelo adecuado quezr@ta eliminar los descuentos por
perdidas de mercaderias en la bodega de despaakiog;omo brindar entregas
oportunas de la mercaderia a sus clientes; pogpepone la implantar de un sistemas

de lineas de picking que genere condiciones pareyedso y egreso de mercaderias; vy,
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sobretodo que exista un ambiente sano de tralzap ¢ conveniente propdsito se
deberia emplear mecanismos y herramientas dea@pey gestion de trabajo y para
contribuir en la toma de decisiones que son @ mitportancia para dirigir con acierto,

solidez y eficacia a la organizacion.

El tema propuesto, contempla la formulacion de wudeto de Gestion de Logistica
Interna que se constituya en elemento motriz quecdone, ejecute y controle las
politicas de trabajo a través de la racionalizaggdsimplificacion de procesos y

procedimientos técnicamente estructurados dentta ledega.

La figura de gestion se halla implicita en la paoyivencia humana. Por tanto los actos
de gestion son aquellos actos administrativos eues untelecto, razon, conocimiento,
destreza, habilidad y decisidén para ejercer labacatdecuada que beneficia a la labor
empresarial, el trabajo, rendimiento y resultades fancion de los objetivos

institucionales.

Por tales razones, este estudio, en la medidauieslble, trata de proponer con base en
el conocimiento cientifico y técnico, un model® gestion directriz y organica que
formule nuevas condiciones y tendencias de trabgje involucren dentro del
cumplimiento de funciones a directivos y empleadas que cumplan con eficacia,
eficiencia, orden y oportunidad los procesos do®rque se operan en la empresa
MEGAPROFER S.A.

6.3 JUSTIFICACION.
Las empresas a nivel mundial se han ocupado camiaente de las actividades de
movimiento y almacenamiento de las mercaderiasuparqnstituyen parte fundamental

del control del sistema productivo y también delceso de registro y control de la

cadena de suministro para atender el aprovisi@ramie la organizacion.
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En nuestro pais son pocas las empresas que aplicaistema operativo de logistica
tanto externa como internamente para fidelizarsaclientes, satisfacer las necesidades

y para ejercer control sobre los inventarios.

La empresa MEGAPROFER S.A., tiene como filoso#iasdrvicio el brindar atencion
prioritaria para atender los negocios locales, Ipogue se ha visto la necesidad de

realizar el presente estudio, para contribuir gratar el desarrollo empresarial del pais.

Gestidn de Logistica Interna, porque es la etapadidgnostico de la empresa
MEGAPROFER S.A., se encontré variedad de faleremdie ellas:

La insatisfaccion del recurso humano causado porclanformidad en los descuentos
por mercaderias malogradas por inadecuado maajmlgéiciencia en el desembarque
y embarque de mercaderias que es la causa que denesatisfaccion impacta en el
desempenfio del personal de bodega. Por esta razéia propuesto disefiar un modelo

de gestion directriz y organica que formule nueaxasliciones.

La implantacion del sistema de lineas de pickimg gaperar inconvenientes, optimizar
el rendimiento en el trabajo y mejorar el ambiedgetrabajo entre los trabajadores de
bodega, lo que incidiria en reducir los descueptol mal manejo de las mercaderias.
El presente estudio se realiza como un aportelpampresa Megaprofer S.A. con la
finalidad de mejorar el ambiente de trabajo delurse humano, optimizar el
almacenamiento, planeacion y distribucion, manejonéteriales ferreteros, embalajes,
para luego ser entregados al transporte repartidor.

6.4 OBJETIVOS

6.4.1. OBJETIVO GENERAL

Implementar un sistema de Gestion de Logisticariatgque mejore el rendimiento de

los empleados de la bodega de la empresa Megaf@dter
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6.4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Determinar politicas internas de ventas que mejeledesempefio del personal de

ventas para que estos a su vez resten los prob&massonal de bodega.

Proponer la creacion de lineas de picking parditiacia ubicacion y distribucion de

las mercaderias.

Establecer un sistema de registro interno de mertz conjuntamente con el

departamento de contabilidad para conocer el mayhelpal de las mercaderias.

6.5 ANALISIS DE LA FACTIBILIDAD

Necesidad de implementar un sistema de gestiéngistica interna el cual permita a
la empresa mejorar la distribucién, manejo y emtrdg pedidos en el menor tiempo
posible a los clientes.

SINTOMAS Y CAUSAS

Se recolecto informacion de la bodega matriz meeliabservacion directa y mediante

entrevistas con el personal. De esta recoleccidinfdemacion y de su respectivo

analisis se detectaron los siguientes sintomas gausas.
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Tabla 15: Sintomas y Causas detectados en la Bodega

SINTOMAS

CAUSAS

Tiempos largos para preparar las notas de entrega y las

Falta de: separacion entre el Stock de reserva y el StocK
delantero , un sistema ABC para la distribucion de I3

notas de transferencia mercaderia, un sistema de ubicacion y localizacion de|
mercaderia, y de uso de unidad de carga.
I . Pasillos angostos obstruidos con mercaderia y falta de un|
2 Dificil acceso a la mercaderia . . > X i N
sistema de ubicacioén y localizacién de mercaderia.
Falta de unidad de carga para almacenar directamente
3 Tiempos largos para almacenar la mercaderia en perchas. Jcon los montacargas una cantidad considerable de
mercaderia. Falta de perchas adecuadas y de pasillos que]
permitan la maniobrabilidad de montacargas.
Algunos productos de alta rotacién se encuentran lejos del F_alta_l de_ ’espa(:lo para cada tipo de produc'tc_:), T
a distribucion de los productos, falta de politica ABC de]
4 area de predespacho. R Ay g
ubicacion, falta de separacion entre el Stock de reserva Y
el Stock delantero.
Perchas con poca capacidad, almacenamiento de gran
5 Existe poco espacio para el almacenamiento cantidad de mercaderia obsoleta y grandes volimenes de]
compras.
. - Perchas no ajustables en altura y falta de uso de unidad
6 Espacios desperdiciados en perchas
de carga
El tamafio de los productos, falta de uso de unidad de]
7 El manipuleo de los productos es dificultoso carga y baja utilizacion de los equipos de manejo de
materiales.
Mal manipuleo de los trabajadores, mal disefio del andén)
8 Los productos se dafian que no permite el empate de_zl piso de_l camion con el pls_o
de la bodega, falta de manejo por unidad de carga y baja|
utilizaciéon de equipos.
9 Toma mucho tiempo y esfuerzo cargar los camiones con |Andenes mal disefiados y falta de manejo por unidad de
mercaderia. carga.
. Mucho esfuerzo fisico en sus labores, falta de un sistema|
Los trabajadores sufren de problemas de salud y . . . K .
10 . de seguridad industrial, jornadas de trabajo largas Y
accidentes. . X
producen fatiga, y gran cantidad de polvo en la bodega.
Baja utilizacion de equipos de manaejo de materiales para|
11 Alto esfuerzo fisico de los trabajadores. movilizar, cargar y descargar la mercaderia, y falta de

manejo por unidad de carga

http://www.promonegocios.net/mercadotecnia/logistiz

MEGAPROFER S.A. ; en estos momentos se encuemréatencias como descuentos

injustificados al talento humano de bodega; nataueon un sistema de facturacion

interna de bodega por secciones, generando cuddlobotella, contribuyendo a la

insatisfaccion laboral.

El sistema indica que en este caso es factiblglgtaaion porque las lineas de picking,

reparto individual de las bodegas A, B y C por sses descongestionara, minimizara

y contribuird a un mejor ambiente de desempefiusiempleados.
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La implementacion de las lineas de picking es Is nre@omendable, permitiendo que

los bodegueros centralicen su trabajo en un arteandi@ada sin que tengan que estar en
constante rotacion por toda la bodega, minimizarfopo, espacio y movimiento

Para la implementacion del sistema de lineas dengi es necesario la aprobacion de
la gerencia general, asi como debe existir la ppedicion del talento humano de

bodega para que las nuevas politicas funcionenlggse el objetivo final que es el de

entregar las mercaderias a los clientes en el ntemopo posible.

6.6 FUNDAMENTACION

Esta investigacion se fundamenta en los princifilosoficos contenidos en diversos

textos para ser analizados como son los siguientes:

FUNDAMENTACION TEORICA

Debido a la problematica existente en la empres&AMEROFER S.A.; se ha realizado
una investigacion seria y amplia que contiene flarinacion precisa, que ha facilitado
proponer la implantacién delmodelo de gestién directriz y organica que formule
nuevas condiciones y tendencias de trabajo queyawada alcanzar los objetivos

institucionales.

6.6.1 MARKETING: GESTON DE MARKETING Y NEGOCIOS

En economia y en marketing (mercadotecnia) unaeres un conjunto de actividades
gue buscan responder a una o mas necesidades dienia. Se define un marco en
donde las actividades se desarrollaran con ladddgar una expectativa en el resultado
de éstas. Es el equivalente no material de un hi@mpresentacion de un servicio no

resulta en posesion, y asi es como un servicidfex@ncia de proveer un bien fisico.

Al proveer algun nivel de habilidad, ingenio y enpecia, los proveedores de un

servicio participan en una economia sin las restmes de llevar inventario pesado o
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preocuparse por voluminosas materias primas. Poy t#do, su inversién en
experiencia requiere constante inversion en metead@a y actualizacion de cara a la
competencia, la cual tiene igualmente pocas regiries fisicas. Los proveedores de

servicios componen el sector terciario de la indaust

http://www.mitecnologico.com/Main/Definicion ConcepoServicios01/03/2010

6.6.2 LA LOGISTICA

Tiene muchos significados, uno de ellos, es largada de la distribucion eficiente de
los productos de una determinada empresa con uaormesto y un excelente servicio
al cliente. Por lo tanto la logistica busca gel@nestratégicamente la adquisicion, el
movimiento, el almacenamiento de productos y etrobde inventarios, asi como todo
el flujo de informacién asociado, a través de loale€s la organizacion y su canal de
distribucion se encauzan de modo tal que la rditadipresente y futura de la empresa

es maximizada en términos de costos y efectividad.

La logistica determina y coordina en forma 6ptinhg@ducto correcto, el cliente
correcto, el lugar correcto y el tiempo correctoasimimos que el rol del mercadeo es

estimular la demanda, el rol de la logistica seeg&ipamente satisfacerla.

Solamente a través de un detallado analisis deefaadda en términos de nivel,
locacién y tiempo, es posible determinar el purd@drtida para el logro del resultado
final de la actividad logistica, atender dicha dedsza en términos de costos y
efectividad. La logistica no es por lo tanto unavatad funcional sino un modelo, un
marco referencial; no es una funcidén operacionaty 8n mecanismo de planificacion;
es una manera de pensar que permitira incluso ireldumcertidumbre en un futuro

desconocido.
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LOGISTICA: Es una funcién operativa que comprende todas lasidaties y

procesos necesarios para la administracion estatégl flujo y almacenamiento de
materias primas y componentes, existencias en ggogen productos terminados; de
tal manera, que estos estén en la cantidad adeceadal lugar correcto y en el

momento adecuado.

Las actividades claves son las siguientes:

* Servicio al cliente.
* Transporte.
* Gestion de Inventarios.

* Procesamiento de pedidos.

En conjunto estas actividades lograran la satigfacdel cliente y a la empresa la
reduccion de costos, que es uno de los factoredogocuales las empresas estan

obligadas a enfocarse a la logistica.

6.6.2.1 Cadena de Suministro o Cadena de Abasto

El entiende la compleja serie de procesos de ent#v®m o flujo de materiales y de
informacion que se establece tanto dentro de ceginizacion o empresa como fuera
de ella, con sus respectivos proveedores y clientes

Aunque en el cuerpo de conocimiento existe unaacdiifierencia entre “Cadena de
Abasto” y “Logistica”, en la practica diaria esdéedénciacion se ha ido perdiendo, por
lo que es comun utilizar ambos términos indistirgate; sin embargo, es importante
entender las definiciones precisas dadas por eh@loof Supply Chain Management

Profesionales (CSCMP), la autoridad mas importanta materia a nivel mundial.
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1. La Cadena de Abasto eslabona a muchas compafiééendo con materias primas
no procesadas y terminando con el consumidor fudlzando los productos

terminados.

2. Todos los proveedores de bienes y servicioddgstdos clientes estan eslabonados
por la demanda de los consumidores de productosin@dos, al igual que los
intercambios materiales e informaticos en el prodegistico, desde la adquisicion de

materias primas hasta la entrega de productosriados al usuario final.

http://www.mitecnologico.com/Main/ConceptosBasicoshgisticaY CadenasDeSumi
nistros;:02/03/201020:47

6.6.2.2 GESTION LOGISTICA

Dentro del sistema global de manejo de materiagdssistema de almacenaje
proporciona las instalaciones, el equipo, el pakgnlas técnicas necesarias para
recibir, almacenar y embarcar materia prima, prtmucen proceso y productos
terminados. Las instalaciones, equipo y técnicasaldeacenamiento varian mucho
dependiendo de la naturaleza del material que sejara. Para disefiar un sistema de
almacenaje y resolver los problemas correspondierde necesario tomar en
consideracion las caracteristicas del material,ocemtamario, peso, durabilidad, vida
en anaqueles y tamafio de los lotes.

Los aspectos economicos también juegan un pamslarge al disefiar los sistemas de
almacenaje. Se incurre en costos de almacenamjeetmuperacion, pero no se agrega
ningun valor a los productos. Por lo tanto, la isid@ en equipos de almacenamiento y
manejo de materiales, asi como en superficie dedadieberan tener como base la

reduccion maxima de los costos unitarios de alman@anto y manejo.

Otros factores que deben tomarse en consideratidisediar sistemas de almacenaje

comprenden el control del tamafio del inventarioayubicacion del mismo, las
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instrucciones especiales sobre las inspeccionesaligad, las medidas relativas al
surtido y empaque de pedidos, el andamiaje paepcagm y embarque, el niamero
apropiado de andenes para embarque y recepciomoas el mantenimiento de

registros.

Actividades que se realizan en un sistema de almagee

Descargar los vehiculos que ingresan.

Acumular el material recibido en una zona de andpgmi

Examinar la cantidad y la calidad del materialigaarle un lugar de almacenamiento.
Transportar el material al lugar de almacenamiento.

Colocar el material en el lugar asignado.

Retirar el material de su lugar de almacenamientolgcarlo en la linea de surtido de
pedidos, en caso de que se utilice dicha linea.

Llenar las 6rdenes de pedido en su caso.

Clasificacion y empaque en su caso.

Agrupamiento para embarque.

Carga y verificacion de los vehiculos que egresan.

Control administrativo del sistema de almacenaje:

Asociado al manejo fisico y almacenamiento de lasenales se encuentra el sistema
de control administrativo. Este se encarga degoisnte:

Documentacion de la recepcion de materiales paes iontables.

Verificacién de la calidad y la cantidad de losigig recibidos.

Actualizacién de los registros de inventario para se muestren los bienes recibidos.
Ubicacion en su lugar de todos los bienes en alnaawiento.

Actualizacion de los registros de inventario para mquestren los embarques.
Notificacion de los embarques al departamento d¢abididad para que éste realice la

facturacion.
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Muchos sistemas de control administrativo son aatmados o se controlan por medio
de computadoras. Que dichos sistemas resulten owraicos que los manuales

dependera de los factores siguientes:

El nUmero de articulos de linea almacenados.
El nimero de clientes a quienes se atiende.

El volumen de bienes embarcados.

En general, la automatizacion y el control compméaio resultan mas convenientes, en
lo que a costo se refiere, para las institucionesngros de distribucion que tienen gran
cantidad de articulos en linea de almacenamientoyughos puntos para distribuir las

ayudas humanitarias

Manejo adecuado de inventarios.

El manejo de materiales dentro de almacenes y bsdegnenudo es mas costoso que
Su manejo durante un proceso, pues con frecueacegsieren grandes extensiones de
espacio, equipo costoso, mucha mano de obra y dadgra para el control. Se
requieren actividades, instalaciones, equipo ygmaisde almacenamiento en ambos
extremos del proceso, en el lado de recepcion @alnpara recibir materia prima,
donaciones y piezas para almacenarlas y en eleatremo para almacenamiento y
embarque de productos terminados y elementos p#&ega. Estas funciones tienen la
ayuda de diversos subsistemas y equipo, algunaslissny poco costosos y otros,

complejos y muy costosos.

Es esencial la identificacién rapida y exacta de ruateriales. La puede hacer una
persona solo con sus sentidos o bien con la ayei@g@aratos o puede ser automatizada
por completo. Los codigos de barras se han codeeein un sistema muy aceptado y
confiable para identificar materiales y articulademas de dar entrada a esos datos a un

sistema de informacion y control.
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El material se retiene, apila o transporta en expuipencillos, como estanterias,
casilleros, tolvas, cajas, canastas, bandejasgaaga, tarimas y patines o en sistemas
complejos y costosos controlados por computadales tomo los sistemas automaticos

para almacenamiento y retiro.

Obsérvese detenidamente la posicion de la mereaflarimanera en que se asignan
productos a los lugares de picking). Uno de lo®gués mas comunes es colocar los
productos de acuerdo a la velocidad con que seenuew el sentido que los productos
A, de rdpido movimiento, se colocan cerca del dorale se realiza el siguiente paso de

la ejecucion del pedido.

Los productos B, de movimiento lento, se colocamledrea siguiente inmediata, y los
productos C, de movimiento mas lento, estan mgadale. Mientras esto puede parecer
puro sentido comun, muchos almacenes cometen @l @er organizar sus lineas de

picking basados en el tipo de producto.

Cambiar el patron de como se dispone la mercadesitgdo en la frecuencia de los
pedidos de ese producto, puede tener un profungadim en la productividad. Sin
embargo, hay que ser cuidadoso a la hora de igamtibs productos de movimiento
rapido. A usted le interesa disponer la mercade&ado en la frecuencia con que se

pide un producto. En otras palabras, la frecueesiaas importante que la cantidad.

No obstante, la velocidad no es la Unica consid@razuando se revisa la disposicion
de la mercaderia. Otros factores que influyen enludgares de “piqueo” incluyen la
ergonomia, el tamafio del cliente y los pedidoslams unos a otros. Por ejemplo,
puede ser mas efectivo surtir los objetos pesadwtumninosos al inicio del camino del
picking. Se puede aumentar la eficacia estableoiendas dedicadas a clientes grandes
y los almaceneros pueden querer que los objetodrgoeentemente se piden juntos

estén uno al lado del otro, incluso si uno es walyeto A y el otro es un producto C.
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Se aconseja no cambiar la disposicién de su meaieadea vez y luego olvidarse del
asunto. La eficacia de la disposicidbn cambia a dezedjue los patrones de demanda
varian, se introducen nuevos productos y los aosige eliminan. Qué tan seguido debe

volver a disponer la mercaderia de manera diferel@eendera de su negocio.

La re disposicion del almacén puede convertirséni@ate en un proyecto de varias
semanas. Esa es la razén por la que se sugierentarse primero en los productos
que toman gran cantidad de tiempo y de esfuerns arhpleados. Llegara el punto en
gue realmente no importe donde se encuentren dokipios de movimiento mas lento,
siempre y cuando no sean un obstaculo y no impidanlos articulos de movimiento

mas rapido ocupen los “asientos” de la primera fila

Prepare los pedidos en serie en lugar de uno aZaSurtir dos, tres o incluso diez
pedidos a la vez puede tener un gran efecto efickce. Los car picking que pueden
cargar 10 0 12 pedidos a la vez permiten el “pijegoserie, a un costo relativamente

bajo.

El picking de pedidos puede ser la mitad de efteian el piqueador llega a un lugar y
lo encuentra vacio. Evite que esto suceda manimien nivel minimo especifico de
stock en cada lugar; reabastezca diariamente todgegoductos que se encuentran por
debajo del nivel minimo. ¢Cual debiera ser la dadtiminima o maxima? Varia de
compafiia en compafia, pero se recomienda mangemeitdd del valor semanal del

producto al alcance de la mano.

En el posible escenario, que el equipo que usieiibype en su almacén no sea el mas
eficaz para manipular ciertos tipos de productogpreees se recomienda que un

producto de rapido movimiento puede estar mejgudisto en un anaquel transportador
de cajas de carton (carton, flow rack), que debeesbastecido una vez a la semana

mientras que en anaqueles debe reabastecersevweréssal dia.
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Para los articulos de rapido movimiento en cajampbetas, se sugiere almacenar
multiples parihuelas en la posicién de picking gtatar rieles para flujo de parihuelas

que utilizan rodillos para trasladar las parihuglastodo lo largo del piso.

Mantener las cosas simples; asi los “piqueadaredendran que perder una excesiva
cantidad de tiempo buscando los productos. Almaceras de un producto en un

mismo lugar implica que quienes surten los pedpkrsieran tiempo verificando que

han tomado el producto correcto; al mantener |gs @ mpletas como las abiertas en
un mismo lugar los obliga a buscar las cajas quaamosido abiertas. Utilice sefiales
visuales para ayudar a los “piqueadores” a quéigeen sus decisiones rapidamente.

Hacer el picking de los productos sueltos consumehm mas tiempo que en pallets o
cajas completas. Se recomienda convencer a lodagigue pidan cajas completas o en
cantidades de un cuarto, medio pallet o palletsptetms. Eso acelerara el picking, pues
reduce el trabajo manual y el tiempo necesario phnteo y el empaquetado. Los
descuentos pueden brindar el incentivo necesarra pae los clientes ordenen

cantidades eficientes de picking.

Implemente un mejor entrenamiento y ofrezca ingestisignificativos como una
manera de alentar a los trabajadores a que mejargelocidad y la exactitud del
surtido. Base los incentivos en estandares de ptiodlad. Con frecuencia, es mejor
ofrecer incentivos basados en el trabajo en eqqumo ofrecer incentivos personales.
Los incentivos no tienen que estar relacionadosdinero; también pueden darse en
forma de tiempo libre, premios o fiestas, entrewtPregunteles a los trabajadores qué

tipo de premio no monetario seria la mejor motidaci
Las recomendaciones compartidas estan principagmbasadas en cambios en el

procedimiento, en vez de cambios tecnologicos.eSibargo, eso no significa que los

beneficios en la efectividad no puedan lograrselé@mpntando nueva tecnologia. De
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hecho, para algunos la nueva tecnologia puedeagamita solucidn practica para sus
problemas de productividad.

Cuadro 6: Picking y organizacion de trabajo

PRINCIPIOS DEL PICKING ORGANIZACION DEL TRABAJO

Operatividad: eficacia de las instalaciones y « Un operario = un pedido.

eficiencia de los trabajadores. Un dnico operario se encarga de la preparacion

Minimizando los recorridos con una adecuada completa y Unica del pedido.

zonificacion « Un operario = varios pedidos.

ABC de lineas de pedido. Un operario se encarga de la preparacion de varios

Minimas  manipulaciones conciliando las pedidos.

unidades de compra y las de distribucion. Utilizado cuando el tamafio de los pedidos es

Calidad de proceso: reducido y/o el recorrido del picking es grande.

Rotacién del stock: FIFO y/o FEFO. « Un pedido = varios operarios.

Inventario permanente. Varios operarios se encargan de la preparacion del

Cero errores. pedido.

« Calidad del servicio: Utilizado cuando el pedido es grande y existe un

Preparar al cliente lo que quiera, cémo quiera y sistema de control de la preparacion.

cuando quiera. « Varios pedidos = varios operarios.

Informacion en tiempo real. Combinacién de los sistemas anteriores, utilizado
cuando
Tenemos una elevada zonificacién del almacén y
existe un sistema de consolidacion de las
preparaciones.

FUENTE: Franklin Poma
ELABORADO POR: Franklin Poma

Sistemas de entrada de pedidos. Los sistemass@aisaregistrar electronicamente los
pedidos. Los clientes transmiten sus pedidos usadipositivos manuales,
computadoras personales 6 el teléfono. Los sistateasntrada de pedidos pueden
ingresar multiples pedidos a la vez y notar cuaiqyiroblema que deba ser resuelto por
el personal de servicios al cliente. Estos sistegpasralmente se entremezclan con los
sistemas de administracion de inventario de mat@rajue pueda mantenerse un

registro actual de los niveles de stock.

Sistemas administrativos.Estos sistemas se usan para registros del pergaggls a

empleados, funciones contables y registros gerserale
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Toda operacion de distribucion usa algun tipo denlipacién de los sistemas
mencionados. Cualesquiera que elijan, operativdndirastrativo, van a tener un efecto

sobre la disposicion interna del establecimiento.

6.6.3MANIPULACION DE MATERIALES

Aunque los establecimientos usan distintos sistertiaeen muchos objetivos y
principios de manipulacion de materiales en comrsan pallets y racks de pallets

como pilar fundamental.

6.6.3.1 Objetivos de la manipulacion de materiales

La manipulacion de materiales es estrictamentfum@on de servicio, no afiade valor
alguno a los productos. Sin embargo, afecta dimestée los costos y beneficios. Es
critico elegir el sistema adecuado, ya que el abm@wiento, seleccion y costos de
envio del inventario, representan la mayoria dectmos operativos de un centro de

distribucion.

Siempre que sea necesario, considerar cambiossenidtemas de manipulacion de

materiales, los gerentes deben tener en cuentzs\ajetivos:

Capacidad incrementada: Los cambios en los sistemas de manipulacion de
materiales y en el equipamiento, deberian reseltaun mejor uso del espacio del
edificio. Esto es critico ya que entre el 40 y ®I% del espacio total disponible en el
centro de distribucion se utiliza para almacenaelgccionar mercaderia. Los cambios
deberian también mejorar la disposicion de manaeadj tiempo total de trabajo se
reduzca. Por ejemplo, un cambio efectivo podriamimar el trayecto en los viajes de
seleccion. La capacidad se puede incrementaavéastde un uso mas productivo del

equipamiento y una mas rapida carga de los taléetdesnos.
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Desperdicio reducido: Las mejoras en los sistemas de manipulacion derialas
pueden reducir el desperdicio. A través de una mgjanenor manipulacién, se

controla mejor el agotamiento de stock y los dailms productos.

Mejores condiciones de trabajo: Cuandase mejoran los sistemas de manipulacién de
materiales hay una mayor seguridad para el perslmsaproductos y el equipamiento.
Los nuevos sistemas pueden facilitar el trabajpeasonal y la fatiga del personal se
puede reducir; en la distribucién. Los cambios puedevar a una mayor eficiencia en

el despacho y la recepcion. El ruteo de los carsiter@bién se mejora.

Costos reducidoslos procedimientos de manipulacion mejorados puddear a una
mejor productividad a través de la simplificacida ynecanizacion del trabajo y puede
reducir el papeleo. También puede resultar en yarraentrol de inventario.

Principios de la manipulacién de materiales

Los detalles de la disposicion interna deberianifitarse con los siguientes principios
de manipulacién de materiales en mente, para amegiveles de eficiencia maximos
tanto en las operaciones como en la disposicida desrcaderia.

6.6.3.2 Operaciones

Planificacion: Desarrolle una perspectiva de la operacion intantes de fijar atencion

en funciones 6 segmentos especificos.

Sistemas: Integre tantas actividades de manipulacién conme masible, para que

resulte en un sistema de operaciones coordinado.

Flujo de materiales: Genere una secuencia de operaciones y una idigposle
equipamiento optimizando el flujo de materialestoEpuede requerir que un turno de
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empleados arme un inventario (recepcion, depdosiepgsicion) y un segundo 6 adn un

tercer turno que lo desarrolle (seleccion de pedyddespacho)

Simplificaciéon: Reduzca, elimine 6 combine movimientos y/6 equipato

innecesario.

Utilizacidon del espacio. Haga un uso 6ptimo delicaje del edificio, aproveche la

altura del techo.

Mecanizacion: Considere a la mecanizaciéon siempre que fuera lpogibuando tenga

un buen costo-beneficio.
Tamafo de las unidadesincremente la cantidad, el tamafio 6 el peso darakades
de carga, evite los pallets incompletos, que degpan espacio e incrementan los

costos de manipulacion.

Seleccion de equipamiento:Considere todos los aspectos de la manipulacion de

materiales (el movimiento, el peso y las distanmasrridas)

Standardizacion: Estandarice los métodos de manipulacion asi combién los tipos

y los tamafios de los equipos de manipuleo.

Adaptabilidad: Cuando no se justifica un equipamiento para upgsito especifico,

use métodos y equipamiento que pueden realizar hasjtareas y aplicaciones.

Utilizacién: Planifique el uso éptimo del equipamiento de mpalaicién y del personal.

No ocasione embotellamientos.

Mantenimiento: Planifigue el mantenimiento preventivo y prograraparaciones de

todo el equipo.
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Obsoleto: Reemplace métodos y equipos de manipulacion obsplebr otros mas
eficientes para mejorar las operaciones y redasicostos.

Rendimiento: Determine la suficiencia en el rendimiento de malaipion, en términos

de gasto por unidad manipulada.

Seguridad: Provea métodos y equipos apropiados para una aiacign segura.
Disposicion de la mercaderia

Ubicacion: Ubigue la mercaderia de mayor movimiento cercardsdlle de carga.
Distancia: Mueva la mercaderia la menor cantidad de vecablpos

Manipuleo especial:.Ubique los productos especiales en unidades maasch una
caja completa, en un area 6 habitacién especial lfabitacion de re empaquetamiento
gue esta separada y segura del resto del arealdgolr peligroso. Almacene material
peligroso, tal como insecticidas y liquido de emlidn del carbdn de lefia, en un area
separada del resto del edificio, lejos de todosalosentos. Planifique el sistema de
rociado dentro del rack que requieren los produsstigrosos.

Productos susceptibles a infestacibnAlmacene los items tales como comida para
perros, harina y cereales, de manera que puedafédcidenente rotados y que estén a

salvo de infestacion.

ftems de forma extrafia: Seleccione items, como por ejemplo escobas gps§ts de

piso, en ultimo término.

Cajas susceptibles a dafio$onga estas cajas, incluyendo aquellas con desasirio,
en la base 6 en los huecos de picking de abajo.
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Dificiles de apilar: Siempre que sea posible ponga en las racks items mercaderia
en bolsas y contenedores plasticos.

6.6.4 PALLETS Y RACKS DE PALLETS
Todos los centros de distribucion (convencionalegcanizados 6 automatizados)
tienen en comun los pilares fundamentales: patletsnadera y racks de pallets. La

industria apunta a estandarizar los pallets, payauna gran variedad de pallets en uso.

El pallet de madera es la base sobre la cual smmblas unidades de carga y se
mueven. Los racks son lo mas apropiado para lewaabo las funciones de seleccion

de pedidos, depdsito y reabastecimiento, eficieatden

Un pallet de madera es una plataforma movible upadaapilar la mercaderia (2). Las
cajas se ubican sobre los pallets, ya sea manu@menecanicamente, de manera que
el total de la unidad de carga pueda ser movidovaz. . La disposicion de las cajas en
forma de bloques alternantes crea un esquema lazaitle que estabiliza al pallet
durante las operaciones de manipulacion y apilstmieormales.

6.6.4.1 Tipos de pallets

El pallet de madera, introducido durante la Segu@darra Mundial, fue adoptado
como un medio economico y eficiente de maniputandes cantidades de mercaderia
a través de auto elevadores 0 zorras. Los pabetsis elemento esencial en el aborda
miento de las unidades de carga, desde la recem®ol materia prima por el
fabricante atravesando todas las etapas en el d&ldistribucién, hasta el comercio

minorista.

Virtualmente todos los pallets usados en la indusiimentaria son hechos de madera
dura y se mantienen unidos mediante tornillos. Aencha habido muchas
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clasificaciones diferentes de pallets, la indusalisnentaria ha designado 2 medidas
standard de pallets: unos de 120 x 100 cm y oleds00 x 80 cm.

Los pallets mas grandes se usan para items queusgen en volimenes sustanciales,
mientras que los pallets mas pequefios son mas iagosppara items de menor
movimiento. El uso de pallets chicos agregara afmatal proceso de recepcion y
descarga, ya que los fabricantes no despachanris paquefias. Ellos usan pallets de
120 x 100, planchas de papel (slip sheets) delftarda la unidad de carga, que posee
aletas que pueden ser agarradas por el equifs @eifoelevadores para mover la carga
a otra plataforma y algunas veces también afalaarga sobre el piso de los carros.

Los pallets pueden ser 6 retornables 6 prescirglibles prescindibles se usan una vez y
se descartan. Como la industria alimentaria esasente dependiente de los pallets y
gasta millones de délares cada afio para compramastenerlos y repararlos, la
asociacion industrial ha comprometido a los faries, distribuidores y minoristas

para que se reunan y dialoguen sobre como reédok/problemas de pallets.

Usar un sistema de pallets tiene varias ventajas. dallets de madera pueden ser
utilizados como parte de un proceso de envioscgungienza con los fabricantes y
termina cuando los productos se venden en los oimseHacen que el transporte sea
mas eficiente al permitir manipular las cargas ddsd cuatro costados, permitiendo asi
un uso mas efectivo de la superficie del pisoaldrt, reduciendo el tiempo de descarga
( permitiendo manipular dos cargas de pallets cenfioeran una sola, posibilitando de
esa manera el doble piso en los talleres y vajong reduciendo el dafio a los
productos en transito si es que los esquemas Mktspg las dimensiones de los
paquetes se disefian de manera tal que las cajagedan poner entrelazadas sin que

sobresalga de los lados del pallet.
Los pallets hacen que la programacion de las tasems facil porque muchos

trabajadores del centro de distribucion pueden avpeficientemente los equipos

autoelevadores. Los pallets también posibilitanmenor gasto del tiempo en tareas
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como chequeo de los productos ya que la mercapleeide ser contada por carga 6 por
hilera en vez de producto por producto.

A pesar de sus varias ventajas, los sistemas tEspgloseen desventajas. Los pallets
requieren de espacio en el equipamiento que &sporta y puede suceder que se
caiga la carga del pallet durante su transportebeDhaber ademas un sistema para
reparar 6 reemplazar pallets dafados, depositapadiets en el establecimiento y
intercambiar pallets. Los problemas surgen cuaedmambian los pallets del centro de
distribucion por otros de inferior calidad. Adempseden provocar dafio a la

mercaderia si no son correctamente utilizados.

De acuerdo &loticias de Supermercadosd Comité afirmo que los dafios relacionados
con pallets son un problema que cuesta 2500 medlale dolares a toda la cadena de
distribucion y que se requiri6 de una serie deopgsara solucionar los siguientes

problemas:

Tamafio del palletEl comité afirméd que el 20 % de todos los dafiossapkoductos
producidos por pallets se pueden atribuir a Eatletbaja calidad.

Caracteristica de las cargas de palletss combinacién de las cargas que no se ajusten
a las dimensiones del pallet y sean inestablestriboyen al 50% del dafio a los

productos producidos por pallets.

Esquemas de unidades de cargdn tercio del dafio de los productos cargados en

pallets es causado sélo por cargas de palletsguiables.

Peso de containerEl exceso de peso afecta la habilidad de una ciperade

manipular pallets en forma segura y productiva.

Marcaje de los containerst.os problemas surgen cuando el marcaje de los iocensa

es ilegible.

92



Dimensiones del containelLos containers muy grandes son una fuente de ddéo

mercaderia.

Para almacenar eficientemente unidades de cargeea®n zonas de metal que podian
usarse junto con los autoelevadores. Los rackehalicionado de simples estructuras
de metal a unidades altamente flexibles empleahdoreepto de “set de erectores”.
Otorgan a los centros de distribucion un esquadetzmazon del tipo “construccion
dentro de una construccion”, para el almacenamidatanidades de carga. Los racks
modernos se disefian para acomodar unidades de dergaercaderia de distintos
tamafios. Hay varios tipos de racks disponiblesuyendo la convencional (drive-in 6
drive-through), racks gravitatorias y racks pusbkblaa eleccion del disefio y tipo de

rack depende de un numero de variables:

Altura real de apilamiento del producto.
Tamario de los pallets.

Peso del producto.

Altura de las cargas de pallets.
Sistemas de operacion.

Ancho del pasillo.

Tipo de elevador.

Racks

Racks de seleccion convencional: Estas se clasifieaacuerdo a la configuracion del
area de seleccion (1,203 niveles). Estas racks osstrayen generalmente con
estructuras verticales y vigas tipo estante de maaéque no se mueva facilmente.

La rack de un nivel puede acomodar dos cargaslt ga altura standard (una encima

de la otra) y que contienen los mismos items ¢imd@a de seleccion, 6 puede acomodar

una sola carga de pallet que tenga una altura ngayoel standard.
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La rack de dos niveles soporta dos cargas de gallea encima de la otra pero sin
tocarse. Un pallet puede ponerse en un hueco decgat y el otro en otro hueco de

seleccién encima del anterior.

La rack de tres niveles esta diseflada par itemsajaémacenan en cantidades menores
a un pallet completo. Algunas operaciones usaadid de tres niveles para manipular
items en los pallets que no necesitan una alturgleta del hueco. A estos se los llama

huecos de tres niveles 0 racks de pallets de itrekes.

La rack de tres niveles es ademas apropiada psnaréaluctos que se apilan a mano
desde pallets parcialmente llenos a los lugaretuisdo. Es posible el uso efectivo del
método de apilamiento a mano en combinacién comaelss de pallets incompletos,

pero requiere un buen control del hueco y una opErale recepcion eficiente.

La mayoria de los racks convencionales tienen bedwa vertical de 117 a 122 cm. y
una profundidad que depende del tamafo del paket ybicacion en el rack. Muchos
establecimientos tienen 4 aberturas de huecosdsdsina de 28 pulgadas para pallets
parciales y de poco movimiento (frecuentemente déema y pequefios), una de 46
pulgadas para los items promedio y una de 60 pasggdtra de 84 pulgadas para los
de mayor movimiento y mayor volumen. También passrestandard un espacio libre
horizontal de 244 a 274 cm. La extensibn mas laeanite el apilamiento de tres
pallets pequefios mientras que extensiones massgomeden acomodar dos pallets

grandes si se maneja adecuadamente el espacio.

El espacio de reserva en las racks de arriba datohde seleccion se utiliza para
almacenar el excedente de pallets. Para un usbvefele este espacio se pueden usar
racks de 4,5 0 6 niveles. Estas racks multi nivah @articularmente utiles en

establecimientos con cielorrasos altos.

El uso de racks de seleccién convencional tient taentajas como desventajas. Se

pueden ajustar para satisfacer las necesidaddmdeemamiento siempre cambiantes y
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pueden ser usadas en establecimientos de cielsrates. Contribuyen a un manipuleo
eficiente y producen menos dafio a los productosntbiargo, son costosas y limitan el
namero de pallets que se pueden ubicar en cada ligeseleccion. Resultan en una
menor cantidad de pallets por metro cubico dispgenipero otorgan un 100% de

utilizacion de cada posicion al mismo tiempo queday en la rotacion.

Racks drive-in y drive-through.

Las racks drive-in pueden moverse en parte miemuas las drive-through pueden

movilizarse a través de todo el trayecto, ya qsevigas horizontales corren en forma
perpendicular al pasillo y no bloguean la entr&ddueco se llena cargando el rack una
fila por vez, usando un método similar al apilartoeen el piso. Hay varias formas

distintas de acomodar los pallets: 2, 3 6 mastgadie profundidad y se pueden utilizar
ya sea con espacio horizontal y vertical.

Las racks drive-in y drive-through se desarrollapana aumentar la superficie del piso
y la altura. Son efectivas para almacenar volumdaeasargas idénticas que requieren al
menos de 6 pallets por periodo de recambio. Soslentes para mercaderia que podria
dafarse si se la almacena una arriba de la otra por ejemplo la comida para perros,
harina ¢ productos envasados en plastico 6 caralas tcomo suavizantes,

blanqueadores y agua mineral.

Las racks drive-in y drive-through tienen variastegas. Proveen un almacenamiento

optimo de las cargas palletizadas y pueden aumelrdaea Util del depdsito en un 60%.
Estas racks contribuyen eficientemente a la recmircde los pedidos y pueden ser
utilizadas con un sistema computarizado de ubicag@stock, si es que no poseen mas

de dos pallets de profundidad.

Sin embargo para asegurar el sistema de rotacigweetario FIFO(primeras entradas,

primeras salidas) cuando se recibe un producto, ébdtock ya ubicado en una rack
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drive-in puede que necesite ser movido de lugaa pae pueda almacenarse nueva

mercaderia detras de él.

Tanto las racks drive-in como las convencionalesfgertes, pero se pueden dafar si se
las manipula sin cuidado. Los operadores de lasgetaunadores necesitan entrenamiento
para evitar que se rompan las racks, que se skigangas al golpearlas desde abajo,
que tiren la carga sobre los estantes, que amastr@allet fuera del estante en lugar de

levantarlo y también para ubicar en el rack ungacde gran tamafio

Sistemas de racks de flujo de gravedad (gravity-fie).

Estos sistemas son utiles para manipular los regnepa@mientos y lineas de productos
de poco movimiento. Este sistema tiene una sergstites inclinados equipados con
carros a rodillos. Es esencialmente una rack qun@er® una cinta transportadora. Las
unidades individuales de mercaderia se ubican eackl por la parte de atras de la
estructura. Los productos se mueven por gravedackalde recoleccion. A medida que

se selecciona una unidad, el proximo item se mpasaellenar el hueco.

En la disposicion de rack convencional, el persaeastock y el de seleccion trabajan
en los mismos pasillos, lo cual puede causar gremtias y retrasos en ambas
actividades. Con este sistema los stockers y lmdaetores trabajan en areas separadas,

eliminando asi la congestion.

El sistema gravitatorio resulta apropiado para agenes que almacenan un gran
namero de items individuales (muchos items qudigeneen pequefias cantidades) y

gue mueven diariamente al menos la mitad de uromébico la mayoria de los items.
Si se satisfacen estos criterios los gerentes puedperar tener varias ventajas. El

sistema por flujo de gravedad asegura rotaciontatk FIFO), resulta en un menor

dafio porque las cajas no son apiladas, aprovephaies elimina la congestion.
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Como su uso lleva a una mejor organizacién hay salaccion y recoleccién de

productos mas preciso, un menor recorrido camigadomayor acceso a los productos
ya que los items, aun los ultimos, estan siempedcahce. Estos sistemas otorgan un
gran revestimiento de productos a lo largo delllpade seleccion e incrementan la
productividad de la seleccion. Dado que aumentdelasidad de pedidos se puede

reducir el tamanfo de la fuerza laboral.

El uso de este sistema también tiene desventdjasst inicial es alto y hay un menor
retorno de la inversién cuando el volumen es pegudfuchos piensan que existe
menos flexibilidad cuando se usan estos racks gaegulta dificultosa la manipulacion
de productos con forma extrafia y el hacer un iawvende los productos. Las cajas
acumuladas en exceso de estos productos de forradi@xque no encajan en forma

apropiada en el carril de flujo provocan problem@siepdsito.

Racks-push back

Algunos centros de distribucién usan un sistemaadis que almacena pallets de
cualquier tipo y tamafio en una profundidad de doss o cuatro pallets, sin la
necesidad de elevadores o0 accesorios especialés. siséema usa una serie de
cargadores de acero en forma de canales que sopostgallets y que mueven sin
esfuerzo rodillos de cinta transportadora. El migmasillo se usa tanto para cargar
como para descargar y no es necesario movilizarsteadde la estructura de rack.

“Durante la operacion, los operadores de elevadolesan el primer pallet a ser
almacenado sobre el cargador externo. Cuando segd@egundo pallet es usado para
echar atras el primer pallet. Se repite esta se@iqrara cada pallet adicional y es

revertida cuando los pallets se sacan del hueco”.
Las ventajas de estas racks-push back son que poedenentar la capacidad de

depdsito de un establecimiento. Una rack drivéeimet una eficiencia del 60% debido al

efecto “panal”’, en cambio una rack pusn-in incret@éa utilizacion del espacio en un

97



85% vy utiliza menos cantidad de racks para almadamaisma cantidad de producto.
Estas racks push back son apropiadas ademas paexealar cargas mixtas de
inventario; los huecos no tienen que utilizarse gidra un item. Ademas reducen el

tiempo de carga y descarga y facilitan la reposicio

Standards y seguridad de las racks

La informacion vigente en cuanto a standards dksrgccriterios para su uso esta
disponible en la publicacion del Instituto de Fe@antes de Racks (RMI). La asociacion
nacional de prevencién de incendios publica infaidgra sobre la seguridad contra

incendios relacionada con las racks.

Almacenamiento y reparacion de cajas incompletas

Las operaciones del centro de distribucion varian seis procedimientos de
manipulacion de cajas incompletas. Aunque mucham ugcnicas de depdsitos
convencionales, muchas otras han adoptado equépmsdipulacion de materiales tales
como carruseles y sistemas de almacenamiento yampa de cargas pequefas

automatizadas.

6.6.5 UBICACION DE LA MERCADERIA

Las reglas para ubicar la mercaderia en los estabéntos son tan variadas y
numerosas como los sistemas operativos. Sin embé&gguia tradicional para la

disposicion de los establecimientos de distribudéralimentos ha sido la aplicacion de
la Curva de Distribucién de Pareto. Los estudiotad@peraciones de distribucién han
revelado que la curva de Pareto describe en fome@sa el movimiento de productos

dentro de los centros convencionales.
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La curva de Pareto grafica la relacion entre elim@n de mercaderia manipulado y el
namero total de productos stockeados. La curva treugse el 20 % de todos los items

es responsable del 80 % del volumen de despacho.

Huecos del piso

En la mayoria de los establecimientos los huecbpisie mas comunes varian de 2 a 5
hileras de profundidad, con pallets con 2 a 4asadg altura. Los productos de mayor
volumen pueden revestir 2 a 5 huecos en la lingacteng, dependiendo del espacio de
la caja, las dimensiones y el movimiento. Cuandaegp®nen estos productos, los
operadores de auto elevadores dejan caer losgalteticenados en la parte de arriba.
Pero pueden aparecer problemas con la rotaciétode y con la ubicacion de las racks

drive-in en el hueco.

Cuando se recibe nueva mercaderia, el stock nefs whbicado en el hueco se debe
retirar temporariamente para que se pueda poneruelo en la parte de atras,
asegurando una rotacién de inventario FIFO. El greshuerido de manipulacion
adicional de pallets depende de cuantos palletseteaderia quedaron de cada periodo

de recambio previo.

Obviamente, el gasto de productos de re almacentmpeliede ser significativo. Estos

puntos también se aplican al uso de racks drive-in.

Huecos de racks versus huecos de piso

Debido al costo que ocasiona el canje ¢ intercardbiracks, el problema de si usar 6
no racks no es de facil resolucion. Los racks dmunen a la eficiencia del depdsito

pero aumentan el costo inicial. La decision de waaks se justifica si la pequefia
cantidad adicional de costo més la inversion dedeks es compensada por el ahorro

en los costos de almacenamiento.
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En muchos establecimientos la curva de Paretoliesiale. Hasta un 80 % de los items
del inventario se pueden ubicar en racks debidtarabfio del lote y el periodo de
recambio. Como los items de bajo movimiento promo@ mayor costo en

almacenamiento, lo importante es lograr una masficéencia de almacenamiento para
ellos. Generalmente cualquier item que tenga unmesrto promedio de menos de 6

pallets por semana, deberian ubicarse en posicoome®ncionales del rack.

Sistema de huecos designados (fijos).

El sistema de huecos fijos se disefia para otorgardala item del centro de distribucion
una ubicacion permanente en el hueco de pickingaG&z que se recibe un item,
siempre se le pone en el pallet el mismo numerbugeo que indica donde ubicar la
mercaderia. Por ejemplo, en un establecimiento,dkdolatas de ponche rojo Hawaian

siempre se asignan al hueco.

Cuando se usa el sistema de huecos fijos, la meifeapuede marcarse de acuerdo a
grupos de familias de cajas, movimientos de pradyanateriales de empaque 6 una
combinacion de estos criterios. Se debe predatarrta cantidad de espacio asignada a

cada item.

El méximo nivel de inventario para el periodo deargbio es la consideracion clave a

tener en cuenta al establecer la ubicacion del e depdsito.

Con este sistema, algunas ubicaciones se dejass lfmra acomodar items nuevos,
desbordes estacionales e items promocionales. @dgproductos estacionales como
salsa de arandano y carbén de lefia, pueden mavédrsecos temporarios durante los

meses de alta 6 baja demanda.
Este sistema fijo tiene ventajas. Permite un esquirseleccion de pedidos controlado

y sistematico, lo que influye en la eficiencia @tima total del establecimiento. La

disposicion de los productos se puede cambiargadisfacer las demandas del entorno
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operativo y los items devueltos 0 las cajas matadzs pueden stockearse de nuevo

facilmente.

El sistema también produce un efecto sobre el bavien Hace saltar a la vista errores 0
puntos débiles en las politicas de compra y ensignacion de espacio, ya que el
inventario tiene una ubicacion fija. Resulta adesrasnenos equivocaciones al leer los

nameros de ubicacion, al identificar items, ensamfdidos y facturar clientes.

Hay también desventajas. Puede forzar la ubicatédmercaderia en exceso (desborde
de stock) en las areas de depdésito, requiere desfuerzo adicional para manipular
items promocionales de gran volumen y provoca lbledmanipulacion de algunos

items.

Cuando no estan en uso los sistemas on-line, isttena fijo requiere diligencia extra
en los procedimientos de rotacion de stock y ocasprdida de productos en las areas

de depasito.

Algunos centros de distribucién usan sistemas ralfaéricos (letras y nameros) para

identificar el pasillo y la ubicacion de hueco.

6.6.6 TIPOS DE DISPOSICION DE MERCADERIA

La disposicion de la mercaderia dentro del cenwroditribucion incluye tanto el

deposito como la ubicacion de productos para edrebke 6 armado de pedidos. Las
empresas pueden usar uno 6 mas de los siguigptes de disposicién: (1) agrupaciéon
por familia de productos; (2) movimiento de volurtvagas; (3) espacio de las cajas),

(4) necesidades de los comercios y tiendas deobarri
Antes de decidir cual método usar, los gerenteerdelmnsiderar el impacto de su

layout sobre las operaciones minoristas. Dado ajnealyoria de los costos originados al

mover los productos desde el hueco del depdésita las estantes del comercio se dan
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en el mismo comercio, los gerentes del centro silolicion deben considerar el total
del ciclo de distribucion antes de determinar dorestan las relaciones mas

importantes.

La mayoria de los mayoristas abastecen una graiedad de minoristas, de manera
que la disposicién de la mercaderia debe ser feeyiltapaz de manipular cada tipo de

cliente tan rapido como sea posible.

Disposicion por familias

El método de disposicion (layout) mas antiguo edeelbicar productos similares por
grupos de familia 6 por mercancia. Los productolasifican en frutas enlatadas,
productos de limpieza, implementos para horneaeates, etc. El objetivo es construir
una imagen especular de la disposicion del comeniimrista de manera tal que la
mercaderia que entra al comercio sea facilmenteadaien los estantes directamente
desde los pallets del depdsito. Aunque este layeng costos mas altos para el proceso
de seleccion de pedidos, muchas empresas lo ubaodela importancia que le dan al
servicio que prestan a los comercios minoristas éstudios indican que cualquier
reduccion en los costos a nivel del comercio tiemeefecto mas considerable que las
reducciones en los costos del centro de distribudgbido ala intensidad laboral por
paquete de mercaderia en el comercio. Una cajapoiada en el centro se traduce en
12, 24 6 aun 48 paquetes individuales que debgnianel vendedor minorista.

Cuando los productos pueden ir directamente didtpalestante del comercio sin tener
que ser clasificado, aumenta la productividad detidada. También aumenta la

productividad de los elevadores en el depdsitop daek todos los pallets entrantes que
son del mismo grupo 6 familia de productos se mdaipen un area del centro. Otra
ventaja es que los seleccionadores pueden confecqiallets mas estables porque los

productos similares generalmente tienen empaqueténsi 0 paquetes similares.
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Sin embargo, el layout por grupo familiar viola f#ncipios de costos de manipulacién
de cajas e incrementa los costos de seleccion didgse La asignacion de espacio
puede ser un problema ya que varios productosaldatta misma familia pueden tener

movimientos de caja substancialmente mas alto$o§ katre si, por semana.

Cuando varian los layouts de los comercios miragistientes, es dificil agrupar por

familias en una forma que tenga sentido para ekcoiante.

Muchos establecimientos combinan operaciones nescias y automatizadas.

Disposicion por volumen é movimiento de cajas

Se basa en la curva de Pareto: el 20 % del inven¢ar responsable del 80 % del
volumen manipulado, el 80 % restante es responslab20 % del volumen.
Usando esta curva, se planifica el layout del iteém para facilitar la seleccion de

pedidos asi:

Ubicando la mercaderia de movimiento mas rapidcacelel area de despacho; (2)
manipulando los pallets de mercaderia la menoridzhtde veces posible y (3)

moviendo toda la mercaderia la distancia mas pagéle.

Muchas empresas que usan este layout estableaélaspds distribucion y pasillos de
rapido movimiento. Ubican los items con el volunsemanal mas grande tan cerca de
los muelles de carga como sea posible. Algunasaojp@es establecen ademas pasillos
de pallets para manipular items de gran volumess tabmo blanqueadores, toallas de
papel y carteras, los cuales se piden sélo cones Ide pallets enteros. El 80 %

remanente se arregla de acuerdo al movimientosdeajas.
El layout por volumen 6 por movimiento de cajagnanta la velocidad de la funcion

de seleccién de pedidos e incrementa la produetivite toda la operacion. El layout

basado en el movimiento del inventario también Maséos principios de costos de
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manipulacion de cajas, los cuales son extremadamesficientes en manipular

mercaderia.

Este método tiene la desventaja de disminuir lalystividad a nivel del comercio
porque la mercaderia no es recibida en grupos guilids de productos que sean
adecuados para el disefio del pasillo del comercio.

Layout por espacio de caja

Algunas empresas basan sus arreglos de mercaefés dimensiones de las cajas.
Todos los productos envasados en los contenederdegpacho del mismo tamafio se
agrupan y se ubican uno al lado del otro. El olgjedis sacar ventaja de la rutina normal
de llenado del pedido, que hacen los selectoresiey generalmente involucra la

seleccién de cajas con las mismas dimensiones.

Los seleccionadores que arreglan sus rutas deepeo@h de pedidos por espacio de
caja, construyen cargas pallet izadas bien armddasyal reduce los dafios a los
productos cuando éstos son transportados. Sin gmbeste layout puede violar los

principios de costos de manipulacion de cajas gl&pe.

Layout para comercios pequeios y tiendas de barrio

Comunmente los centros de distribucion tratan detar servicio a comercios grandes.
Es mas costoso ensamblar y enviar pedidos pareepesgicomercios. Algunas pocas

empresas han establecido lineas de seleccion panasuperar este problema.

Los productos que conforman la mayoria de los j@sdi los comercios pequerios se
disponen en un éarea especifica 0 grupos de pasdlsla disposicion del
establecimiento. El seleccionador de pedidos nwetope viajar de un lado a otro del
establecimiento para llenar el pedido del comegpequenio.
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6.6.7 ASIGNACION DEL ESPACIO DESTINADO A LOS PASILL OS

Dado que la mayoria de los centros de distribud@®nn piso tienen pasillos de 3 a 3,7
metros de ancho, la asignacion del espacio ddstiados pasillos ha aumentado hasta

llegar a ser del 40 % del espacio total del cemérdistribucion.

Pasillos anchos versus pasillos estrechos

Los administradores deben analizar sus establetiosie/ considerar los intercambios
de costos cuando analizan cuan anchos hacer ldbogatos costos totales del
establecimiento consisten en costos de construq@0%), equipamiento (10 %) y

mano de obra (70%).

Algunos gerentes prefieren pasillos estrechos ipsabastante caros que sean angostos
para reducir los costos operativos y de manteniimiédtros gerentes prefieren pasillos
mas anchos que puedan acomodar los carros cdatrebados que son mas rapidos,

reducen la congestion y les dan a los trabajadonéssespacio para trabajar.
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Tabla 16: Diferencias en el uso de pasillos aschersus angostos

Operacion Ancho (3-3,6 metros) Angostos (1,8-2,4 ines)
Distancia de recorrido Mayor Menor

Seleccion de caja Facil mas dificil
Manipulacion de pallets Facil mas dificil

Uso de auto -elevadordBosible

contrabalanceados
Espacio en el piso utilizadp

Gran ; aumento

costos de ocupacion

de

restringido a carrps
eléctricos de pasillo angosto
Ngenor

Espacio de almacenamientonitado; mayor estabilidag

disponible de stock

Dafio de productos Leve

Trafico de 2 vias facil

Deposito y seleccidn puede hacerse al
tiempo, con

interferencia

mi

poc

Imayor; menor estabilidad de
stock
mas posible
dificil; puede ser requerid
un trafico de 1 via
smoose puede hacer al mismo
diempo; se necesitan |2

turnos

FUENTE: Franklin Poma
ELABORADO POR: Franklin Poma
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MODELO PROPUESTO

Estructura Organica- Funcional de la Empresa “MEBBPER S.A.”

El modelo de Gestidn de Logistica Interna que promste estudio, esta sujeto a las
nuevas condiciones técnicas de gestion de diregobdmtrol de mercaderias.

El modelo estructural servird para definir las cetepcias organicas por dependencias
que indirectamente van a permitir determinar Igstolws estratégicos a cumplirse en la
empresa y a contribuir en el desarrollo a alcaezamse asi mismo facilitara alcanzar

eficacia, eficiencia y efectividad de los procegos ejecute cada departamento.

El modelo de Gestién Logistica Interna que se ptaseon los elementos existentes se

podria estructurar de la siguiente manera.
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Gréfico 17: ESTRUCTURA ORGANICA DE GERENCIA DE LA E MPRESA
“MEGAPROFER S.A.”

(SITUACION PROPUESTA- 2010)

—

[
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L] Control de
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H Compras
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H Almacén

H Distribucién

- TRANSPORTE
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Fuente: Franklin Poma
Elaborado: Franklin Poma
Fecha: 17 de julio
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6.6.8 FUNCIONES POR DEPENDENCIA

LOGISTICA

Director General de logisticaTiene la vision del proceso logistico completposee
informacion de la importancia logistica, procesosealizar, lugares donde opera,

empresas colaboradoras, metas a alcanzar, y otros.

Analista Logistico Disefa la parte funcional logistica: modelos dgatios, modelos

de red logistica, modelos de flujo de trabajo pkd@ de negocio.

Ingeniero en LogisticaCon los modelos aportados por el analista lagistlisefiando
la arquitectura de distribucion, el personal y pwecesos requeridos para llevarla a
cabo, aplicando estandares y restricciones exéstent

# Jefe Operativolmplementa los modelos obtenidos a partir delisisgy disefio.

# Operaria Lleva a cabo las tareas fisicas a realizar, deenagpuntual y personalizada.

# Mando en bases de datoBetermina como deben ser las bases de datos gtidrge

de la informacion.

# Operario en bases de datdsaplanta las bases de datos y accesos a la infarmac

# Mando en redes de distribuciorDefine los recursos de red y la comunicacién en la

empresa.

# Operario en redes de distribuciénmplanta la comunicacion y el mantenimiento de

red.
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# Operario en redes de comunicacioBetecta las necesidades, los recursos, y las redes

de comunicacion.

Este estudio se centrara en el desarrollo de &a léentral del modelo propuesto, es
decir, el andlisis de los siguientes puestos: ftliregeneral de logistica, analista

logistico, disefiador logistico, Jefe Operativo yefapo.

Para delimitar cuales son las tareas principalesigude realizar cada uno de estos
puestos, el modelo se basa en la arquitectura cenan, pero dandole una aplicacion
hacia la logistica, identificando tanto los actaresio las tareas que realizan.

Entidad Funciones

Director General de Logistica

“Describe los procesos, informacion, personal noémgia necesaria para desarrollar la
logistica a lo largo de la cadena de suministrosyrelaciones

“Detalla las actividades logisticas a realizar plipé modelo se ejecutaran

“Determina la ubicacién de las acciones logistadmta Cadena de Suministro

“Define el organigrama, personal y equipos paraadividad

“Especifica cuando sucederd cada etapa de la CadeBaministro

“Describe la vision, mision y objetivos logisticos

Analista Logistico

“Describe la funcionalidad de cada componente gdddena de Suministro (desde el
punto de vista interno y externo)

“Describe el funcionamiento de ejecucion de los ponentes de la CS

“Crea la arquitectura de distribucion logisticda®ecomponentes de la CS

“Define las caracteristicas del personal y equipteigentes

“Define los eventos logisticos que causan transforém y cambio en la CS
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Ingeniero en Logistica

“Define la estructura de cada componente de la @Sadbs en los elementos
empresariale$ Describe la ejecucion puntual de las tareas dedogonentes de la CS
(para acabar en una oferta de serviti®efine la distribucion puntual utilizada para
cada componente de la CSDetermina puntualmente la ubicacién geografica y
funciones de cada puestdConvierte la CS en Mensajes y operaciones, disefiahd

momento de realizacion.

Jefe Operativo

“Define como se implementa cada tarea de los coemges de la CS " Describe
operativamente la realizacion de tareas de cadaeihas componentes de la

CS.

“Define las especificaciones de ubicacion de cadsatde componentes

“Asigna personal a cada tarea funcional

“Define el momento puntual de realizacion de cadea

Operario

“Ejecuta las operaciones y tareas de la CS
“Ejecuta las tareas del diagrama Logistico

“Se encuentra en las ubicaciones definidas por cadale las tareas.

A su vez, para analizar el estado de madurez gealrtéanento logistico, se propone el
Modelo de Capacitacion de Madurez de Personal,rddisdo por Curtis y otros.
Endicho modelo se proponen cinco niveles de madgoezvan desde el inicial, al
optimo, pasando por el Repetible, Definido y deebBaion. El estudio del departamento
mostrard el grado de institucionalizacion de laseas logisticas, asignacion de
competencias, preparacion y eficiencia del areéstiog. Para lograrlo, las empresas
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irdn realizando una serie de cambios y mejoras,l@pibaran subir de nivel a medida

gue crezca su madurez.

La comprobacion de esta propuesta de modelo dermdréogistico y de nivel de
madurez del area, se realizara a través de enfr®\vissitu en empresas que apliquen
logistica. Para ello se realizaran entrevistasri@siea los principales puestos: Director
General Logistico, Analista Logistico, Disefiadogistico, Jefe Operativo y Operario,
de las cuales se podra comprobar si los puestpsigstos y las tareas desarrolladas por

ellos coinciden con los aqui expuestos.

6.6.9 CONTROL DE INVENTARIOS

6.6.9.1 INVENTARIOS

Los inventarios representan bienes destinados\enga en el curso normal de los

negocios.

Este valor incluye todas las erogaciones y loscsadjrectos e indirectos necesarios

para ponerlos en condiciones de utilizacion o venta

El departamento de planeacién y control de invesdadebe tener las siguientes
caracteristicas y funciones dentro de la orgardraci

Funciones del departamento

Revisar y evaluar la solidez y debilidades del egist de Control Interno.
Realizar las pruebas de cumplimiento y determiaagxXtension y oportunidad de los
procedimientos de auditoria aplicables de acuerdo laa circunstancias.
Preparar informes perioddicos con el resultado @ddajo, las conclusiones alcanzadas.
Planear y realizar las pruebas sustantivas de ifess aqque muestran los estados

financieros y que sean necesarias de acuerdo sair¢anstancias.
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Verificar la existencia y aplicaciéon de una podtipara el manejo de inventarios.
Determinar la eficiencia de la politica para el gjarde inventarios. @ Verificar que los
soportes de los inventarios, se encuentren en ord#am acuerdo a las disposiciones

legales.

Observar si los movimientos en los inventarios sgistran adecuadamente,

modificando los kardex y las cuentas correspondgent

Revisar que exista un completo sistema de costtsalzado y adecuado a las

condiciones de la compainia.

Comprobar que las salidas de almacén sean coreateam autorizadas.
Verificacion de la practica de conteos fisicos des linventarios existentes

periddicamente.

Verificar que los inventarios estén adecuadamente segurados.
Confirmar que las condiciones de almacenaje deileentarios sean las optimas.
Verificar la existencia de un manual de funcionelspgrsonal encargado del manejo de
los inventarios. Al igual que el conocimiento y qlimiento de este por parte de los

empleados.

Verificar manualmente si las cantidades en invesgase representan productos,
materiales y suministros de propiedad de la empresstan en existencia, en transito,

en depadsito, en almacenes de terceros, 0 en cacggn

Comprobar si las partidas en inventario estan dmfegtas al costo o mercado, al que
sea mas bajo, de acuerdo con los principios deabibidiad generalmente aceptados.
Verificar que los listados de los inventarios estopilados, calculados, sumados y
resumidos correctamente, y si los totales se agfldebidamente en la contabilidad.
Determinar la existencia de gravamenes por prendgarantias o por cesiéon de los

inventarios, y en caso afirmativo constatar conei@s si dichos gravamenes aparecen
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claramente consignados en los estados financieeosl@as notas relativas a los mismos
Comprobar que los inventarios al cierre del peribdo sido determinados, en cuanto a
cantidades, precios, calculos, y existencia, saheebase que guarda uniformidad con

la utilizada en los inventarios al cierre del ped@nterior.

Realizar una verificacion de la existencia de latizaciones para la compra de

materiales y demas elementos constitutivos dehitavie.

Hacer una verificacion de las cifras de los ausgkacon los saldos del mayor para

determinar existencia.

Caracteristicas y analisis del inventario

Necesario realizar analisis de las partidas quepooen el inventario. Materia prima
productos en proceso, productos terminados, sumugjgepuestos, materias primas en

transito.

Se debera analizar cada uno de ellos:

En caso de materia prima, esta es importada omaci es local existen problemas de

abastecimiento, si es importada el tiempo de api@mvamiento.

Obsolescencia de los inventarios, tanto por nuegmologia como por desgaste
Tiempo de rotacidn .Tienen seguro contra incontizexy Debera realizarse la
inspeccion visual de dicha mercaderia. ; Se deber da forma de contabilizacién de
los inventarios; Correcta valorizacion y la monestapleada para su contabilizacion
Se bebe conocer la politica de administracion de ihwentarios: con quienes se
abastecen, que tan seguro es, preocupacion par lajus precios y mejor calidad;
cuantos meses de ventas mantienen en materia natctos en proceso y productos
terminados; cual es la rotacibn de los inventarifjgda o determinada.
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Areas involucradas en la administracion ya seaezb@e de Produccion, Gerente de
Marketing, Gerente de Ventas o Finanzas, etc.

Conocer como se realiza el control de los inveosaen forma manual o computarizada.
Tecnologia  empleada  naturaleza y  liquidez de los ventarios.
Caracteristicas 'y naturaleza del producto, caligtitr’s del mercado

6.6.10 COMPRAS

PROCEDIMIENTOS Y FUNCIONES DE UN CARGO

A. INTRODUCCION

Las compras representan un factor clave en el égitoualquier institucion que quiere
alcanzar la excelencia. En estos tiempos de cdeigar con un proceso de compras
optimo, aumenta la probabilidad de alcanzar eloékét intencion de poder determinar
como el uso deManuales de Procedimientos Administrativospodran hacer mas
eficiente el proceso de compras de Megaprofer

3.- En esta organizacion como en todo sistemdeekiterdependencia entre cada uno
de los elementos que la componen; los elementosapuferman a la Institucion son
quizas muy especificoda docencia y los departamentos de administracion y
serviciosexisten para garantizar el funcionamiento de gistema, pero ¢, qué sucede si
al menos uno de estos elementos deja de ser &diejep Que sucede con el resto de
ellos? Sera que hace que el proceso de formaciamdeofesional sea mucho mas
costoso. Es nuestro interés abordar el procesmmipras de Megaprofer y evaluar la
posibilidad de optimizarlo, considerando nuestaaate y oportunidad como alumnos

de Marketing.
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B.- UN EJEMPLO: DEPARTAMENTO DE COMPRAS Y ADQUISIC ION

1.- Los procesos administrativos

Ejecutar la gestion de compra, para aquellas retpigs debidamente autorizadas y
con disponibilidad presupuestaria, garantizandsatessfaccion de las necesidades de las
dependencias (nuestros clientes) y el mejor usoratrlrso humano; actuando bajo
criterios de objetividad, responsabilidad y mejaerto continuo en todos nuestros

procesos de trabajo.

Actualizar procedimientos, incrementar productidida disminuir costos operativos

para contribuir al buen desempefio de la organimacio

Tener un comportamiento ético hacia compaferdsabajo, clientes, proveedores y la

comunidad escolar.

Desarrollar y mantener un personal motivado y atam calificado.

Analizar el reglamento de compras actual y propanedificaciones que permitan

mejorar la eficacia del Departamento.
Definir el Sistema de Control de Existencias enDepdsito Central, incluyendo
indicadores de consumo que permitan definir lagidames a pedir de los diferentes

items y controlar las cantidades asignadas aflsedies dependencias.

Activar el Sistema de Control de Compras para dismiel tiempo de procesamiento

de las requisiciones y llevar un mejor control ptelceso de compra.

Elaborar una guia para la evaluacion de proveedumtaptada a las caracteristicas de

nuestra institucion.
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Actualizar el registro de proveedores y hacerewauacion de los mismos. Actualizar

el listado de proveedores.

Elaborar un catalogo de los diferentes equipos pillmoos que se adquieren con

frecuencia, que permita cierto grado de estandadzan las compras.

En estas metas se observa claramente la inquietdd profesora Garzon, que tiene
como norte el mejorar el proceso de Compras y satros de la UC que tanto a ella

como nosotros nos llama profundamente la atencion.

2.- Funciones, atribuciones y responsabilidades

Jefe Del Departamento De Compras: Es el responskbleumplimiento de todo el

proceso de compra de la organizacion:

Comité de Licitaciones: Es el encargado de selaacita mejor opcion ofrecida por el
proveedor, tomando en consideracion los siguigm@sisas: Precio, plazo de entrega,
calidad y buen servicio, asi como cualquier otritedo favorable. ElI comité esta
formado por un representante de la dependenciaitante, un representante del

vicerrectorado administrativo y el jefe de compra.

El Jefe De Seccién: Se encarga de coordinar elepoode compra, desde las
requisiciones recibidas de las dependencias, Hastancelacion de las ordenes de
compras al proveedor. Entre algunas de sus fursi@memos: Recibir requisiciones de
compras asignadas por el jefe del departamentdyirréas cotizaciones, firmarlas y
entregarlas al comprador y recibir actas del vemar administrativo, agilizar las
tramitaciones de ordenes de copras en las direzxida presupuesto, administracion,

tesoreria, contraloria, que son entes por lo @ebe el departamento de compras.

Secretaria: es la encargada de llevar el contrtdsieorrespondencias inherentes al jefe

del departamento de compras, también realizaraelgsisiciones de compras de las
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necesidades del departamento de compras y estaranstante comunicacion con el
departamento de almacén debera llevar el stockstodiar el material de oficina y

limpieza.

Compradores: son los responsables de pedir cairzxia los proveedores del ramo y
vaciar los precios en actas de comité, controlasegluimiento de las 6rdenes de

compras y efectuar el seguimiento de la entredasdeotizaciones.

Asistentes Administrativos: son los encargadosode el procedimiento administrativo
de las Ordenes de compra ya aprobada por la oom#rapara su entrega a los
proveedores seleccionados y luego la elaboracida deden de pago también para la

entrega a los proveedores.

Sistemas Es un conjunto de componentes que infaragara alcanzar algan obijetivo.
Los sistemas, son de hecho todo lo que rodea Auseano. Cuando se comienza a ver
lo abundante que son los sistemas, no sorprende daenta que cada sistema del
negocio depende de una o0 mas entidades abstrictaslas sistemas de informacion.
Por medio de estos sistemas los datos pasan dpews@ana o departamento a otro y
puede realizarse cualquier cosa, desde comuniasciEmire oficinas y comunicaciones
telefonicas, hasta un sistema de computadora gnergy@nformes periddicos para

diferentes usuarios.

Orden De Compra Es el documento basico del compragtwledor. Esta constituye el
soporte material del contrato celebrado entre elprtador y vendedor en un marco

juridico legal.

Requisicion De Compras La requisicion de comprasresocumento que se elabora
con el fin de notificar al departamento de comppaes se tiene una necesidad y que esta
debe ser cubierta lo antes posible, en este dodonven descritas por renglones las
necesidades de materiales y las especificacioroesagas para que el departamento de

compras las tramite.
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Solicitud De Cotizacion Es un documento en el agale solicita a un proveedor la

necesidad de adquirir un bien o bienes para laesapr organizacion.

ALMACEN

Son aquellos lugares donde se guardan los diferéptess de mercancia.

La formulacion de una politica de inventario pamnadepartamento de almacén depende
de la informacién respecto a tiempos de adelamtsponibilidades de materiales,
tendencias en los precios y materiales de compsasla fuente mejor de esta

informacion.

Esta funcion controla fisicamente y mantiene tddssarticulos inventariados, se deben
establecer resguardo fisicos adecuados para prdtsgarticulos de algin dafio de uso
innecesario debido a procedimientos de rotaciomwkntarios defectuosos de rotacion
de inventarios defectuosos y a robos. Los registeodeben mantener, lo cual facilitan

la localizacién inmediata de los articulos.

Funcién de los Almacenes:

1. Mantienen las materias primas a cubierto de incsndobos y deterioros.
2. Permitir a las personas autorizadas el accesomadteyias almacenadas.
3. Mantienen en constante informacion al departameletaccompras, sobre las

existencias reales de materia prima.

4. Lleva en forma minuciosa controles sobre las nmegeprimas (entradas y
salidas)
5. Vigila que no se agoten los materiales (maximosrHMos).
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Funcién de las Existencias:
Garantizar el abastecimiento e invalida los efedtos
Retraso en el abastecimiento de materiales.

abastecimiento parcial

Compra o produccion en totales econémicos.

A

Rapidez y eficacia en atencion a las necesidades.

Equipos de Almacén

Estrategias y cajas o casilleros:

Puede aumentar mucho la eficiencia total y la lfiéixiad de los procedimientos que
emplea el almacenamiento mediante el uso de urp@cadecuado. En algunas
compafias, el departamento de conservacion coyestiis estanterias, los casilleros,
compartimiento, entre otros, que se hacen con raaatelinaria y contra enchapadas.
Sin embargo, las estanterias de acero se han fiactde uso general que las de madera
y pueden comprarse a los fabricantes especializdelommo en una gran variedad de

modelos y tamafos.

Funcion de Recepcion:

La funcion de recepcion, ya sea de una unidad a@ergafnia o de un transportador
comun, es la misma. Si el material se reciben uqaier otra fuente u otro

departamento de la compafiia, las actividades d&rocnion, el procedimiento sera el

mismo.
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Importancia:

La recepcion adecuada de materiales y de otrasiladies de vital importancia, ya que
una gran parte de las empresas tienen como reswtadu experiencia centralizada la
recepcion total bajo un departamento Unico, laggoeiones principales son aquellos
grandes empresas con plantas mdltiples. La rememsta estrechamente ligada a la
compra, ya que probablemente el 70% de los cadoglemartamento bajo la

responsabilidad del departamento de compra.

Proceso:

1. Al recibir un envio: Se le sometera a verificaciggra comprobar si esta en

orden y en buenas condiciones, si el recipientedeiado 0 no se recibioé el numero de
paquetes requeridos. Se debe hacer la salvedaspondiente inmediatamente y no
se podra dar recibo de conformidad por el envitp, es esencial sin tomar en cuenta si
el transporte es aéreo, maritimo o terrestre, ceenpodria exigir para dar fuerza a

cualquier reclamo resultante sobre envios ocultos.

2. De Manera Similar: EI material que recibe una iasian de la compaiia
también debe ser sometido a una inspeccion preannamtes de introducirles en el area
de almacenamiento, en el caso de que en la ingpettcial se detecte materiales de

calidad inferios o en malas condiciones se le detleazar.

Costos de Almacenamiento

Todo material almacenado genera determinados ¢@stos cuales denominaremos, los
costos de existencias dependen de dos variableantalad en existencias y tiempo de
permanencia en existencias y el tiempo de perma@nencexistencias. Cuanto mayor
es la cantidad y el tiempo de permanencia, tantgorea serdn los costos de
existencias. El costo de existencias (CE es laasdm los costos: el costo de

almacenamiento (CA) y el costo de periodo (CP) Vmo
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a) Costo de Almacenamiento:

El costo de almacenamiento (CA) se calcula mediargguiente ecuacion:
CA=Q/2x Tx Px |

Donde:

Q= cantidad de material en existencia en el peramhsiderado.
T= Tiempo de almacenamiento.
P= Precio Unitario de material y,

I= Tasa de almacenamiento expresada en porcemigpeatio unitario.

Sin embargo, el CA esta compuesto por una parteblar(la cantidad de material y el
tiempo) y una parte fija (alquiler de la bodegdarsas del personal de la bodega,
seguro contra incendio y robo, maquinarias y equipstalados, entre otro). La parte
fija no depende de la cantidad y tiempo de almauesrdo. Por ello, es prudente
utilizar una formula mas amplia — la tasa de almaggento (TA) que constituye la

suma de las siguientes tasas (tosas expresadascentgje):

Ta = Tasa de almacenamiento Fisico:
Ta =100 x Ax Ca
CxP

Donde:

A= Area ocupada por las existencias.

Ca= Costo anual del metro cuadrado de almacenamient
C= Consumo anual del material.

P= Precio Unitario material.

Th= Tasa de retorno del capital detenido en exisien
Th= 100x Ganancia
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Donde
Q x P=Valor de los productos almacenados.
Tc= Tasa de seguros del material almacenado
Tc=100x Costo anual del equipo

QxP

Td= Tasa de transporte, manipulacion y distribuciéhmaterial

Td= 100x devaluacion anual del equipo

QxP

Te= Tasa de obsolescencia del material:

Te= 100x Perdidas anuales por antigiedad
QxP

En resumen, la tasa de almacenamiento (Ta) esrla da todas las tasas explicadas:

TA=Ta+ Tb + Tc + Td + Te + Tf

b) Costo de pedido:

El costo de pedido (CP) es el valor en peso dede®s incurridos en el procesamiento
de cada pedido de compra. Para calcular el CPage del costo anual de todos los
costos involucrados en el procesamiento de losdpedile compra, divididos por el
namero de pedidos procesados en el pedido.

CP= Costo anual de los pedidos (CAP)
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Numero de pedidos en el afio (N)

El CAP se calcula a través de los siguientes gaseémsuados en el afio:

1. Mano de obra utilizada para emisiones y procesamamlos pedidos.

2. Material utilizado en la confederacion del pediflarrularios, papel, sobres,
entre otros).

3. Costos indirectos: gastos efectuados indirectameat@o luz, teléfono, fax,
gastos de oficina, entre otras).

Calculados el CAy el CP, se obtiene el CE:

CE=CA+CP

Todos los esfuerzos para calcular y controlar lastencias se hacen para reducir al

minimo el CE.

Técnicas de Almacenamiento de Materiales

El almacenamiento de materiales depende de la didrery caracteristicas de los
materiales. Estos pueden exigir una simple estartasta sistemas complicados, que
involucran grandes inversiones y complejas tecriatg La eleccion del sistema de

almacenamiento de materiales depende de los sigsitattores:

Espacio disponible para el almacenamiento de Idsrmakes.
Tipos de materiales que seran almacenados.

Tipos de materiales que seran almacenados.

Numero de articulos guardados.

Velocidad de atencién necesaria.

o 00k w0 N PR

Tipo de embalaje.
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El sistema de almacenamiento escogido debe resggtaras técnicas imprescindibles
de la AM. Las principales técnicas de almacenatmida materiales son:

1. Carga unitaria: Se da el nombre de carga unitaria a la carga itadsat por
embalajes de transporte que arreglan o acondicianancierta cantidad de material
para posibilitar su manipulacion, transporte y a@emamiento como si fuese una
unidad. La carga unitaria es un conjunto de ceogdenido en un recipiente que forma
un todo Unico en cuanto a la manipulacion, almaoéao o transporte. La formacion
de cajas unitarias se hacen a través de un diao$itmado pallet (plataforma), que es
un estrado de madera esquematizado de diversasnsiones. Sus medidas
convencionales basicas son 1100mm x 1100mm com@npamnternacional para
adecuarse a los diversos medios de transporte gcalmmiento. Las plataformas

pueden clasificarse de la siguiente manera:

a) En cuanto al nimero de entrada en: plataformasyd#e?4 entradas.

b) Plataforma de 2 entradas: se usan cuando el sistemevimiento de materiales
no requieren utilizar equipos de materiales.

c) Plataforma de 4 entradas: Son usados cuando eimsiste movimiento de

materiales requiere utilizar equipos de maniobras.

2. Cajas o cajones Es la técnica de almacenamiento ideal parariakge de
pequefas dimensiones, como tornillos, anillos aradg materiales de oficina, como
plumas, lapices, entre otros. Algunos materialespecesamiento, semiacabados
pueden guardar en cajas en las propias seccioogsgbvas las cajas o cajones pueden
ser de metal, de madera de plastico. Las dimessidaeben ser esquematizadas y su
tamafo pude variar enormemente puede constru@rlpsobia empresa o adquirirlas en

el mercado proveedor.
3. Estanterias: Es una técnica de almacenamiento destinada a alagride

diversos tamafios y para el apoyo de cajones y esjamdarizadas. Las estanterias

pueden ser de madera o perfiles metalicos, de svdamafno y dimensiones, los
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materiales que se guardan en ellas deben estdifizhgtas y visibles, la estanterias
constituye el medio de almacenamiento mas simplkecgndémico. Es la técnica

adoptada para piezas pequefias y livianas cuandaitiencias no son muy grandes.

4. Columnas: Las columnas se utilizan para acomodar piezasdaygestrechas
como tubos, barras, correas, varas gruesas, #ejes otras. Pueden ser montadas en

rueditas para facilitar su movimiento, su estricpuede ser de madera o de acero.

5. Apilamientos: Se trata de una variacion de almacenamiento d&s qagra
aprovechar al maximo el espacio vertical. Lasscajgplataformas son apilados una
sobre otras, obedeciendo a una distribucién equtate cargas, es una técnica de
almacenamiento que reduce la necesidad de divisiendas estanterias, ya que en la
practica, forma un gran y Unico estante. El apgamo favorece la utilizacion de las
plataformas y en consecuencia de las pilas, qustitoyen el equipo ideal para
moverlos. La configuracion del apilamiento es lee glefine el nimero de entradas

necesarias a las plataformas.

6. Contenedores flexible: Es una de las técnicas mas recientes de
almacenamiento, el contenedor flexible es una éspee saco hecho con tejido
resistente y caucho vulcanizado, con un revestimigrierno que varia segun su uso.
Se utiliza para almacenamiento y movimiento dedsélia granel y de liquidos, con
capacidad que puede variar entre 500 a 1000 kiBasmovimiento puede hacerse por
medio de apiladoras o gruas.

Es muy comun la utilizacion de técnicas de almaoesato asociado el sistema de

apilamiento de cajas o plataformas, que proporaoriexibilidad y mejor

aprovechamiento vertical de los almacenes.
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Inventario Fisico

Se da el nombre de inventario de mercancia a lificaeion o confirmacion de la

existencia de los materiales o bienes patrimonideeda empresa. En realidad, el
inventario es una estadistica fisica o conteo de rwteriales existentes, para
confrontarla con la existencia anotadas en loefah de existencias o en el banco de

datos sobre materiales.

Algunas empresas le dan el nombre de inventaricofiporque se trata de una
estadistica fisica o palpable de aquellos que hagxétencias en la empresa y para

diferenciarlos de la existencia registradas efrkas

El inventario fisico se efectla periédicamente; sampre en el cierre del periodo
fiscal de la empresa, para efecto de balance dentdin esa ocasion, el inventario se
hace en toda la empresa; en la bodega, en la®sescen el depdsito, entre otras.

El inventario fisico es importante por las sigtesrazones:

1. Permite verificar las diferencias entre los regstie existencias en las FE y la

existencias fisicas (cantidad real en existencia).

2. Permite verificar las diferencias entre las exis@nfisicas contables, en valores
monetarios.
3. Proporciona la aproximacién del valor total de dagstencias (contables), para

efectos de balances, cuando el inventario se aeagiximo al cierre del

ejercicio fiscal.

La necesidad del inventario fisico se fundamentdosrazones:

1. El inventario fisico cumple con las exigenciasdiss, pues deben ser transcrito
en el libro de inventario, conforme la legislacion.

2. El inventario fisico satisface la necesidad comtapéra verificar, en realidad, la

existencia del material y la aproximacion del consueal.
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Codificacion de Materiales

Para facilitar la localizacion de los materialematenados en la bodega, las empresas
utilizan sistemas de codificacion de materialesar@lo la cantidad de articulos es muy
grande, se hace casi imposible identificarlos pg gespectivos nombres, marcas,

tamanos, etc.

Para facilitar la administracion de los materiadesdeben clasificar los articulos con
base en un sistema racional, que permita procediosiede almacenajes adecuados,
operativos de la bodega y control eficiente deelgistencias. Se da el nombre de
clasificacion de articulos a la catalogacion, sifigaicion, especificacion,
normalizacion, esquematizacion y codificacion d#osolos materiales que componen
las existencias de la empresa. Veamos mejor estepto de clasificacion, definiendo

cada una de sus etapas.

Catalogacion: Significa inventario de todos losicatbs los existentes sin omitir
ninguna. La catalogacion permite la presentadonjunta de todo los articulos

proporcionando una idea general de la coleccion.

Simplificacidn: Significa la reduccion de la graivetsidad de articulos empleados con
una misma finalidad, cuando existen dos o0 mas pigma un mismo fin, se

recomienda la simplificacion favorece la normaliéac

Especificacion: significa la descripcion detadladle un articulo, como sus medidas,
formato, tamafio, peso, etc. Cuando mayor es lacég@acion, se contara con mas
informaciones sobre el articulos y menos dudas respecto de su composicién y
caracteristicas. La especificacion facilita lampeoas del articulo, pues permite dar al
proveedor una idea precisa del material que se i@mp Facilita la inspeccion al

recibir el material, el trabajo de ingenieria delducto, etc.
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Normalizacion: Indica la manera en que el matetédle ser utilizado en sus diversas
aplicaciones. La palabra deriva de normas, quela®nmecetas sobre el uso de los

materiales.

Estandarizacion: Significa establecer idénticoarefdres de peso, medidas y formatos
para los materiales de modo que no existan muchaaciones entre ellos. La

estandarizacion hace que, por ejemplo, los tomilean de tal o cual especificacion,
con lo cual se evita que cientos de tornillos difiées entre innecesariamente en

existencias.

Asi catalogamos, simplificamos, especificamos, mdi@acion y estandarizacion
constituyen los diferentes pasos rumbo a la ctagiion. A partir de la clasificacion se

puede codificar los materiales.

CLASIFICACION
Catalogacion
Simplificaciéon
Especificacion
Normalizacion

Estandarizacion

CODIFICACION

Clasificacion y Codificacion de los Materiales

Asi clasificar un material es agruparlo de acuemo su dimension, forma, peso, tipo,
caracteristicas, utilizacion etc. La clasificacidebe hacerse de tal modo que cada

género de material ocupe un legar especifico, qalité su identificacion y

localizacion de la bodega.
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La codificacibn es una consecuencia de la clasificade los articulos. Codificar
significa representar cada articulo por medio de addligo que contiene las
informaciones necesarias y suficientes, por medialineros y letras. Los sistemas de

codificacion mas usadas son: codigo alfabético,éariom y alfanumérico.

El sistema alfabético codifica los materiales cancanjunto de letras, cada una de las
cuales identifica determinadas caracteristicagpgascacion. El sistema alfanumérico
limita el nUmero de articulos y es de dificil memacion, razon por la cual es un

sistema poco utilizado.
El sistema alfanumérico es una combinacion dedetraumeros y abarca un mayor

namero de articulos. Las letras representan $& aa material y su grupo en esta clase,

mientras que los numeros representan el cédigoaddr del articulo.

Grafico 18: Sistema alfanumeérico

AB 286

» Cadigo indicador
ee o » Grupo

T . Clase

FUENTE: Franklin Poma
ELABORADO POR: Franklin Poma

131



El sistema alfa numérico de codificacidon de malesia

El sistema numérico es lemas utilizado en las esagrpor su simplicidad, facilidad de

informacion e ilimitado numero de articulos queraha

6.6.11 MODELO DE GESTION DE LOGISTICA INTERNA (Flu jogramas) (Ver
anexo 1)
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6.7 METODOLOGIA

La presente investigacion ha aplicado los métodestrdbajo propuestos en la
fundamentacion filoséfica que analizo los métodogico propositivo y eclético
propuesto en este estudio de tal manera que anoantdn se detalla el enfoque que
detalla el modelo investigativo propuesto en estastigacion.

Grafico 19: MODELO OPERATIVO DEL SISTEMA DE LOGISTA INTERNA DE
MEGAPROFER S.A.

EVALUACION DEL MANEJO DE LA BODEGA MEGAPROFER S.A.

|
v

Recoleccién de informacién Recoleccién de informacién
mediante observacion directa mediante entrevistas con
| el personal
|

‘ Descripcion de la admi nistracién de la empresa ‘

‘ Andlisis de la bodega en general ‘

b

‘ Andlisis de la situacion actual de la bodega ‘

Deteccion de las cusas y Efectos
de los problemas de la bodega

v
Levantamiento de los Diagramacién del Lay-out
Procedimientos operativos de la de la bodega
Bodega

Analisis de los procedimientos s .
" Analisis globaldel recorrido
Operativos de los productos

! |
B | .

Identificacion y planteamiento

de alternativas para la mejora

'

MEJORAMIENTO DE LOS SISTEMAS OPERATIVOS DE TRABAJO

'

Seleccioén de los procedimientos
operativos a mejorar

!

Mejoramiento de los procedimientos seleccionados

FUENTE: FRANKLIN
POMA
ELABORADO:
FRANKLIN POMA
FECHA: 17 de JULI( 133




6.7.1 DESARROLLO DEL MODELO OPERATIVO

PROCEDIMIENTOS A REALIZAR

Analizada la situacion actual de la bodega, sermi@taron los procedimientos a ser
racionalizados mediante el método de ponderacia@ma fealizar este trabajo se tomo en
cuenta el criterio del nimero de sintomas que afeatcada procedimiento. Los items
fueron puntuados por el nivel de intensidad coa sgI manifiestan actualmente en la
bodega. (Puntuacion de 1 para los menos intenstes 3/ para los mas intensos). Los

items seleccionados fueron aquellos cuya sumagmificativamente mas alta que la de

los demas.
Tabla 17: Procedimientos a Racionalizar
ITEMS PROCEDIMIENTOS AFECTADOS
Intensidad | Recepcion Almacenamiento Despacho | Control de Inv.

1 |Tiempos largos para preparar pedidos. 3* 0 0 3 0
2 |Dificil acceso a mercaderia 2 0 0 2 2
3 Tiemposlargos para almacenarla mercaderi 3

en perchas 0 3 0 0
4 Productosde alta rotacionse encuentranlejod 2

del area de predespacho 0 2 2 0
5 |Espacio limitado para el almacenamiento 3 0 3 0 0
6 |Espacios desperdiciados en perchas 1 0 1 0 0
7 |Manipueo inadecuado 2 2 2 2 2
8 |Productos quebrados 1 1 1 1 0
0 Tiempo y esfuerzo paracargar vy 1

descargar los camiones con mercaderia 1 0 1 0

Problemas ¢ge salud Y accidentes 3
10 3 3 3 0
11 |Alto esfuerzo fisico de los trabajadores 3 3 3 3 0

SUMA TOTAL 10 18 17 4

*OFRECUENCIAS: 3 ALTA 2 MEDIA 1 BAJA
FUENTE: FRANKLIN POMA

ELABORADO: FRANKLIN POMA

FECHA: 17 de JULI

Los procedimientos seleccionados fueron los de@nmamiento y de despacho, puesto

que de su racionalizacién operativa depende elramgjento y la organizacion de la

bodega.
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6.7.2 ACCIONES PARA EL MEJORAMIENTO

Los criterios aplicados para el mejoramiento dedmcedimientos y de la operativos
de la bodega fueron definidos tomando en cuent&b losfactores aconsejados para
ejecutar una acertada administracion de Bodegas.

Estos factores se resumen en la tabla 4.

Tabla 18: Acciones a Desarrollar para el Mejorantien

Criterios para el mejoramiento Tareas a desarrollar

Uso de la mejor unidad de carga Definicion de la unidad de carga

Hacer el mejor uso del espacio

Minimizar los movimientos Redistribucion fisica de la bodega y

Codificacién de Ubicaciones

Proveer un ambiente seguro

1
2
3
4|Controlar los movimientos y la ubicaciéon
5
6

Minimizar los costos

FUENTE: FRANKLIN POMA
ELABORADO: FRANKLIN POMA
FECHA: 17 de JULIO

RECOLECCION DE INFORMACION MEDIANTE LA OBSERVACION
DIRECTA

Para el desarrollo del presente estudio se proadiSitar la bodega donde se pudo
observar en forma directa todos los retrasos guéddegueros sufren para desarrollar

su trabajo.

RECOLECCION DE INFORMACION MEDIANTE LA ENTREVISTAC ON EL
PERSONAL

Recoleccion de la informacion por el analista daewente con los bodegueros para

determinar cuéles son los principales inconvenseqte tiene el personal en bodega.
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ANALISIS DE BODEGA EN GENERAL.

Una vez realizado las observaciones tanto de campo, la entrevista al personal de
bodega se procede a determinar un analisis pastialio de los principales problemas
de la bodega el mismo que se ha realizado conj@miznrcon el Jefe de Bodega vy el
Bodeguero el cual tendra un conocimiento integedbdistica de la bodega.

DETECCION DE LAS CAUSAS Y EFECTOS DE LOS PROBLEMAS DE
BODEGA

La deteccion de las causas y efectos de los praislel® bodega son detectadas por el
analista a través de un Pareteo 0 una espina dadme® que nos permitird tener un

enfoque global de los procedimientos que se porelanarcha.

LEVANTAMIENTO DE LOS PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS DE L A
BODEGA

En esta etapa se determinacanjuntamente con el gerente de logistica, jefeatkega
y bodegueros todos los procedimientos a seguir lpacaiganizacion de las lineas de

picking para una evacuacion acorde a las necesidbedia empresa.

DEFINICION DE UNIDAD DE CARGA

Se define como unidad de carga para el stock @éeveeal pallet de 1.40m.*1.20m. con
una altura de 1.80m. La unidad de carga esta acarths caracteristicas de los

productos en tamafio, volumen y movimiento. De festaa, se podra recibir, movilizar

y almacenar los pallets directamente con montasargduciendo tiempo y esfuerzo.
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REDISTRIBUCION FiSICA DE LA BODEGA

Se planted una propuesta de redistribucion fisecladodega que incluyo: la creacion
de un area de picking stock, redistribucion y deifm de perchas estandar, adecuacion
de pasillos para el manejo adecuado de montacaagasento de la capacidad de
almacenamiento, redisefio y aumento de la capaciddds areas de pre despacho y
creacion de espacios para cada cosa en la bodetEméds se codificaron las

ubicaciones en la bodega.

Actividades para la Redistribucion

Para lograr redistribuir la bodega serd necesariagjeécucion de las siguientes
actividades:

1. Realizar un analisis ABC de los productos almacesiad
2. Crear un area de Picking Stock para el despachdorée pedidos.
3. Incrementar la capacidad de almacenamiento y ordexecuadamente la
mercaderia.
4. Reubicar las perchas para mejorar el control esrEpn.
5. Definir pasillos principales y secundarios parairoar el espacio utilizado y
mejorar el acceso a la mercaderia.
6. Disminuir el espacio desperdiciado por Pre despdela-minoristas e incrementar
los demas pre despachos.

7.Adecuar un espacio en la bodega para cada cosetspahontacargas, carretillas y
demas.
8. Cadificar las ubicaciones en la bodega para mejaracalizacion y el control.

9. Reubicar la mercaderia del stock de reserva pamartuir distancias recorridas.
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Anélisis ABC

La bodega maneja actualmente 2515 items del pbaafe productos de los cuales:
v 620 items pertenecen a la categoria “A” de altacioh

v 550 items pertenecen a la categoria “B” de mediata&ion

v 1345 items pertenecen a la categoria “C” de bageidn

Gréafico 20: Clasificacion ABC de Articulos

CLASIFICACION ABCPOR NUMERO
DE ITEMSY ROTACION

A
EB

mc

AN J

Fuente: Franklin Poma
Elaborado: Franklin Poma
Fecha: 17 de julio
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Disefio del picking stock
Para disefar cualquier area de picking stock geidefn los siguientes parametros:

+ Clasificacion ABC de productos por unidades dedsaliSe decidi6 emplear

solamente los articulos tipo “A” para el area diipig stock (620 items)

+ Tipo de almacenamiento y unidad de carga.

El tipo de almacenamiento es a nivel del suelotaara los articulos almacenados en
percha (medianos) como para los almacenados vaigaréente (grandes), debido a

que en un area de Picking stock se evita cualginegacenamiento en niveles superiores
a 0 (nivel suelo). Conociendo el tipo de almaceeatoi se decidio emplear como

unidad de carga el pallet de 1.40x1.20m. con dastialturas:

v H = 1 m. (para articulos de tamafio pequefio-medjacayas unidades diarias de

consumo no sean altas). Capacidad Vol.=1.88lm*1.2*1m.)

v'H = 1.80 m. (para articulos grandes y para artéicah@dianos cuyas unidades de
consumo son altas, por tal motivo, se prefiere erartla unidad de carga del stock de
reserva). Capacidad Vol.=3 m3 (1.4*1.2*1.8m.)

La cantidad total necesaria de pallets para losté®s tipo “A” fueron:

v 620 items pertenecen a la categoria “A” de altacioh 64 pallet

v 550 items pertenecen a la categoria “B” de mediata@ion 64 pallet

4 1345 items pertenecen a la categoria “C” de bageitn 48 pallet

59 pallets para los articulos de almacenamienfmeerhas y 40 pallets para los articulos

de almacenamiento volumétrichlimero de dias de stock en el espacio de Picking
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Stock El tiempo que permaneceran los articulos enesl e Picking sera de un dia, es

decir, el reaprovisionamiento serda diario.

+ Tipo de equipamiento: Para el trabajo en Pickingp sseran necesarios los

montacargas manuales debido a que el almacenaneataivel del suelo.

DISTRIBUCION LAY-OUT DE LA BODEGA

Mediante esta distribucién se procedera a ubicamdemejor manera los productos por
familias en los respectivos Racks y pallets.

PROCESO DE RECORRIDO DE LOS PRODUCTOS

El analisis de recorrido de los productos se debézar en funcion de la rotacion, los
de mayor rotacion que esté siempre mas cerca partea delantera de la bodega y asi

sucesivamente hasta los de menor rotacion.

IDENTIFICACION Y PLANEAMIENTO DE ALTERNATIVAS PARA LA
MEJORA

Se involucra al Analista, Jefe de Bodega y al Gerde Logistica para determinar las
alternativas que se van a seguir para soluciormaimlonvenientes, que presenten en
determinado momento la bodega.

RACIONALIZACION DE LOS PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS

Los procedimientos tendran que irse racionalizatelacuerdo a las necesidades de la

bodega donde se ven inmersos directamente los bexeEgo pickeros.
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SELECCION DE LOS PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS A MEJORA R

Una vez racionalizados los procedimientos con ladayde los bodegueros se
seleccionaran para convertirlos en procedimientpsrativos directamente con el

Gerente de Logistica.

MEJORAMIENTO DE LOS PROCEDIMIENTOS SELECCIONADOS

El Gerente de logistica con toda la informacién estldio tendrd ya a su mano una
fuerte herramienta con la que podra racionalizda fa informacién de la bodega con
la que hard las respectivas modificaciones par@nebtlos resultados esperados
manteniendo reuniones de trabajo en el intermegliperiodo a desarrollarse y al final

para su evaluacion.

EVALUACION ECONOMICA

Para evaluar el comportamiento econémico de lauyastp, se construy6 un flujo de
caja proyectado anual. Los indicadores de evalonagiitizados fueron: VAN, TIR y

Periodo de recuperacion; y se empleé como tasamaiairactiva de retorno (TMAR) el

porcentaje de utilidad neta de la empresa (18%).
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Tabla 19: Flujo de Caja Proyectado Anual

FLUJO DE CAJAPROYECTADO

CONCEPTOS Afio 0 Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5 Afio 6

BENEFICIOS $65535,60) $164.85450) §164.85450] $164.85450| $16485450]  $164.85450] $164.854,50
Por Incremento de capacidad $6553560) $142.10450) $14210450] $142.10450] $14210450]  $142.10450] $142.104,50
Ahorro * Ajuste de personal $000] $2275000]  $2275000]  $22750,00]  $22.750,00 $2275000(  $22750,00
COSTOS $0,00 $5.940,00 $594000]  $23586,00 $5.940,00 $594000]  $23586,00
Gastos * compra de pallets $0,00 $0,00 $0,00[  $17.568,0 $0,00 $0,00[  $17.56800
Gastos * mantenimiento de montacargas $000]  $576000(  $576000(  $5.760,00]  $5.760,00 $5.76000  $5.760,00
Gastos * mantenimieto de areas cercadas $0,00 $180,00 $180,00 $258,00 $180,00 $180,00 $258,00
SALDO OPERATIVO $6553560) $158.91450| $158.91450] $14126850] $158.91450]  $15891450] $141.26850
GASTOS DE CAPITAL $241.215,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00
Costo de a Inversion $241.2500 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00
FLUJO ECONOMICO $175.679,40[ $158.914,50 $158.914,50| $141.26850] $158.914,50( $158.914,50( $141.26850
INDICADORES DE EVALUACION ECONOMICA VAN : $30751L72 | TIR: 18.8% PBP . 1,36 (afios) - 16,3 (meses)

FUENTE: FRANKLIN POMA
ELABORADO: FRANKLIN POMA
FECHA: 17 de JULIO

Esta informacion nos indica, que el beneficio eooicd proyectado de la propuesta es

alto y que el proyecto presenta buena viabilidamhémica.

COMO SE VA HA DESARROLLAR

Para la puesta en practica de la siguiente gedédogistica se contara con el apoyo del
recurso humano que labora en bodega los cualesateqde cambiar su forma habitual

de trabajar para hacerlo de una forma diferenteafamcitacion constante del recurso

humano es imprescindible. Cada bodeguero pasaranantnarsepickero el cual

tendra a su cargo un racks o en su respectivourssseccion del mismo dependiendo

de la seccién de bodega y tendra a su cargo loesigs puntos:

Ingresar mercaderias que pertenezcan solo a ssi rack

Mantener el aseo y el orden de su racks.
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Sacar en forma parcial solo la mercaderia que npErt@ a su racks de los pedidos

parciales.

Informar a la autoridad superior inmediata porrteeycaderias rotas, deterioradas o en

mal estado que se encuentren dentro de su racks.

Entregar a las lineas secundarias de picking laegas parciales de los pedidos, para

su posterior armado primario y estos a su vez glaaemado final del pedido.

RECURSOS HUMANOS

Los recursos humanos que se emplearan para efakesdel presente modelo sera el

mismo, personal capacitando y ejerciendo la pradafiel empowermen para obtener

mejor control y eficaz resultado.

Tabla 20:MODELO DE GESTION DE LOGISTICA INTERNA

PROPUESTO PARA LA EMPRESA MEGAPROFER
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Tiempo

Actividad Responsable Operacién ler 2do 3er 4to Resultado
Trimestre |Trimestre |Trimestre |Trimestre

L. Recoleccion de informacion | i ot de Bodega | CICVAMIENOS de 1a |y xXXXXX | XXKXKXXXXX | XKXXKXKXXX | XXX | Informacién y datos
mediante observacién directa informacion
2. Recoleccion de informacion ... oo deqyero Tabulacién de datos | XXXXXXXXXX | XXXXXXXXXX | XXXXXXXXX Informacion y datos
mediante entrevistas con el personal
3. Anélisis de la situacién actual de Analista Diagnéstico T pr—— Situacién actual de la
la bodega bodega
4. Analisis de la bodega eAnalista-Jefe de Analisis y estudio YXOOXXXX | XXXOOKX | XXXXXXXXX Cor}oF|m|ento integral de
general Bodega-Bodeguero logistica de la bodega
5. Deteccion de | C Analist Enf lobal d

eteccion de los Causas 'y | Analista Espina de pescado XXOOXXX | XXXXXXXXX | XXXXXXXXX | odue - global - de
Efectos de los problemas de bodega procedimientos de trabajo
6. Levantamiento de los .

- . . Procedimientos .
procedimientos operativos de la | Analista analizados XXXXXXXXXXX [ XXXXXXXXXX | XXXXXXXXXX | XXXXXXXXXXX | Procedimientos
bodega
7. Elaboracion de los . Elaboracion de .

- . Analista . Procedimientos
procedimientos operativos procedimientos
8. Diagrama del Lay — out de la Analista Diagrama Diagrama
bodega
S Proceso del recorrido de los Analista-Bodeguero D|agra.ma de Diagrama de recorrido
productos recorrido
10. Identificacion y | Analista-Jefe de .,

. . Eleccion de . .
planteamiento de alternativas para la | Bodega-Gerente de . Seleccidén de alternativas
. L alternativas

mejora logistica
11. Racionalizacion de los . Organizacién de la Organizacién

L . Analista-Bodeguero XXXXXXXXXX [ XXXXXXXXX | XXXXXXXXX | XXXXXXXXXXX L .
Procedimientos operativos bodega Administrativa
12~ Seleccion ~ de losAnalista- Gerente de | Seleccion 98 1 XXHONKX | XXHKXXKHKXKX | XXXKXXKXXX | XXXKXXXXXXX | Procedimientos operativos
procedimientos operativos a mejorar | Logistica procedimientos
13. Mejoramiento de los | Gerente de logistica Racionalizacién de la XX Obtencion de resultados
procedimientos seleccionados bodega
Presupuesto estimado Contratacién de  personal, Capacitacion de personal; equipo de oficina  materiales
$ 241.215,00
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6.8 ADMINISTRACION

6.8.1. Recursos Humanos

* Investigador: Franklin Altemar Poma Preciado
e Asesor: Dr. Jorge Guadalupe
* Recurso Humano de la empresa MEGAPROFER S.A

* Encuestador: Franklin Altemar Poma Preciado

6.8.2 Recursos Fisicos

» Biblioteca de la Facultad de Ciencias Administragide la Universidad Técnica
de Ambato.

» Centro de computo

* Empresa MEGAPROFER S.A.

* Libros, revistas, internet.

6.8.3 Recursos Materiales

* Equipo de computacion
» Copias

* Resma de papel bond, 75gr, A4

» Esferos
e Carpetas
* Anillado

* Impresiones
* Internet
*  Memory flash

e Transporte

« Perfil
e Lapiz
* Borrador
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+ Minas

6.8.4 Recursos Econdmicos

Tabla 21: PRESUPUESTO

DETALLE VALOR

Seminario - Tutor 1008.00
Resma de papel bond 11.00
Ordenador Personal y laptop 25.00
Flash Memory 15.00
Impresion 25.00
Anillados 7.00
Empastado 10.00
Suministros de oficina 15.00
Copias 5.00
Resaltadores 2.00
Transporte 50.00
Alimentacién 25.00

SUBTOTAL 1225,00

IMPREVISTOS (20%) 245,00

TOTAL 1470,00

FUENTE: FRANKLIN POMA
ELABORADO: FRANKLIN POMA
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6.9 PREVISION DE LA EVALUACION

Para obtener los resultados propuestos y su edicgeicontd con el apoyo de los
clientes internos y externos quienes tapmm con informacién y criterios para

realizar las debidas correcciones, que constitl@@uia para esta investigacion.

El estudio a tratado en lo posible de presentaveardadero analisis de datos para
demostrar la idoneidad y la eficacia del sistemaei&ion de calidad, evaluando las
areas criticas que requieran de los cambios pramuegie propendan a la mejora
continua de los procedimientos de trabajo reconcosla

El Modelo Operativo presentado en este estudio calteonativa de solucion, formula
un Modelo de lineas de picking, que establece tlxrglacion entre los clientes y la
organizacion, con la finalidad de que la autoridadperior ejerza mayor
responsabilidad en el area de Logistica Interna guva para dotar de mayor
informacion a los clientes sobre las mercadenyaservicios que ofrece la Empresa

Megaprofer S.A.

La propuesta fundamental radica en lograr que madp informacion que posee el

cliente, sobre la empresa que esta en capacidad de hacer, partiendo del

mejoramiento de la estructura organizacional dararesa, ya que al tener una mejor
estructura en el sistema de despachos le vartpemntregar mercaderias a tiempo en
situaciones reales, para lo que se ha sugeridoidgambmplear nuevos métodos de
trabajo, que necesariamente deben aplicarse té¢crpoacedimientos, mecanismos e
instrumentos en la cadena de abastecimiento, 6gegtidecision que contribuyan a

consolidar el modelo de logistica que recomiegsia estudio.

Es necesario, que la empresa Megaprofer contrag¥somal especializado en
Marketing para que racionalice la normativa inteelabore estrategias, determinen el
ambito de aplicacién de las estrategias, siendolitapte ademas, que la empresa

cuente con una dependencia organica especializadaestudie, analice, elabore,
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maneje, distribuya, actualice y capacite al pefsdaeda instituciéon sobre las nuevas
tendencias de logistica en general.

TIEMPO A EMPLEARSE EN ESTE MODELO

El tiempo estimado para el desarrollo del presembelelo estda estimado en un afio

calendatrio.

PRESUPUESTO DE LA APLICACION DEL MODELO

Para la aplicacion del presente modelo se haaem&lo un presupuesto estimado en
241.215,00 ddlares Americanos.
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