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RESUMEN EJECUTIVO

Electronic Engineering necesita realizar un estadierca del manejo y control de los
inventarios en al Almacén General, de la misma maaaeerca de la eficiencia de dicha
area; ya que el bajo rendimiento, los productos pooa rotacion, la falta de
informacion en tiempo real, errores de existen@&®sos en actividades, necesidad de
un sistema agil y sencillo, re-trabajos, y atrasos los clientes son algunos de los
aspectos por los cuales esta investigacion justfficdesarrollo en el departamento del

Almacén General.

De la misma manera, los productos no cuentan cgunto de reorden para programar
solicitudes de materiales y productos. La faltpal@icas y métodos a seguir con llevan
a exceso de papeleos, atrasos en el servicioealtely un desconocimiento de como

realizar las actividades, teniendo como resultadativo la baja en ventas.

Por las razones anteriores, el presente trabajioaplerramientas para medir la
eficiencia y eficacia de las actividades, métodiesnpos de respuesta, demoras en los
procesos, distancias entre otros, para cumplir losnobjetivos planteados, que se

enfocan a elevar el rendimiento del Almacén Genepalr ende el de la empresa.

La determinacién de los métodos aplicados al Setata Inventarios, logré identificar
las areas mas ineficientes y a través de las reutsw®nes se pretende planear,
controlar y almacenar los materiales y recursagatludo con ello una mayor Eficacia y
Eficiencia del Almacén General y su relacién diecon Contabilidad, Laboratorio,

Gerencia, Importaciones, Licitaciones y el sectoWéntas, y servicio al cliente.

Se especificd que los procesos de Mercaderia Eatya@ontrol de muestras, son los
gue poseen en sus pasos la mayor cantidad dedad@s con demoras 48% y 27%
respectivamente, y que implican perdidas considiesate tiempo y quejas por atrasos

poco controlados. Una vez que se midié el maneiistyibucion de los materiales, se
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determino que los procesos de Mercaderia Entraftenyrol de Papel Bond y Tonner
son los que tienen menos eficiencia 42% y 68% spardientemente.

Los procesos los de Despacho de Mercaderia y Cal@gBapel Bond y Tonner 78% y
86% representan el nivel mas bajo de eficacia. hiereor, es debido por falta de
documentacion, descontrol en el cumplimiento detdasas y por falta lineamientos
predeterminados. La eficacia en estos indica, qumel@s procesos en que existe la

menor cantidad de actividades que realmente searal

Una vez que se realizaron las visitas, entrevigteayuacion de los métodos de trabajo,
se determind, que la capacitaciébn no existe, y epi@ecesaria para incrementar el

crecimiento tanto a nivel personal de los colabareslcomo a nivel empresarial.

Se determind, que es necesario elaborar un planrpastructurar los procedimientos
que actualmente se ejecutan en el Almacén Generdh cempresa, para que los
colaboradores puedan seguir paso a paso las imaescy con esto obtener una mejora
en la fluidez y desarrollo de las tareas, fortaledo los métodos a realizar,
estandarizando boletas y formularios, para elimidacumentacion ineficiente y

disminuir el porcentaje de demoras.

Importante realizar la organizacion ABC de los males relacionada con una matriz
de criticidad, ya que con esto se puede obtenerdisminucion en los tiempos de
respuesta al cliente interno y externo, debido aameantidad de recorridos y una agil

localizacion de los materiales por parte de loatmmiadores.

De la misma manera es adecuado, crear la codificat® los productos, demarcacion
de las zonas de transito de montacargas y de @drssi como las zonas de seguridad,
realizar un estudio de tiempos y movimientos, cégacconstantemente a los
colaboradores del Almacén, estandarizar los tiendgoduracion por procesos y seguir
el modelo de Sistema de Gestion de Inventariosuastp (ver anexo No.11), para
obtener un incremento en la eficiencia y eficactalos procesos que representan

mayores problemas en su porcentaje de rendimiento.
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CAPITULO

1.1.- INTRODUCCION

El presente trabajo expone una investigacion aagda estructura del Mejoramiento
del Sistema de Inventarios del Almacén Generalldeti®nic Engineering. El objetivo
principal es mostrar una guia o estructura de tadgustificacion del trabajo a
desarrollar, para que ésta sirva de fundamentodqemempefiar la parte de diagndstico

y el disefio para hacer mas eficiente los Invergatoel Almacén General.

La tematica principal se basa en los inventariesothndo que es uno de los activos
mas caros de muchas compafiias del capital totattide. Este es un factor clave para
el éxito de la empresa, ya que se tiene que brimgarbuena atencién al cliente, y por
ello se debe de tener el suficiente “stock” disptenpara cumplir con la demanda asi

como en el mejor tiempo de respuesta y de la megorera para la empresa.

La intencion es mostrar todos los lineamientosgaisen la investigacion, limitando el
trabajo en el Sistema de Inventarios, los objetgerserales y especificos enfocados a la
aplicacién de herramientas y analisis, el marceidedroporciona el conocimiento
técnico para conocer los temas tratados, de la anfenma que con el desarrollo del
diagnéstico y una estructura de recomendacionegyairs en donde se enmarcan los

pasos y herramientas a seguir para el cumplimiggios objetivos establecidos.
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Es importante sefialar que se presentaran lasneiédedel problema, que facultan la
validez del trabajo a resolver, asi la metodolayiseguir, como los instrumentos de

recoleccion de informacién y con ello poder estadaidos resultados y soluciones.

Finalmente la informacion aqui facilitada se logrtsavés del manejo de fuentes como:
Libros, Internet, mediciones, observaciones, peaxy entrevistas a personas que
trabajan desarrollando y aplicado de manera peatdEtemas que fueron abarcados en
el trabajo, lo que permitié describir y entendemif@rmacion facilitada a fin de poder

transmitirla de manera adecuada.



1.2.- JUSTIFICACION

Uno de los aspectos mas importantes que las enspheyadia quieren mejorar, es el
buen control de los inventarios, ya que éste reptasuno de los activos mas caros en
muchas empresas y su funcién es crucial tantorpaltzar las ventas o produccion de

productos, como su despacho.

La disponibilidad de materiales, productos u oe®l almacén es necesaria, ya que los
clientes se sienten insatisfechos cuando ocurtts flrecuentes de inventario. Por ello,
es preciso mantener un equilibrio entre la inversi@ inventario y los niveles de

servicio al cliente.

Las constantes quejas por inventario agotado, septan la disconformidad de clientes
0 en otros casos la posibilidad de que encuentréa eompetencia mejores facilidades

para adquirir los productos y por ello perder ertk.

Electronic Engineering se ubica en la provinciégsda José y se ha preocupado siempre
por innovar sus productos y servicios; principalteees distribuidora de equipos de
radiocomunicacion, instrumentos de medicién y laxlpctos referentes a los sectores

de energia y telecomunicaciones.

En esta se necesita realizar un estudio en lostares y acerca de la eficiencia del

area del almacén ya que el bajo rendimiento, lodymtos con poca rotacion, la falta de
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informacion en tiempo real, errores de existenci®sos en actividades entre otros

ameritan la realizacion de este tipo de invest@aci

De la misma forma el sector de ventas requiereistansa agil y sencillo para poder
desarrollar sus tareas de una manera eficiengstéima actual presenta deficiencias en
su accionar, ya que la informacion que se brindasoonfiable, lo que conlleva a re-

trabajos u otro aspecto que interfiere en el tnamisaliario de las actividades.

Los afectados directos con los atrasos son lositebeya que se ven sometidos a

constantes dudas sobre productos, precios, odasprexistencias de los mismos.

Otro factor que es necesario presentar, son losesrque se muestran en el momento
de conteo de los inventarios, sobrantes o faltame&s donde es necesaria una

observacion detallada, anélisis de los resultadt® otros, para asi minimizar el fallo.

Los productos no cuentan con un método que deterouiando ordenar y cuando no se
debe ordenar un pedido, tomando en cuenta quesexsbductos que su importacion
conlleva esperar meses dependiendo de sus céstcter; por lo cual se presentan
casos en donde el cliente tiene que esperar porpsductos debido a la baja
disponibilidad. Dentro de la empresa no se encaarntrguna politica que regule esto,
tampoco ningun el establecimiento de un punto adede: para el abastecimiento

oportuno de dichos productos en el momento de escastre otros.
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Es importante realizar el presente trabajo ened de inventarios ya que se presentan
diferentes interrupciones, al igual que un sistemaormativo en el cual no existe una
politica definida que ayude a dicho problema. Tamteel inventario fisico como en el
procedimiento, la informacion llega a su destine efrasos que pueden representar
pérdidas importantes, exceso de papeleo o re-traéegectores donde no se encuentran
establecidas las tareas asi como se desconocentldachde productos por pedir y

cuando.

Dicha investigacion contribuira a incrementar léciehcia y eficacia del Almacén

General, asi como de las distintas areas que safgetadas. Como beneficio se podran
mejorar los controles del inventario, menores yngies 6éptimos de respuesta del
Almacén General para el cliente interno y exteBwfortificara el método para realizar
cada actividad, se minimizaran los productos moca rotacion, entre otros aspectos

gue se deben de tomar en cuenta conforme el trabajesarrolle.

Es significativo y muy importante determinar lostouds aplicados al Sistema de
Inventarios, con la finalidad de que la empresadau@entificar las areas mas
ineficientes y a través de una propuesta desarigllanejoramiento en el dicho sistema
de inventarios, para planear, controlar y almacésmmateriales y recursos, logrando
con ello un mayor rendimiento del Almacén Generaby relacion directa con

Contabilidad, Laboratorio, Gerencia, Importaciorigsitaciones y el sector de Ventas,

asi como brindar un servicio de mayor calidad alientes y disminucién de.
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Como se muestra en la figura No. 1 del Diagramashiawa, se puede apreciar el
problema de la presente investigacion. Ya que gealadentificar las principales
evidencias que son causas Yy sus sub-causas, ea ldometacion de éstas lleva a que se

proyecte la situacion de estudio

Estos factores facilitan el analisis de la investign, debido a que proporciona una
vision global del problema vy facilita la delimitaai del objeto de estudio, analizando la

principal problematica que se desarrolla en el AlmaGeneral.

Esta figura, ayuda a mostrar el entorno del Alma@éneral, facilitando la ubicacién
del tema y los factores que se estudian en el miBmolo que se utilizo, para justificar

el comienzo del tema de investigacién de una maargamentada.



Figura No. 1

Diagrama de Ishikawa del Almacén General en Electric Engineering
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1.3.- PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

Después de una serie de visitas de observaciGragas en Electronic Engineering, se
pudo especificar la idea central de la investigacdeterminando que se puede lograr
un mejor aprovechamiento en el Control de los Iteréws. De ello se derivan otros
factores por analizar como lo son las ineficieneias! inventario tanto fisico como en
el sistema de software vigente, ya que el contsiodfidifiere de la realidad que se

muestra en el mismo, por que los métodos aplicad@®n los correctos.

En ocasiones hay grandes atrasos debido a quedsgder factura el producto sin tener
claramente la existencia, y cantidad exacta deugtod; pues realmente se invierte
tiempo en consultar cantidades via telefénica ¢@xreacén, asi como en la anulacién
de facturas por los faltantes o en el mejor cassobnante, creando incertidumbre entre

los clientes internos y externos.

De la misma forma, no se encuentran establecidatataas por realizar asi como su
responsable directo y su medicién. Por esto, lta fde procedimientos da como

resultado el descontrol del inventario y el bajgusaiento empleado.

Igualmente se crean dependencias de los operaebslohacén ya que como se

menciond anteriormente se desconoce el verdadetidsele las actividades.

Dentro del mismo marco se determina, que se damalvajos por actividades
innecesarias, igualmente el exceso de papeleaniafdon de registros errénea y los

usuarios no reciben ésta informacion en tiempo real

La distribucion de los materiales y productos, poan en repetidas ocasiones atrasos
significativos en la respuesta al cliente tanterimb como externo, ya que la ubicacion
de los mismos amerita recorridos innecesariosali@ fde una mejora al control y
manejo de los Inventarios, provoca que se descantzx cantidades a pedir y el

momento del pedido.
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Los clientes manifiestan su desagrado por la paspodibilidad de materiales en
“stock” que conlleva a esperar por tiempos de 1) thas meses dependiendo del
material o producto solicitado. Por esto, los a¢éenprefieren adquirir productos con
precios mas elevados en otros lugares, pero com plisponibilidad del mismo y una

atencion personal en su servicio.

Esta falta de control, ha dado como resultadotinegk disminucion de la venta de los
productos con poco movimiento. No se mide su careseza ni se toman las medidas
del caso para promover la mayor rotacion de digiroductos, por que no existe un
punto de reorden, que indique el momento exactoladecantidades por pedir,
realizdndose estos mediante la subjetividad, juicimtro método de analisis no

planificado.

La informacion anterior muestra que existe la apodad de mejorar del Sistema de
Inventarios en el Almacén de Electronic Engineeriyg que su aporte puede
representar ganancias economicas, humanas y soeiala empresa. Como lo son: el
incremento en la venta de productos con poco mevitoj la satisfaccion personal
tanto del operario como del cliente, el ascensta gmeferencia de los dichos clientes,

por su puntualidad y trato como la posicion detigesde la empresa, entre otros.
1.3.1- FORMULACION DE PROBLEMA.
Problema:

¢Como mejorar el Sistema de Inventarios del Alma&emeral de Electronic

Engineering?



1.3.2.- MATRIZ DE TEMA, PROBLEMA Y OBJETIVOS 10
Tabla No. 1
OBJETIVOS
TEMA PROBLEMA | GENERAL ESPECIFICOS
Sistema de ¢Como I De 1) Seleccionar los procesos del Almacén General erctrBiéc Engineering que
inventarios | mejorar ell Diagnostico representan mayor relevancia para la empresanyédatigacion.
del Almacén| sistema de Evaluar el 2) Describir el sistema actual de los inventarios kectEonic Engineering, para conocer |os
General en inventarios sistema de distintos procesos que se llevan a cabo en lalatzda
Electronic | del Almacén| control y 3) Medir el manejo y distribucién de los materiales & fin de demostrar la eficacia|y
Engineering| General de manejo de eficiencia actual de cada proceso del sistemaw@miarios.
. Electronic los 4) Determinar la eficiencia del tiempo respuesta delakén General a los clientes intermos
Engineering? | inventarios y externos.
en el 5) Resumir los datos proyectados del sistema de iakiesf que revelen mayor
Almacén importancia, proyectando los aspectos méas probiensat
General de 6) Valorar los métodos de trabajo del recurso humananateriales en Electronic
Electronic Engineering, que indique las herramientas paramsedficiencia.
Engineering




1.3.3- MATRIZ DE VARIABLES, INDICADORES E INSTRUMEN TOS

11

Almacén General.

objetivo planteado.

Tabla No. 2
Variables Definicién conceptual Definicion operacinal | Indicadores Instrumentos de
recoleccion de datos
Conjunto de actividades| La realizaciéon de Eficacia: Medida de Diagrama de flujo del
gue forman la totalidad | actividades con la cumplimiento de las proceso.
% Eficacia del proceso del area del finalidad de lograr un actividades del Observacion.

procedimiento.

Diagrama de Gantt

Diagrama de Ishikawa

% Eficiencia

Condicién para
completar una

operacion.

Factor importante para
alcanzar el desarrollo de

proceso.

% de Eficiencia:
lresultado esperado/

resultado real

Diagrama de Gantt.
Diagrama de flujo.

Andlisis de documentos

Métodos

Necesidad revelante pa

cumplir con el proceso.

rdActividad que pretende
satisfacer una

informacion requerida.

Cantidad de formularios
utilizados en el

procedimiento.

Andlisis de documentos
Entrevistas.
Observacion.

Medicién del tiempo con

crondmetro.
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CAPITULO I

MARCO TEORICO.

Del mismo modo esta parte de la investigacion sedali en Inventarios con
subdivisiones en: administracién, control, tipdases, divisiones, modelos, funciones,
beneficios entre otros con el fin de justificaruslo de estos temas y su aplicacion
referente al tema en estudio.

2.1 INVENTARIOS

La palabra inventario adquiere varias acepcioresndyoria de las veces se le da el
significado de “cualquier recurso almacenado patssfacer una necesidad actual o

futura .

Para ofrecer una definicion de inventario, se puddeir que es el conjunto de
materiales o de articulos acumulados en espera dgligacién posterior, mas o0 menos
proximos, y que permite alimentar a los usuarida medida de sus necesidades, sin
importar los retrasos y las discontinuidades deidabion o de la entrega por los

proveedores.

2.2TIPOS DE INVENTARIO

2.2.1 Por funciones

Existen cinco tipos basicos de inventario segufuscion. Estos son:

2.2.1.1 Inventarios de fluctuacion:Estos son los que se llevan por que la cantidad y
ritmo de ventas de produccién no pueden predecorel00% de exactitud. En otras

palabras la demanda y la oferta del producto, nlonevate no coincide en el tiempo.
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Por ejemplo, se puede vender en promedio 100 uesdael algin producto por semana,
pero habrd semanas donde esta cantidad puede csligijar drasticamente. Estas
fluctuaciones en la demanda y ofertas pueden cosapss 0 suavizarse con la reserva

de seguridad.

2.2.2.2Inventarios de anticipacién: Son inventarios hechos con anterioridad a las
épocas de gran demanda. Su funcion primordial edelalmacenar horas-

maquina o horas-hombre para futuras necesidades.

2.2.2.3Inventarios de lote: Cuando no es posible 0 no es practico fabric&rudos en
la misma cantidad que se venderan, es recomenaladdplérir un mayor volumen
de articulos de los que se necesitan en el momelnitoyentario resultante es el

EOQ o también conocido como inventario de tamafiitotie

2.2.2.4Inventario de transportacion: Estos normalmente existen por que el material

debe trasladarse de un lugar a otro

2.2.2.5Inventario de proteccion: A veces es posible obtener ahorros significativos
cuando los precios flucttan mucho, comprando grartdmtidades llamadas

inventarios de proteccién cuando los precios dxigws.

2.3CONTROL DE INVENTARIOS

La alta direccion de la empresa debe poner atertiéantrol de los inventarios debido

a que normalmente los niveles de inversion embesritarios en la mayoria de los casos
es més del 40% de capital o patrimonio de las esaggt

“El control de los inventarios es la medicién yreacion de las actividades de los
subordinados para alcanzar objetivos y planes dikefi como la comprobacién e

inspeccion de la gestion de existencias, compesgicenamientd”
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De la misma forma se puede establecer, que elata®rinventarios se define como un
proceso, por que asegura que todas las actividadeducradas produzcan los
resultados que se esperan, por lo que el controlhaentarios forma parte de la
planificacién para asegurarse que los planes yppasaciones se ejecuten conforme a

los objetivos y las politicas de la empresa.

2.4 ADMINISTRACION DE INVENTARIOS

La administracion de los inventarios, también lldmadministracion de Recursos
Materiales por algunos autores, surge en la edema como un area de estudio de
extremo cuidado para cualquier organizacion humaebido a que éstas se enfrentan,
dia a dia, a cambios abruptos en los gustos dedoesumidores, cuando tratan de
satisfacer sus necesidades con recursos mateestesos; tales como: financieros,

tecnoldgicos, humanos y materiales.

La razon de poner especial cuidado en la admigiéttade inventarios nace
principalmente del principio de racionalidad, cuarsk pretende encontrar lo mejor
posible entre el mantenimiento de inventarios y dostos de realizar una nueva
compra, sumando las acciones derivadas de la masimanistracion, como lo son el

almacenamiento, la normalizacion, las compras yesgectivos controles.

En cada una de las variables anteriores, se ejEmgeprincipios basicos de
administracion, todos buscando el objetivo de madm las utilidades de la

organizacion y al costo minimo posible.

Los autores especialistas coinciden en que laieiecla administracion de inventarios
requiere de estudios minuciosos y realizados popal capacitado, ya que no es una

técnica sencilla, por la gran cantidad de variablesintervienen.
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Si bien existen una serie de parametros l6gicdgagriamos matematicos que facilitan
el ejercicio del administrador de inventarios, camt@anizacién adopta politicas
diferentes y genera patrones especificos para rlograobjetivo de administrar
eficientemente sus materiales. Por esta razén esehuepartamento o nombre del

puesto varia de empresa en empresa.

“La administracion de los inventarios planea, impdaita y controla los prondsticos y
los comportamientos de la demanda, las cantidacesea deben pedir de los productos,
los momentos en que se deben realizar los peditios/entario medio a mantener y el
nivel de servicio por ofrecet'tle manera que este departamento, sin que ingedler
nombre que como se le consigne, ejerza como funtudkamental el proveer
racionalmente al departamento de produccion demateriales (bienes y servicios)

necesarios para gue se logre sus objetivos, almaioostos posible.

2.4.1LA ADIMINISTRACION ABC DE LOS MATERIALES

Uno de los métodos mas utilizados para organizainieentarios es el Andlisis ABC,
este divide el inventario disponible a mano en tksificaciones basadas en la
importancia de los productos, ya sea su valor naoioetproductos estrellas o por
conveniencia de la empresa. El propdsito de ctasifios articulos en grupotes

establecer el nivel de control adecuado para cada u

En inventarios, unos cuantos articulos usualméariern mayor repercusion en la mayor
parte del inventario. En los inventarios, los atie generalmente se dividen en tres

clases: A, By C. La clase A incluye alrededor2 de los articulos y el 80% del

valor del inventario. La clase C incluye el 50%lakearticulos y representa tan solo el

5% del valor. En el punto medio esta la clase B, w030% de los articulos y
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representa el 15% del valor total del inventaristakclasificacion del inventario con

frecuencia se le conoce con el nombre de analB@ @4 la regla 80-20.

2.5MODELOS DE INVENTARIOS
Otra de las grandes secciones que se pueden mansa@nlos Modelos de Inventarios,

como los es demanda independiente contra depeadient

Los modelos de control de inventarios asumen quketaanda para un producto puede

ser dependiente o independiente de la demandaafeproductos.

Sin embargo, muchos problemas de inventario esfacionados entre si, como lo es
la demanda de un producto que es dependiente deneanda de otro producto.
Igualmente, dependiente cuando la demanda paraticnl@a es indispensable, y la

relacion entre los articulos es conocida y condiste

Los tipos de modelos de inventarios son una sutiégsede los modelos. Uno de estos
es el conocido como EdQconocido como el modelo del tamafio del lote ecooo.

Este es una de las técnicas de control de invemadis antiguas y conocidas. Supone
gue la demanda es conocida y constante, que epdienmentrega se conoce y es

constante y que la recepcion del inventario esiitd@hea entre otros.

El modelo de cantidad de orden de produccién, pscemente adecuado para el
ambiente de produccion y es til cuando el invémtse alimenta en forma continua a
través del tiempo, y las suposiciones tradiciondéeta cantidad econdémica de la orden

son validas.

El modelo de descuento por volumen es sencillamehtprecio reducido por el

producto cuando éste es comprado en cantidadegrarédes, y se utiliza para

* Render, B. Heizer, J. (1996). Principios de Adstimicién de Operaciones. Primera

Edicion. Pearson Education. México. Pag 429,430
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incrementar las ventas. Este, es empleado por lagugle pretenden encontrar

ganancia economica, al adquirir los productos ecomeanor precio en su total.

El modelo probabilistico con tiempos de entregastamte se aplica cuando la demanda
de un producto no es conocida, pero se puede &spepior medio de una distribucién
de probabilidad

2.6 ALMACENAJE

“Es el proceso logistico que se encarga de admaniy mantener disponibles los

productos, materiales e insumos necesarios pamatsega al client&”

La forma de evaluar el almacén es enfocado en ladidas de la calidad del
almacenaje, ya que indican la manera y los aspesiuecificos que se deben analizar,
como la certeza de acomodo (porcentaje de lineamatadas en la localizacion
correcta), la certeza de localizacion (porcentigjdocalizaciones sin discrepancias de
inventario), la certeza de alisto (porcentaje deds de pedido alistadas sin errores), la
certeza de despacho (porcentaje de lineas desjpackad errores), el porcentaje de

dafios (porcentaje del valor del producto dafiadel almacén)

Existen distintos tipos de almacenamiento y par el necesario especificar cada uno,

ya que dependiendo de la empresa asi es el tipmintecenamiento, acorde a sus

caracteristicas. Estos son:

2.6.1 Almacenamiento de piso:Ocurre cuando existe un alto consumo de espacio
plano, restricciones de altura, dificil ejecuct&itFO”, que significa primero en

llegar, primero en ser atendido.

®Render, B. Heizer, J. (1996). Principios de Adntiaison de Operaciones. Primera

Edicion. Pearson Education. Méxic®Ag. 429,430, 435, 437, 440, 443.
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2.6.2 Estanteria de profundidad sencillaSe emplea cuando se requiere una mayor

utilizacién del espacio cubico, debido a mayoruszgmiento de pasillos; con

este todas las paletas son accesibles y aceptamtipos de montacargas.

2.6.3 Estanteria de doble profundidad:Una de las grandes ventajas, esmayor
utilizaciéon del espacio cubico que la anteriornorerequerimiento de pasillos,
no todas las paletas son accesibles, se requieecantidad considerable

mas alta de movimientos para alistar y acomodouieee montacargas
especiales

2.6.4Estanteria “Drive-In": Este es similar a la estiba en hileras con susjaenpero

con la posibilidad del FIFO. Se emplea para pramude rotacion baja o media,
no requiere montacargas especial.

2.6.5 Estanteria “Drive-Thru”: Su caracteristica especial, es la alta densidad de
almacenamiento cubico que se puede aprovechagsmerquerimientos de

pasillos, posibilidad de usar FIFO y no requiemntacargas especiales, siendo
esto una importante ventaja.

2.6.6 Estanteria de flujo de paletasEste tipo de estanteria, se puede estimar que es
caro, usa sistema FIFO, usa rodetes, roles caaattionadas por gravedad, un
solo producto por nivel, alta densidad de almatés@to en los materiales,

s6lo ocupa dos pasillos y no requiere montacargpsciales.

2.7 LA EFICIENCIA

Se establecen varias definiciones para la mejopoamsion, estas son:
2.7.1.1Virtud y facultad para lograr un efecto determinado

2.7.1.2Medida normativa de la utilizacion de recursos s @oceso.
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2.7.1.3Es la relacion entre costos y beneficios enfocad#aHa blisqueda de la mejor
manera de hacer o ejecutar las tareas (métodasg| ém de que los recursos

(personas, maquinas, materias primas) se utilieemddo mas racional posible.

2.7.2 CARACTERISTICAS
2.7.2.1La eficiencia busca utilizar los medios, métodosprocedimientos mas
adecuados, debidamente planeados y organizados gsagurar un mejor

empleo de los recursos disponibles.

2.7.2.2La eficiencia no se preocupa por los fines sinolg@dorma en que como logra

las metas.

2.7.2.3La eficiencia, se puede medir por la cantidad dmursms utilizados en la
elaboracion de un producto. La eficiencia aumemaediada que decrecen los
costos y los recursos utilizados. Se relacionalaantilizacion de los recursos
para obtener un bien u objetivo.

2.8 LA EFICACIA

Se determinan las siguientes definiciones:

2.8.1 Virtud, fuerza y poder para obrar.

2.8.2 Es una medida normativa del logro de resultados.

En cuanto a la eficacia de una organizacion solefsere a su capacidad de satisfacer

una necesidad social mediante el suministro deugtod (bienes o servicios).
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2.9 ALGUNAS DIFERENCIAS ENTRE EFICIENCIA'Y EFICACIA

EFICIENCIA EFICACIA
- Enfasis en los medios - Enfasis en los resultgdives
- Hacer correctamente las cosas - Hacer las coszs s
- Resolver problemas - Lograr objetivos
- Salvarguardar los recursos - Utilizar los recudisnanera optima
- Cumplir las tareas y obligaciones - Obtener raslols y agregar valor
- Capacitar a los subordinados - Proporcionar eficatos subordinados
- Conservar las maquinas - Maquinas disponibles
- Asistir a los templos - Practicar los valoreggiekos
- Jugar futbol con arte - Ganar el campeonato

2.10 CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

El estudio del tiempo estandar es una técnicagsteblecer los tiempos normales para
realizar o estandar concedido para efectuar urea tdeterminada, con base en la
medicion del contenido de trabajo y teniendo emtaudas tolerancias debidas a la
fatiga, a las necesidades personales y a las denmesitables. El objetivo de los
estudios consiste en determinar normas confiabéa podo el trabajo directo e

indirecto que emprende la empresa para el maniejerge y eficaz de la operacion.

Con estandares de tiempos confiables, el trabajpusee programar con el fin de
maximizar la produccion con el tiempo, logrdndosa buena utilizacion de la mano de

obra y del equipo.

Los tiempos estandar facilitan la ingenieria deoa@$ debido que el tiempo es una
medida comun para todos los trabajos, los estémdietiempo son una base para
comparar las diferentes maneras de hacer un tratzegién sirven para planes de
pagos de incentivos, asi como para determinarmitdeal de cada clase de equipos que
se va a necesitar, las normas de tiempo precisousomedio para determinar la

capacidad de la planta y equilibrar la mano de obreel trabajo disponible.
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2.11 ESTUDIO DE TIEMPOS

Cuando se realiza un estudio de tiempos, aparezeclases de tiempos:

2.11.1 Tiempo observado (To): es aquel que se registectdimente en el punto de

trabajo. Es el resultado de realizar una serigaleometrajes.

2.11.2 Tiempo normal (Tn): se calcula en base al tiempsentado, el cual se ha

evaluado en funcion del ritmo de trabajo.

2.11.3 Tiempo tipo (Tp): es aquel que se calcula en bbsermapo normal al cual se le
han afiadido unos suplementos (pueden ser por miésre&onceptos como la
fatiga, el estrés, complejidad del trabajador, QtrcSe utiliza para calcular

productividades.

2.12 DEFINICION Y FINALIDAD DEL ESTUDIO DE METODOS

El registro y examen critico y sistematico de loétados existentes y proyectados,
deben llevar a cabo un trabajo como medio de igesglicar métodos mas sencillos,

eficaces y de reducir los costes.

Hay que documentar, en primer lugar, el estudiondeodos y luego el examen critico
de ese método de trabajo. Se tiene que pensaressda que va a fallar, siendo esto el
centro del estudio de métodos, para finalmenteisiefidr un método de trabajo mas
sencillo.

La finalidad de los métodos de trabajo:
- Mejorar la disposicion del lugar de trabajo
- Reducir la fatiga innecesaria del trabajador

- Crear mejores condiciones materiales del trabajo
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2.13 MANEJO DE MATERIALES

El manejo de materiales puede llegar a ser el @nado] incluye consideraciones de
movimiento, lugar, tiempo, espacio y cantidad. Bhejo de materiales debe asegurar
gue las partes, materias primas, material en ppopesductos terminados y suministros

se desplacen periédicamente de un lugar a otro.

Cada actividad del proceso requiere materialesnirsstros a tiempo, en un punto en
particular. Se asegura que los materiales seraegaaios en el momento y lugar
adecuado, asi como, la cantidad correcta, a la elemanejo de materiales debe

considerar un espacio para el almacenamiento.

El flujo de materiales debe analizarse en funciéradsecuencia de los materiales en
movimiento (ya sean materias primas, materialepreductos terminados) segun las
etapas del proceso y la intensidad o magnitud ds e®vimientos. Un flujo efectivo

serd aquel que lleve los materiales a través amlegp, siempre avanzando hacia su

acabado final, y sin detenciones o retrocesos Bxses
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CAPITULO 11

MARCO METODOLOGICO

3.1.- TIPO DE INVESTIGACION

El presente trabajo describe y analiza las situ@sioy eventos referentes al manejo y
control de los inventarios, en el Almacén de Etedtr Engineering, para poder
establecer el marco de estudio del presente trapajn ello orientar los pasos a seguir

en su desarrollo.

Este tipo de investigacion es descriptiva, debidpa tiene como finalidad describir y
especificar la situacién problematica que se eatpdria poder analizar las variables que
se implican en los inventarios, conociendo cémgues ocurre el manejo y control de
los inventarios y las condiciones para poder aadtiz a su vez ofrecer mediante la
informacion o los resultados obtenidos una serieedemendaciones que impliquen su

solucioén.

Este estudio mide y evalla distintos aspectos,caselgndolos de una manera
sistematizada para describir de una manera comassasituaciones que afectan el

sistema de inventarios; por ello se engloba defdgrias investigaciones descriptivas.

“Los conceptos, variables u otros, se miden dernaaera independiente, para poder
determinar su accionar en el fendmeno de interés; vez se centran en medir con la
mayor precisién posible uno o mas de sus atritenasste caso de los inventarfos”

Esta investigacion tiene como alcances y limitaesphos factores que determinan hasta
dénde se quiere llegar con la investigacion delatgmopuesto, y los que impiden su

cumplimiento en parte o totalmente, que es la apatad de analizar el ambiente de los

® Hernandez Sampieri, Roberto; Fernandez Colladolo€g Baptista Lucio, Pilar
(2003)._Metodologia de la Investigacion. EditoNad Graw Hill. México.. Pags 58-70
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inventarios y el planteamiento de un plan que lagna mejora en la eficiencia y

eficacia del accionar del Almacén general.

El estudio descriptivo y analitico, puede estaitéioho ya que la descripcion y analisis
del ambiente de trabajo asi como su accionar sgepgigedar insuficiente en el espacio

temporal entre otros aspectos.

3.2.-SUJETOS Y FUENTES DE INFORMACION.

Las principales fuentes de informacion de la preseimvestigacion, son los
colaboradores directos, Hugo Alfaro y Rafael Matiardebido al amplio conocimiento
adquirido. Se clasifican como fuentes primariasrdermacion, ya que las distintas
entrevistas realizadas proyectan un aporte dertanpma a la investigacion, gracias a

la amplia experiencia en el campo.

De la misma forma, en dichas visitas se empled$zrvacion como el andlisis de los
documentos existentes, ya que muestra la formaalaetu que se desarrollan las
actividades y la totalidad de los procesos, lo cefiéja la carencia de documentos y

métodos entre otros.

Las fuentes secundarias de informacion, relacianada el tema de investigacion,
como libros e Internet entre otros; estos se puagdegtiar en la referencia bibliografica,
mostrando las distintas herramientas que se utikzael estudio, complementando el

fundamento tedrico para realizar analisis y recataeiones.

3.3.- MUESTREO Y JUSTIFICACION DE CRITERIOS.

En dicho apartado cabe destacar, que para el peesabajo no se va a aplicar el
muestreo. Esta investigacion es censal, por quergfe evaluar toda la poblacion en
estudio debido a la necesidad de presentar dataseite confiables, logrando un

estudio del problema que se pretende solucionaesizeforma, el censo lograra
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presentar informacion amplia para su analisis, § etbo se garantiza minimizar el
margen de error que presentan las muestras eesiokbados obtenidos a través de dicho

método.

Importante resaltar que las caracteristicas debh@dm permiten realizar un censo
general, y no quedarse limitado en estimar una trajgs que la exactitud en los datos

obtenidos, van a proyectar de una manera reat$agtados.

3.4.- INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS.

Para poder distinguir entre otras herramientasnypcender el proceso de desarrollo de
cada instrumento, a continuacion se explican lsgumentos de recoleccion de datos
gue se utilizan en esta investigacion asi comazarr por la cual se utilizé y la forma

en que se empled. Lo anterior,

3.4.1- DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Se usa en principio para cada componente de umélesa de un sistema para obtener
el maximo ahorro en la manufactura o en proceditogeaplicables a un componente o

a una secuencia de trabajo.

Este diagrama, es valioso en especial al regististios ocultos no productivos, como
distancias recorridas, retrasos y almacenamiestopdrales. Una vez que se detectan
estos periodos no productivos, se pueden tomarasig@ira minimizarlos y por ende

Sus costos.

El diagrama de Flujo de Proceso se aplica a losegas que desarrolla el Almacén de
Electronic Engineering, de una manera sistematizétaneramente se realiza la
descripcién de cada actividad de cada proceso,dsegante se realizaron distintas

recolecciones de tiempos y distancias por actividad



26
Una vez que se cuenta con todos los datos, seder@su estudio determinando que
hay actividades que no se realizan por completo suetotalidad, esto para analizar la
efectividad. Luego se estimé el tiempo esperaddgpempresa en la duracion de cada
proceso para analizar la eficiencia. Lo anterig aguda a describir el proceso actual,
evidenciar deficiencias y a la vez una posible @éhy mostrando toda la informacién

en cuadros resumen que pueden representar graa ey analisis de resultados.

3.4.2- OBSERVACION Y ANALISIS DE DOCUMENTOS

Se recolecta informacién que resulta muy valiogap psu uso es limitado, y es de
utilidad ya que se comprueba la realidad de lawidatles como los métodos de

trabajo, entre otros.

A la vez se identifican las posibles causas y efedirectos del problema en estudio.
Igualmente como el entorno que se desarrolla siielde trabajo. Esta herramienta se
empled en distintas visitas realizadas al Alimac@giléctronic Engineering que muestra

los datos histéricos o precedentes del desarrellaglactividades.

3.4.3- DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Parte de la importancia de este diagrama radit¢a iemportancia de su utilizacion para

definir el problema, y se explica el efecto, comaébeza del diagrama, para después
identificar los factores que contribuyen, es ddéag causas, como el esqueleto del
diagrama. Las causas principales se dividen emy&ategorias principales, cada una

dividida en subcausas.

Este diagrama proporciona una vision global deblgrma y de los factores que lo
afectan directamente. Después los factores sezanaliesde un punto de vista critico

con la finalidad de determinar una posible solucion
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3.4.4- GRAFICA GANTT

Este tipo de graficas ayuda a administrar mejopltogsesos, proyectos entre otros. Por
lo cual se utiliza en esta investigacion, para padgimar el tiempo de terminacién
estimado planeado para las distintas actividadeprdeeso, como barras graficadas

contra el tiempo en un eje horizontal.

Esta herramienta es (til para la investigacién,gya proyecta la informacion para
planificar la duracion de un proyecto, e ir idéntihdo paso por paso si las actividades
estan atrasadas o se desarrollan en su adecuadenteoraspecto de la programacion,

igualmente se identifica la secuencia de las azdes.

3.5- ALCANCES Y LIMITACIONES DE LA INVESTIGACION.

El presente trabajo analiza los factores involuasaein el sistema actual de control y
manejo de los inventarios en Electronic Engineeraam la finalidad de conocer todas
las variables que afectan la eficiencia y eficaghalmacén. La intencion es analizar y
describir un marco de estudio que contenga sufeienformacion, para poder

establecer las recomendaciones de los objetivosaaldos.

El trabajo se desarrolla en un marco temporal daeeSes, donde primeramente se
realiza un diagndstico que revele los puntos calegdgro de los procesos del control y

manejo de inventarios que se puede lograr una enejor

Dentro de las limitaciones, se encuentra la fadt@lacumentacion en los procesos, esto
para poder establecer analisis y comparacionestia g@ datos histéricos, por ello no
hay un control de aspectos trascendentales enré@egos, como lo son cantidad de
ventas por mes, ventas por dia, cual o cualesaoprbductos que mas movimiento
tienen, entre otros. De la misma, forma la dispbddd para poder entrar al almacén
para recolectar informacion, se dificulta debidasacargas de trabajo de los

colaboradores. Igualmente, se requiere de maydideainde tiempo para realizar otro
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tipo de estudios, y brindar un trabajo con mayartidad de informacion y que tenga

una propuesta con mayor fundamento tedrico logrardmas util para la empresa.

CAPITULO IV

4 ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS.

En esta seccion de la investigacion, se preselatanéormacion que resulta a partir del
empleo de las herramientas de trabajo especificack@siormente. Lo anterior, con la
finalidad de evidenciar las causas y efectos ddémia actual de inventarios, de una

manera amplia, logrando comprender la situacidhgqease desarrolla en la empresa.

A continuacién se desarrollard una descripcion,lisisde interpretacion de los

resultados por objetivo:

4.1 Seleccién de los procesos del almacén general ectr&hic Engineering que

representan mayor relevancia para la empresanydatigacion.

Primeramente se determiné el enfoque del proyestadendo los procesos mas
representativos o que implicaran la mayor cantiladctividades el Almacén General,
con la finalidad de poder estudiar los proceso®®igcuales se reflejaba el problema de

investigacion.

La importancia de dicha seleccion, radica en l&sidad de delimitar el proyecto, y a la
vez que sea lo suficientemente profunda para amajipoder establecer las causas y
efectos del problema. Para ello se utilizé el diaga de Ishikawa (ver figura No 1,

pagina 15).

Una vez identificados o evidenciadas algunas dedasas y efectos, se logré definir el
problema de investigacion. Igualmente se deterngjné para poder analizar dicho

problema era necesario estudiar los procesos, qoetamuacion se detallan:
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Mercaderia Entrante, Despacho de Mercaderia, @aterMuestras, Control de Papel

Bond y Tonner, y por ultimo el Control del Inveritefver anexos del 1-5).

4.2 Descripcién del sistema actual de los inventario&kectronic Engineering, para

conocer los distintos procesos que se llevan a ealta actualidad

Se describi6 el sistema actual de Electronic Emging, con la finalidad de conocer
detalladamente el funcionar de cada proceso. Seibiéspaso por paso cada actividad
de cada proceso, desde operaciones, transportegcealamientos, demoras e
inspecciones, para analizar detalladamente lacgitueactual de cada proceso. (ver

anexos del 1-5)

Se determiné que no hay procedimientos establecielosdonde los colaboradores
tengan por escrito la actividad a desarrollar edacproceso, asi como el método
adecuado que se deberia de emplear. Lo anterictaad@ectamente la labor de los

colaboradores, ya que se desconocen los resposistitdetos por cada actividad.

La forma de funcionar de cada proceso se lleval @e manera rudimentaria,
basédndose en el conocimiento adquirido con el atase del tiempo. Incluso se crea
dependencia de usuarios, ya que sélo los operdeio8lmacén conocen con precision
la ubicacion de cada material y por ende los reouentos para cumplir con cada

proceso.

En repetidas ocasiones se cambia la manera ereglesarrollan las actividades, en una
actividad de prueba-error, para ver qué funciongoméor ello se determiné que

existen actividades que no se realizan, o que sargestion.

De la misma forma, el Almacén se ve sometido ateaotess cambios de Ultima hora
con poca planificacion. Esto se determind gracids aescripcion del sistema de

inventarios, y se establecié que hay requisitogauehentacion innecesaria, que no
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agrega ningun valor al procedimiento y que en ¢bnue los casos se puede lograr una

mejora corrigiendo este tipo de métodos.

Un ejemplo de lo anterior se puede observar emtosesos Mercaderia Entrante y
Control de Muestras (ver grafico No 1), que tienem porcentaje de 48% y 27%
respectivamente, y que el origen de estos datesievieflejado en la cantidad de
actividades que implican en el proceso una pérdéddempo en acciones como llenar
boletas, formularios, presentar autorizacionesljzegainformes, entre otros, lo cual

representa una gran cantidad de tiempo por pattesdmlaboradores.

Por las razones anteriores, los procesos en elc@dim&eneral pierden fluidez y tienen
bajos niveles de rendimiento. La falta de docunedtay procedimientos excesivos o
innecesarios conllevan a gran cantidad de efectgmtivos como anteriormente se
menciong, entre estos aspectos se puede interprgtaatrasan considerablemente los
procesos, lo que implica grandes pérdidas econénpiaea la empresa, al incurrir en el
pago de horas extras, gastos innecesarios de abaseeintre otros y efectos negativos

en los clientes entre otros.
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El gréfico que a continuacion se presenta, reptadas demoras que ocurren en los
procesos del Almacén General, el mismo se expreparmeentajes y es de gran utilidad
para poder identificar los procesos que se debgurde para obtener mejores

resultados respecto de las actividades que ngagralor al proceso.

Gréafico No. 1

Demoras en los procesos

B Mercaderia
Entrante

B Despacho
Mercaderia

= Control

Muestras
48%
B Papel Bond y
Tonner

H Control
Inventario

Fuente: Creacién propia. Investigacion Almacéndeain Agosto, 2004.
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4.3 Medicion del manejo y distribucion de los matesat®n el fin de demostrar la

eficacia y eficiencia actual de cada proceso dédisia de inventarios

Se midi6 el manejo y distribucién de los materialasstrando la eficacia y eficiencia
actual en los procesos del inventario. Para logtambjetivo anterior, se realizaron
diversas entrevistas a los colaboradores del Almadgualmente se emplearon

Diagramas de Flujo y de Gantt.

Los diagramas de flujo en los anexos 1-5, nos mareda eficacia y eficiencia por
proceso. Para esto, se evalud la eficiencia meatidal tiempo total de duracion del
proceso contra el tiempo esperado de duraciénieElpb estimado de duracién, se
obtuvo mediante estimaciones realizadas por loereog (Gerente Administrativa
Silvia Cerdas, persona evaluadora Roberto Montgroplaboradores Hugo Alfaro,

Rafael Matarrita).

Importante evidenciar que los procesos Mercaderfeafite y Control de Papel Bond y
Tonner son los menos eficien#2% y 68% respectivamente. Lo anterior debido a la
alta duracién en algunas de las actividades, ysgudebe a exceso de recorridos por

falta de sefializacion de los productos, y por leardestribucion fisica del almacén.

Lo anterior se puede facilmente observar, en lagrdmas de Gantt (anexos 6-10), ya
gue se puede apreciar que hay tareas en las doaléempos de trabajo son muy
extensos, e incluso se clarificé que en el sistechaal las actividades son dependientes

una de otra.

La eficacia se representa, midiendo las actividagesse cumplen realmente en cada
proceso, contra el total del las actividades eslastaFue importante, obtener el
porcentaje de eficacia, ya que se puede deterrgirashay actividades que se realizan

sin seguir ningun tipo de orden, de manera desadien



33
Los procesos menos eficaces son el Despacho deadiégfa y el Control de Papel
Bond y Tonner78% y 86% respectivamente, por lo cual se comprobd que be de
razones de falta de documentacion y control sdtaedcgonar de cada tarea, asi también

ya que son poco estructurados. (anexos 2y 4)

Por ejemplo la realizacion de la requisicién emreceso de Mercaderia Entrante, se
cumple en otro momento del proceso, por lo cualeftian a procesos ineficientes e

ineficaces, ya que no se puede variar subjetivaereada actividad.

De igual manera, se desconoce la distribucién adkecde los materiales, sin conocer
los factores a tomar en cuenta en almacenajes, c@agos (empleo de métodos
empiricos), condiciones climaticas para cada prodemctre otros, asi como la prioridad

de manejo de estos.

La eficiencia de los procesos de Mercaderia Emraiitontrol de Papel Bond y Tonner
ya mencionada se puede apreciar en el grafico Ng.r@presenta un punto a resaltar
para la empresa, ya que son los procesos en daistienemas recorridos, y actividades
con mayor dependencia, proyectando menor eficieziciaste punto, lo que es grave
para la empresa, y que es importante denotar yafgata la atencion al cliente interno
y externo, proyectando una mala imagen e inclusmavoca critica y molestia por

parte de los mismos.
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En el gréfico 2 se puede apreciar la eficacia deplocesos, la cual fue calculada en
base de las actividades que se cumplen realmenteadas actividades que realmente
se realizan o esperadas en los procesos. Es recegara medir el manejo y
distribucion de los materiales en el almacén, ya muestra faltas en el cumplimiento
de actividades y que producen diversa cantidadfeletos negativos, como lo son

descontroles, no hay informacién en tiempo realabados entre otros.

Gréfico No. 2

Eficacia en los procesos

Mercaderia
Entrante

B Despacho
Mercaderia

H Control
Muestras

® Papel Bond y
Tonner

# Control
Inventario

78%0

Fuente: Creacion propia. Investigacion Almacén @dnAgosto, 2004.
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4.4 Determinacidon de la eficiencia del tiempo respuahalmacén general a los
clientes internos y externos
Este objetivo, surge de la necesidad de resolgecdastantes quejas recibidas por los
clientes externos del Almacén General, asi com@deadida de los mismos en

enumeradas situaciones.

El tiempo de respuesta, es uno de los factoresidesien las compras futuras que
puede realizar un cliente. Por ello, se determiod el estudio, que existen altos

tiempos de respuesta al cliente interno y extatabido a exceso de recorridos.

Mediante la aplicacion de los diagramas de flugr @nexo 1-5), se obtuvo la cantidad
de recorridos y sus respectivas duraciones, y lpmespecificar que los procesos que
demandan mayor duracion y tiempo son el de Meréadentrante y Control del

Inventario 210.75 y 1 232.77 minutos respectivamesn el grafico No. 4, y el proceso

primero afecta directamente el servicio al cliente.

Precisamente, el proceso de Mercaderia Entrantelargue es el que tiene menos
eficiencia en su desarrollo, y es el proceso que n@lacion con clientes externos tiene;
por lo cual es grave lo que revela el grafico Nadeesto se justifican los reclamos de

los clientes.

Se establece la necesidad de un modelo de invengaié organice los materiales de tal
forma que minimice los tiempos y distancias. Puetodanterior, no se tienen claras las

prioridades a enfocar con respecto de la atentidieate.

Se puede determinar que el tiempo de respuestaj@®i los procesos de mercaderia
Entrante y Control del Inventario, ya que se est@blque no cumplen con los tiempos
estimados de duracién y pueden bajar la calidadeicio al cliente. Lo anterior se
estima que representa un alto margen para peidated, de 1 de cada 10 personas,
representa molestias con los colaboradores inteyndeméas aspectos mencionados

anteriormente.
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El grafico No 3, hace referencia a la informacidrtenida de los anexos del 1-5,
muestra y considera el aspecto de eficiencia emprosesos del Almacén General de
Electronic Engineering. Es significativo, resali@e es Gtil de base para interpretar los

procesos en estudio, describiendo la eficiencidiei®lpo de respuesta.

Grafico No. 3

Eficiencia en los procesos

# Mercaderia
Entrante

® Despacho
Mercaderia

H Control
Muestras

H Papel Bond y

Tonner
B0%
m Control

Inventario

Fuente: Creacion propia. Investigacién Almacénedsain Agosto, 2004.
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Un factor de gran importancia para el analisiselepoder establecer los tiempos de
respuesta y las distancias por actividad y procekgrafico No. 4 funciona de base
sélida para realizar las investigaciones acerc#adgiciencia en los distintos puntos

evaluados, como lo es la distribucién, métodompies de respuesta, entre otros.

Grafico No. 4

Distancias y tiempos en los procesos

—
i NN
- 139,53

63,78 75,6 Mercaderia

Entrante

B Despacho
Mercaderia

m Control
Muestras

H Papel Bond y
Tonner

Control
Inventario

Fuente: Creacion propia. Investigacion Almacén GdnAgosto, 2004.
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4.5 “Resumir los datos proyectados del sistema de tavieis, que revelen mayor
importancia, proyectando los aspectos mas probieosat

A continuacién se presentan los datos obtenidos, wez que se realizaron los
diagramas de flujo, de Gantt, Ishikawa, observagi@nalisis de documentos, con la
finalidad de poder observar claramente los resodtgatoyectados que dictaminan el

estado del sistema de inventarios.

La Tabla No. 3, revela los aspectos de mayor pnadiea que se obtuvieron una vez
qgue se aplicaron las herramientas de estudio. bae; ya que con dicha tabla se
analizaron causas Yy efectos ocultos en un princjpie en esta etapa se aprecian para

entender de una manera global el problema de estudi

La informacién presentada en dicha tabla, muestglintos dentro de cada proceso a
los cuales se les debe de desarrollar un anahsé goder incrementar la eficiencia y

eficacia, y por ende incrementar las utilidadesapl empresa, en cuestion de

aprovechamiento de los recursos, aprovechamientotiel@po laboral y demas

beneficios que se pueden percibir para la empresa.

Esta tabla representa el resumen de todos los dditenidos, como lo son la
efectividad por proceso, la eficiencia medida e@mpo, la cantidad de demoras por
proceso y con estos se reflejan sus porcentajégupas las causas por las cuales se
obtienen dichos porcentajes.
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Resultados en los procesos.
- Eficiencia del Cantidad de _
Efectividad del _ Porcentaje de
Proceso proceso medido en demoras por Causas
proceso _ Demoras
tiempo proceso
Mercaderia Exceso de
88% 42% 3 48%
Entrante papeleo
Despacho de Extenso
] 78% 80% 1 9% _
Mercaderia recorrido
Control de Aprobaciones
100% 88% 3 27%
Muestras que retrasan
Papel Bond y
86% 68% 1 7%
Tonner
Control del _
_ 100% 78% 1 8% Re-trabajo
Inventario

Fuente: Creacion propia. Investigacion Almacén GdnAgosto, 2004.
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4.6 Valoracion de los métodos de trabajo del recursmamo y materiales en

Electronic Engineering, que indique las herramiep@a medir su eficiencia.

Para esta parte del trabajo se aplicaron las hiem¢éess de observacion y los diagramas
de flujo (anexos 1-5,). Parte del criterio que 8ié&za para poder estudiar el empleo de
las técnicas o métodos, fue que se determind guedmestantes retrabajos en las tareas,

de la misma forma que no se controla el desperdeilms recursos.

De lo mencionado anteriormente, se puede denotajuenninguno de los procesos
estudiados se alcanza el 100% en el nivel de eiigie Se conoce que es un aspecto
dificil de alcanzar, pero se estimé por medio dilig de los expertos que el promedio
deseado deberia ser 85%, por lo cual los procesttedcaderia Entrante, Despacho de
Mercaderia, Papel Bond y Tonner, y Control del m&go se encuentran por debajo de

éste y su resultado es bajo para la empresa.

Otro aspecto a tomar en cuenta, es que a éstetalmpato no se le aplican
evaluaciones para medir y controlar la eficienefadonde no se tienen datos historicos,
o algun tipo de patrén para poder realizar estuelitedisticos, referentes al objetivo en

estudio.

Un gran segmento de la causa por la cual los mgte@plicacion son erréneos, radica
en la falta de capacitacion o nula que reciberofmerarios del Almacén General. Lo
mencionado, ya que no se emplean esfuerzos enanebmrendimiento y esto se

manifiesta en el rendimiento de los colaboradores.

Dentro de lo que abarca los productos de pocaiéotacabe mencionar que se debe a la
falta de informacién en tiempo real, errores erstexicias y decisiones basadas en
criterios poco objetivos, tratando de pronostiGardemanda, sin antes aplicar las

herramientas para obtener dicho dato.
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A raiz del empleo de métodos inexactos, el sistawtaal presenta errores en
existencias fisicas y en el sistema de softwamocsobrantes o faltantes en el peor de
los casos. Esto disgusta tanto al cliente inteamacexterno por la pérdida de tiempo y
por la necesidad de buscar el material o productot® lugar, fomentando la baja en

las ventas y la pérdida de clientes que si encarenéispuesta en la competencia.

Para la empresa es preocupante el no poder carltslgastos debido al desperdicio de
materia prima por mal manejo, materiales y otrasjye son gastos que se incrementan
dia a dia. De la misma forma de determin6 quevell mie la eficiencia en los procesos
es baja ya que sélo el proceso de Control de Magste encuentra por encima del 85%

de promedio que solicita la emprésa

La falta de capacitacion, es un factor crucial perda empresa, como factor de
crecimiento y enriquecimiento, pero en el preseat® se tiene abandonado este factor;
lo que provoca faltas o errores constantes, destestentre otros siendo un aspecto

delicado y necesario para incrementar el rendimidat &rea en estudio.

® Informacion recopilada mediante entrevista adae@te administrativa, Silvia Cerdas, Agosto, 2004.
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CAPITULOV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5.1 CONCLUSIONES

Con el transcurso de la investigacion, se han ttmgexaminar, describir y analizar, los
factores que rodean el ambiente de trabajo enrebéén General, por lo cual y a raiz
de la evidencia encontrada, se realiza una ex@raate todos los datos obtenidos, los
resultados importantes, para argumentar acercasdealisas y efectos del problema en

estudio.

A continuacion se presentaran las conclusiones,sguban determinado al cabo de

finalizar el proceso de estudio, y por lo cual @adios fundamentos mas relevantes de la

investigacién. Se presentaran por orden de obpgtespecificos, para lograr una

secuencia coherente de todo el desarrollo deljoaba

5.1.1 En la seleccion de los principales procesos, padeipestablecer un marco de
andlisis robusto y suficiente, se tomaron a estialioprocesos de Mercaderia
Entrante, Despacho de Mercaderia, Control de Mags@ontrol de Papel Bond

y Tonner y por ultimo el Control de Inventario.

5.1.2 Los procesos mencionados proyectaron un fiel reflejla situacion actual en lo
referente al control y manejo de los inventarias, Ip cual sirvidé para describir

y analizar el trabajo en estudio.

5.1.3 Se determind, debido a la descripcién del sistertaah del sistema de
inventarios, que existe falta de documentacion g gsto con lleva a efectos
negativos en la empresa ya mencionados, como erom@stantes en tareas,
retrabajo entre otros, e igualmente el exceso oes aictividades que no le

agregan valor a los procesos, retasan y conllegmsi@s innecesarios.
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5.1.5

5.1.6

5.1.7
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Se especificd que los procesos de Mercaderia Eatgafontrol de muestras,
son los que poseen en sus pasos la mayor cantdadtifidades con demoras
48% y 27% respectivamente, y que implican perditersiderables de tiempo y
quejas por atrasos poco controlados. Por estosteblecio que los procesos
tienen bajos niveles de rendimiento, reflejadosesemalestar de los clientes
interno como externo, que se refleja en la estiomde pérdida de 1 de 10

posibles cliente$.

Una vez que se midioé el manejo y distribuciéon deruwteriales, se determino
gue los procesos de Mercaderia Entrante y Coneréapel Bond y Tonner son
los que tienen menos eficieneld% y 68% correspondientemente, y se debe a
la alta duracién de las tareas y estas a raiz Itie d@ sefalizacién de los

productos y deficiente ubicacién de los mismos.

Los procesos con el nivel de eficacia mas bajo lesnde Despacho de
Mercaderia y Control de Papel Bond y Tonner 78%6%.8Lo anterior, es
debido por falta de documentacion, descontrol euelplimiento de las tareas y
por falta lineamientos predeterminados. La eficatiastos indica, que son los
procesos en que existe la menor cantidad de aamtiegl que realmente se
realizan.

El tiempo de respuesta al cliente externo, reptésamo de los grandes puntos a
enfocar, ya que éstos son los que dan vida a dealgmpresa. Debido a la
aplicacion de las instrumentos de recoleccion desdasu analisis, se establecio
que el tiempo de respuesta en los procesos de MafasEntrante y Control de
los Inventarios son los que constituyen los renglimds mas bajos, calificandose
como malos, ya que poseen los mayores tiempocdeido 257.49y 1 232.77
minutos, y distancia®10.75y 371.09 metros, pero debido a deficiente

distribucion de los materiales.

19 Informacién obtenida por medio de entrevista @dsente Administrativa.
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5.1.9
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El proceso de Mercaderia Entrante, el mas graveelagion a eficiencia, por
razones ya mencionadas, y afecta directamenteeatelexterno, debido a que
es el que tiene mayor contacto con los usuariosu# se considera puede ser

uno de los factores que afecté en la caida deelataiy en el Gltimo afio.

Luego de la aplicacién de todas los instrumentosedeleccion de datos y su
respectivo analisis, se concluye que fue necesasumir los resultados
obtenidos del sistema de inventarios actual, peeslaron los origenes de
muchos sub problemas que con el transcurrir deadéisidades afectaban la
fluidez de los procesos, delimitando su crecimientofomentando el

desequilibrio en el Almacén General.

5.1.10 El resumen de los datos proyectado en la tabla3Ntuvo como resultado un

analisis mas completo y fiel de la realidad, queiGipara apreciar con mayor
facilidad los datos y los puntos a mejorar en qgadaeso asi como las fortalezas
de los mismos, facilitando la interpretacion de ifdiormacion en dicha

investigacion.

5.1.11 La valoracion de los métodos de trabajo, del rechismano y material sirvid

para medir la eficiencia. Respecto de lo anters®, concluye que son

deficientes, ya que existen constantes retrabaesperdicio de materiales y
materia prima, inexistencia de datos historicos getablecer comparaciones o
pronosticar datos, errores en existencias fisicas gl sistema de software, no
hay informacion en tiempo real entre otros, lo guevoca grandes pérdidas

para la empresa, reflejado en los clientes y enahosrgastos.

5.1.12 Una vez que se realizaron las visitas, entrevistaayuacion de los métodos de

trabajo, se concluye, que la capacitacion no existque es necesaria para
incrementar el crecimiento tanto a nivel persorela$ colaboradores como a

nivel empresarial. A la vez, se determiné la fakfuerzos en este tépico, ya que
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las constantes faltas, errores, descontroles g,afuee suceden en el Almacén

General, no se registran por los responsablestoéreccolaboradores.

5.1.13 De la misma forma, se concluye que la eficiencigemeral de los procesos es

baja, ya que solamente el proceso de Control destvage cumple con el nivel
de rendimiento esperado por la compa®®do, y es uno de los aspectos a
enfocar debido a la alta exigencia de los clienigsgylobalizacion y la alta

competitividad en el mercado actual.

5.1.14 Debido a los resultados obtenidos, se evidencido eguesten grandes

5.2

5.2.1

oportunidades de mejora para la empresa, que pgesyeoa clara mejora en la
mayoria de sus campos, si se aplica un sistemavdatarios, comprobando la
carencia de técnicas en Gestion de estos, y su gdebeontrolar y administrar

dichos inventarios.

RECOMENDACIONES

Como primera recomendacion, es necesario elabargtam para reestructurar
los procedimientos que actualmente se ejecutan édm@cén General de la
empresa, a partir de un plan de accion bien eldbogae conlleve a una guia
exacta de actividades y previamente revisado ytadeppor las diferentes
gerencias, para que los colaboradores puedan g®mara paso las indicaciones
y con esto obtener una mejora en la fluidez y delarde las tareas,
fortaleciendo los métodos a realizar, estandarizahdletas y formularios, para
eliminar documentacion ineficiente y disminuir ergentaje de demoras en los
procesos de Mercaderia Entrante y Control de MagsDe igual forma los
colaboradores pueden lograr mayor exactitud ereshrdollo de las tareas que
necesariamente hay que realizar, sin tener que sstaetidos a constantes

cambios en su proceso.
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Se recomienda implementar la organizacion ABC demateriales relacionada
con una matriz de criticidad, ya que con esto sslpwbtener una disminucion
en los tiempos de respuesta al cliente internagred, debido a menor cantidad
de recorridos y una Aagil localizaciéon de los mates por parte de los
colaboradores. Con la organizacion ABC, se puederarela Eficiencia de los
procesos de Mercaderia Entrante y control de PBpetl y Tonner debido a
poder tener una mejor ubicacion de los product@smiduyendo tiempos de
recorridos en las actividades como en el procesmrgé de los inventarios,

aumentando el rendimiento del Almacén General.

De la misma manera es adecuado, crear la codificade los productos,
respecto de la ubicacién, ya que con ello se efimla dependencia de los
colaboradores, siempre enfocado a la rapida uldicade los materiales en el
Almacén, por parte de cualquier persona autorizgel@a al dicho departamento
y que desconozca la ubicacién de los mismos. Bsidaaa que los tiempos
estimados se cumplan con mayor facilidad y purdedli

De igual manera, es adecuado demarcar las zonadnd&o de montacargas y
de personal, asi como las zonas de seguridad s sistemas de emergencias
para complementar el aumento de la eficienciaieculcando una cultura de
orden y disciplina, respecto de las reglas a selguitro del Aimacén General.
Se recomienda realizar un estudio de tiempos y miewtos, para estandarizar
los tiempos de duracidén por procesos, de manerasfeetiempo se encuentre
fundamentado por herramientas que representen @@cigad y confiabilidad
los datos, y con ello determinar porcentajes ddingento por cumplir asi como
establecer un control estricto de los resultados @aalizar y comparar estos de

una forma constante y regulada, siempre fortaldoieh servicio al cliente.

Para lograr una mejora del sistema de inventanasocen el Almacén General,

se recomienda seguir el modelo de Sistema de @eatgidnventarios propuesto
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(ver anexo No.11), logrando incrementar el rendimtiegle estos una vez que su
relacion con todas las partes se encuentre deficlmt@amente asi como las
responsabilidades y tareas de cada entidad quectasgl Sistema de Gestion.
Es necesario seguir un plan de accién para teneronstante control de la
efectividad de las labores a realizar y la adeceadaunicacion entre las areas
en relacion. Con este modelo se puede lograr ujaranen la eficacia de los
procesos de Despacho de Mercaderia y Control piel Band y Tonner, ya que
estos son los que poseen los niveles mas bajosteagpecto, proporcionado la

informacidn necesaria en tiempo real y con mayoineses de confiabilidad.

Se recomienda aplicar el Modelo de Gestion de lavers, ya que este muestra
la relacion de tiene que existir entre cada undadeireas de la empresa, asi
como el flujo de informacién y las actividades spensabilidades por sector,
igualmente los pasos a seguir para un adecuadoondméa Gestion, como lo
es el verificar, implementar, planificar y hacer dea manera constante

vinculada con todas las areas.

Se necesita un plan para capacitar constantecalisoradores del Almacén, en
los tépicos de distribuciébn de planta, organizacida los inventarios,
almacenaje, servicio al cliente entre otros, pama sy desempefio sea cada vez
mas satisfactorio y acorde con las metas estabecbr las gerencias,
minimizando las quejas recibidas y fomentando elcianiento de nuevos

clientes por medio de una buena atencion.

Con respecto al area fisica actualmente utilizandgpbodega, se considera que
una vez que se logre una mejora un la ubicaciéroslproductos y materiales

en todo el Almacén, se tendra mas espacio y fadilide transporte, teniendo
como consecuencia mayor seguridad para los opgmmisus trabajos, rapidez y

control sobre los materiales, para mejorar lospiesde duracion de los
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procesos de Control de Inventarios y MercaderiaalBtd, asi como mejorar la

distribucion fisica del Almacén.

5.2.10 Se recomienda realizar un analisis del comportamiele la demanda, para
poder estimar el punto de reorden para la emplegendo con esto tener el
stock suficiente de inventario almacenado, con hoimos y maximos
definidos para incurrir en la adquisicién de pradaaon una rotacion adecuada
para la empresa, ya que disminuye las utilidadea [@acompafia, debido a
gastos de almacenaje, tenencia y otros, asi codisrmanuir las quejas de los

clientes por disponibilidad de productos y errae®xistencias.

5.2.11 Es importante realizar reuniones semanales poe parias gerencias, pero con
presencia de los colaboradores del Almacén, padarpgrevisar detalladamente
es estado actual del inventario, y desarrollar ontrol estricto sobre el
seguimiento y revisibn de los objetivos y metasppestas, para que las
gerencias se mantengan informadas de los posibgzedlicios y de lo que se

deja de percibir, por aspectos de descontrol.

5.2.12 Desarrollar un plan de incentivos no-monetariosapas colaboradores del
Almacén, en donde se reconozca el logro de lassmei forma que sea
valorado el esfuerzo y se mantenga la constanclaudeos resultados, ya que

actualmente se necesita reforzar la exactitud gailim de las actividades.

5.2.13 Desarrollar un FODA para identificar las posiblgsowunidades fortalezas,
oportunidades, debilidades y amenazas que se pummiexmechar y mejorar,
para determinar los aspectos para la empresa esrafjeque represente una
oportunidad de mejora o peligro de decrecer ennalguaspectos, logrando

anticiparse a consecuencia negativas.



Tabla No. 4

Valoracion de recomendaciones, Inversion.
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No. Actividad Responsable Tiempo (meses) Inversion
1 Implementar curso de Gerencia 2
Administracion de Inventarios. Administrativa
¢  150.000,00
Elaborar un plan de Ineniero a carao 3 i
2 procedimientos. 9 9
Implementar organizacion Ineniero a carao 3 i
3 |ABC 9 9
Implementar Modelo de
Sistema de Gestion de | Ingeniero a cargo 8 -
Inventarios.
4
Distribucién de materiales, .
Ingeniero a cargo 6 -
5 transporte.
6 Otros Ingeniero a cargo 4 -
Tiempo total de
implementacion 10 meses




50

Tabla No. 5
Valoracion de recomendaciones, Factibilidad.
No. Actividad Costo (Anual) Porcentaje Utilidad
Realizar control de
Inventario 5
1 personas, 53 horas
extras, 3 veces X
afio) ¢  197.517,75 90% ¢ 177.765,97
Costos de tener
mercaderia en
2
Almacenes
Fiscales (15 Ton) | ¢ 3.800.000,00 95% ¢ 3.610.000,00
Desperdicio de
recursos
3 materiales
(Papeleria,
Montacargas) /4 412.000,00 100% ¢ 412.000,00
4 Pérdida de
productos. ¢  100.000,00 100% ¢ 100.000,00
Productos con
5 poca rotacién (mas
de 6 meses) ¢ 23.200.475,60 95% Fluidez/Utilidad
Costos por
6 diferencias en el
sistema /4 120.000,00 100% ¢ 120.000,00
Niveles de
7 - .
eficiencia ¢ 252.700,00
Total utilidad estimada Z 4.672.465,97
Tabla No. 6
Valoracion de punto 7 (tabla No. 5)
Tiempo
Proceso Porcentaje disminuido en
horas
1 50% 10,27
2 13% 0,14
3 5% 0,06
4 20% 0,31
5 15% 0,64
Total de horas por
4-dia item 1 10,78
Total horas anuales 252,70
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ANEXO No. 11
MODELO DE UN SISTEMA DE GESTION DEL INVENTARIO

Inspeccion externa

Inspeccién interna

\ IAvEREre P Entradas y _salidas Entradas y _salidas Informe
de materiales de materiales
R detallado
Comunicar a 7\
Dpto. contable Confirma J Y
orden de pago
v w \
* de datos
\ A SISTEMA DE A A —
Revisién Ha@ GESTION DEL || Implementar | A J [ | Analisis
de < QA INVENTARIO I Estrategia de | | de datos
Aprobar gerencia gastos materiales
MM compra de
: :
)/ e Estrategiade | Estimacion de
A . compras la demanda
Reali Almacén
ealizar
orden de J Suministro (EEmEIE]
pedido externo I — I 1
PT||PR||[MP]

A

sacan

Almacén

Depositan o

materiales en

v

i

4
A

Clientes
finales

-

Capacidad
del
Almacén

i

Capacidad
del
produccién

Suministro
interno

Movimiento

de —

materiales

Gastos de

materiales

Fuente: Creacioén propia, 28 de Julio, 2004



GLOSARIO

Para poder comprender el entorno de los inventasasportante conocer algunos de
los términos mas utilizados como lo es el Inventamedio que se conoce como la
cantidad que usualmente hay en el inventario. #tario de Materia Prima se utiliza
para separar a los proveedores de los procesosradieicpion. Por otro lado, el

Inventario de Trabajo en Proceso existe debid@ddo que toma fabricar un producto
y su importancia por abastecer la produccion. Qindsion importante de los

inventarios, es el Inventario de Operacion, exidébido a que se desconoce la
necesidad y el tiempo para algin mantenimientgaraeion del equipo. El Inventario

neto se precisa como el inventario a mano menasdemes por servir. El Inventario de
seguridad se conoce como el inventario extra quaasgiene como medio preventivo,
cuando la demanda varia constantemente. El Inver@amprometido es la existencia
que fisicamente esta en nuestro poder, pero pegenen cliente y por lo tanto no se le

puede dar a ottd

Los conceptos anteriores, son el lenguaje cotidi@mo el transcurrir de los
colaboradores y es importante conocer de estosguga representan partes muy
relevantes dentro de todo el proceso de inventapis poder identificar y clasificar

los materiales o productos.

Es bien sabido que en la actualidad es necesaaiatitcar todo tipo de gasto en las
compafias, por ello es preciso conocer Los Costodadnejo, que son los costos
asociados al manejo o almacenaje del inventarniavéés del tiempo. Estos incluyen los
costos de seguros, personal extra, los intereass sucesivamente. De igual forma los
Costos de ordenar incluyen los costos de los satrosi los formatos, el procesamiento

de las drdenes, el apoyo administrativo y dema<Cdsito de preparacion se conoce

1 Arias, Marco. Introduccién a la logistica. Pag. 19



como el costo que involucra la disposicién de u@uma para fabricar una ordén
Los Costos de almacenamiento son los costos emedahqurre al almacenar un articulo
y es muy importante cuantificar este aspecto yasgueuede incurrir en grandes gastos
monetarios por su descontrol. El Costo de falta#da cantidad de dinero que se
invierte cuando algo falta. EI Costo Total Releeaes la suma de los costos de
adquisicidbn mas el costo total de pedido, mas sfoctotal de tenencia del inventario

mas el costo de faltantés

Todos los costos anteriores se enfocan a la inmpoéaale revelar el manejo y cuidado
de cada operacion, ya que hoy dia las empresae poeslen dar el lujo de perder

dinero en métodos inexactos.

Es realmente importante realizar un conteo ciglEz@ue este conteo es para registrar
el inventario con exactitud, se deben verificato®segistros por medio de una
auditoria continua. Debe de involucrar, selecci@ ld muestra, conteo de las
existencias fisicas y actualizacidén de los regssénatre otros. Algunos de los beneficios
del conteo en ciclos es que representa mayor edanarm hay interrupcion en la

produccion, mayor exactitud y los resultados seenbh mas pronto.

Como se menciond anteriormente es importante es&blun control continuo y
funcional sobre el almacén asi como en sus investga que son puntos clave de éxito
en cualquier empresa. La Frecuencia de revisidrindentario, se refiere a cada cuanto

tiempo se debe revisar el nivel de inventarioipiitamente o continuamente

El Punto de reorden, es el nivel del inventaricekeoual se debe colocar una orden. De
la misma forma es la demanda diaria por el tiempemirega de una nueva orden en

dias.

12 Render B, Heizer J. Principios de Administracién@peraciones. Pag. 429



Los Registros de Inventarios son necesarios panaceo qué esta disponible para
entregar a los clientes, dénde estd ubicado, casi@Xmstencias tenemos para evitar
hacer pedidos demasiado pequefios 0 demasiado gram@ga tener bien controladas
las existencias. De la misma forma las transacsjosen el movimiento de las

existencias entre el proveedor, bodega de mater@mpbodega de desecho, ingreso y
transito.

Se conoce como Fill Rate a la relacion entre ldidath que se despacha y la cantidad
que se solicita. De igual forma para la adminisracde cada empresa es significativo
evaluar la rotacion de sus inventarios Midiendontas veces se mueve el inventario

(ventas/inventario).

La clasificacion justo a tiempo, es el inventariomimo necesario para mantener a un
sistema trabajando. Con éste inventario, llegadatidad exacta de bienes en el
momento de que estos se necesitan, ni un minués anun minuto después. Para ello

es necesario reducir la variabilidad causada peteimentos internos y exterrids

Existe todo un proceso de preparacion en lo referarfia mercaderia o materia prima,
de ello se deriva el tiempo de preparacion. Estersmuentra altamente relacionado con

el costo de la orden.

Otra definicion de uso diario en los almacenes lasnOrdenes por servir que son

pedidos que no se entregan al cliente en el momeqteerido, sino luego.

El Servicio al clienteges la respuesta que se le brinda al cliente segjmoliica de
servicio definida entre ambas partes, donde dictiiga debe contemplar las variables
de tiempo de respuesta, nivel de servicio, calidadfacturacion, devoluciones y

condiciones de crédito

14 Render B, Heizer J. Principios de Administracién@peraciones. Pags. 422, 423, 424, 425






