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PREFACIO

La elaboracion del presente trabajo de graduacion surgié del interés personal de
profundizar los temas de control de inventarios ya que en las empresas es un tema de suma
importancia. Durante el transcurso de mi carrera universitaria, siempre mostré un especial interés
en el area de inventarios en el curso de investigacion de operaciones. Por lo que me motivo a
realizar este trabajo de graduacion en la empresa Instalacion Segura de Guatemala, con el

objetivo de ayudar a mejorar el control que se tiene de los inventarios actualmente.

De esta manera, mi principal reto en este trabajo consistio en evidenciar los posibles
problemas que esté teniendo esta empresa en el manejo de su inventario. Agradeciendo el total
apoyo que obtuve de los duefios de la empresa, al dejarme entrar e interaccionar con los
empleados de la empresa asi como ver el manejo que tienen actualmente del inventario. Cabe
puntualizar que este trabajo ha sido apoyado por el Gerente General, bajo la direccion de la
Gerente Financiera Irma Letona de Instalacion Segura de Guatemala, como el apoyo en
asesorias del Ingeniero Guillermo Callen Alvarez.

Por lo cual dicho trabajo de graduacién esta denominado Propuesta de mejora en el
control de inventarios de la empresa Instalacion Segura de Guatemala. El cual ayudara con la

planeacion, flujo y almacenamiento de inventario.
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RESUMEN

Este trabajo de graduacion tratara sobre andlisis de inventarios en la empresa Instalacion
Segura. Se eligid esta empresa porque abrié las puertas para realizar dicho analisis. Instalacion
Segura tiene problemas con el sobre stock de inventario, ya que tiene una gran cantidad de
productos con rotacion muy baja, esto genera costos de almacenamiento y mala colocacion en la
bodega ya que se tiene mucho inventario el cual se dafia muchas veces por qué no se coloca
correctamente dentro de la bodega central. También se tiene complicaciones con la distribucion
del inventario a las diferentes tiendas ya que las tiendas tienen llenas sus bodegas de igual

manera.

Por lo que se hard un andlisis completo identificando los productos con menor rotacion y asi
disefiar un plan de accién para lograr disminuir la gran cantidad de productos que no rotan.
También se realiz6 un andlisis en algunas tiendas para saber cuales eran los problemas mas
frecuentes que ocurrian con respecto al inventario. De esta manera en la propuesta se incluyen
los costos que estan generando los materiales que no rotan ya que ocupan mucho espacio en la
bodega. Al lograr liberar el espacio que ocupa el producto que no rota, los demas productos de
mayor rotacion se pueden acomodar de una mejor manera y asi lograr reducir los niveles de

desperfectos que tiene la empresa por los productos dafiados dentro de la bodega.

También se analiz6 la demanda de estos para colocar los productos de mayor rotacién mas
cerca del area de despacho de producto, esto para hacer de manera eficiente y rapido el
despacho de estos. Se disefid un plan de mejora de bodega esto para identificar la localizacién
de cada producto con un “cédigo de localizacion”. Con este cddigo cualquier persona puede
encontrar el producto que desee, con el disefio anterior Unicamente el jefe de bodega sabia
donde se encontraba el producto y era un gran problema en capacitar a los bodegueros sobre
donde se encontraba el producto, mientras que con el codigo de localizacién solo necesitan

saber que producto es y facilmente se localiza.
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I.  INTRODUCCION

Las personas desean casas atractivas a la vista de otras personas, por lo que buscan e
invierten mucho en remodelaciones. Por lo que las empresas de articulos para remodelacion
como Instalacion Segura tienen mucha demanda. Es decir que estas empresas estan enfocadas
al area de mercadeo, ya que tienen que hacer rotar los productos lo mas rapido posible, en estas
industrias se invierte mas en mercadeo que en investigacion y desarrollo. En la actualidad se
tiene problemas en el proceso de almacenamiento y logistica. Por lo que la siguiente propuesta

tiene como objetivo mejorar el actual proceso tanto en costos como en organizacion.

1.1 Justificacion

Las causas que motivan a realizar esta investigacion es que hay muchas areas de
oportunidad donde aplicar los conocimientos adquiridos en la carrera universitaria. La realizacion
de una investigacion de operaciones es sumamente necesaria para esta empresa, ya que esta
teniendo muchos problemas con el control de inventarios. También quitar algunos paradigmas de
los responsables de las compras que las hacen sin evaluacién alguna de cémo se ha movido el
producto en el tiempo transcurrido. El ayudar con capacitaciones de inventarios a los jefes de
tiendas que estan ligados a las requisiciones de los productos para vender, ya que ellos son los
responsables de cuanto producto necesita la tienda segun su demanda.

Este estudio es necesario ya que ayudaria mucho a la empresa en el giro principal del
negocio. También es necesario para reducir los altos costos de desperfectos en los productos,
gue se producen tanto en la bodega de almacenamiento o directamente relacionado con los

proveedores.

Por lo tanto la propuesta que se va a sugerir es para tener mayor control de inventario, el
cual es deficiente y da muchos problemas. Ya que hay una gran variedad de productos que
tienen ventas cercanas a 0, esto significa que no se han movido en mucho tiempo. Esta es una
cantidad cercana a los 300 productos diferentes que manejan. Es necesario crear un vinculo de
comunicacion efectiva entre los jefes de tiendas y los administradores del inventario ya que esto
esta teniendo mucho problema, debido a que las tiendas reciben producto que no pidieron, esto

porgque se confundieron las personas que hacen el despacho de materiales.



En la bodega los materiales se estan dafiando con frecuencia esto aumenta el porcentaje
de desperfectos y es debido a la ubicacion de estos, por lo cual necesita una reacomodacion de

espacios segun tamafio y prioridad de producto.

1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo general:
e Proponer mejoras en el control de inventarios de la empresa instalacion segura de
Guatemala, para que pueda tener un mejor control sobre los productos a distribuir.

1.2.2 Objetivos especificos:

Identificar los productos que representen costos porque estén dafados, vencidos,

mal manejo, mala rotacién o falta de venta. Y analizarlos para asi reducir los costos

que estos estén generando.

e Elaborar un plan de accién para reducir niveles de inventario que tengan mucho tiempo

sin rotacion.

e Proponer un sistema adecuado de almacenamiento de productos para evitar dafios en
estos y que se pueda reducir el porcentaje de desperfectos que se tiene actualmente.

o Proponer el redisefio de procedimientos para el reabastecimiento, control, recepcion,

requerimiento interno, despacho y custodia del producto.



. METODOLOGIA

2.1 Conceptos y metodologia de administracion logistica

2.1.1 Administracién. Es la ciencia que se encarga de la planificaciéon, organizacion,
direccién y control de recursos (financieros, humanos, materiales, tecnoldgicos, conocimiento,
etc.) de una organizacion o industria, con el propésito de obtener el maximo beneficio posible de
cada uno de los recursos anteriormente descritos. Estos beneficios pueden ser tanto econémicos
como sociales, dependiendo lo que quiera alcanzar la organizacion.

2.1.2 Logistica. Es el proceso que analiza el conjunto de medios y métodos necesarios
para poder llevar a cabo una organizaciéon ordenada de una empresa o de un servicio, este
proceso se centraliza especialmente en la distribucion. El objetivo de este proceso es colocar los
productos adecuados en el lugar necesario y en el momento preciso. Todo esto para que se
contribuya a la rentabilidad de la empresa.

2.1.3 Administracién logistica. Es el proceso donde actia la planeacion, control de
eficiencia, control de flujo de efectivo, almacenamiento de bienes, prestacion de servicios e
informacién que este intimamente relacionada desde el punto de origen hasta el punto de

consumo. Esto con el Unico propdsito de satisfacer las necesidades y expectativas del cliente.

Los objetivos de una administracion logistica son los siguientes: Costos de operaciones
bajos, continuidad en los abastecimientos, negociaciéon efectiva con los proveedores, armonia

entre departamentos, previsiones, prondsticos y mejora en rotacion de los inventarios.

2.1.3.1 Abastecimiento. Proceso por el cual se abastece una organizacién de todo el

material necesario para su funcionamiento.

2.1.3.2 Meta. Es el fin de un objetivo, plan 0 accidon que se planted durante un tiempo
atras.

¢ Maximizar conservacion y utilizacién de abastecimientos.
e Minimizar costos de adquirir y retener el material.

2.1.3.3 Célculo de necesidades. Es una actividad que hace el planeamiento logistico.
Las necesidades de abastecer involucran todo aquello que se relacione con el funcionamiento de
la empresa, en cantidades especificas para un determinado periodo de tiempo, para una fecha
sefialada, o para completar un proyecto.



Para poder realizar una efectiva administracion logistica dentro de una organizacién se
necesita hacer un diagndstico logistico de la actualidad de la empresa. Para esto se definira los

conceptos de diagndstico y diagnostico logistico.

2.1.4 Diagndéstico. Es el andlisis que se realiza para determinar alguna situacion o alguna
tendencia que esté ocurriendo ya sea para bien o para mal. El historial de la empresa es muy
importante para este proceso, ya que se analizan datos histéricos como por ejemplo la demanda
de articulos. Este proceso estd ligado también con los prondsticos ya que se puede estar

prediciendo de una manera ineficiente.

Figura 1. Almacenamiento

Fuente: Elaboracion propia

2.1.5 Diagndéstico logistico. Es el analisis detallado de cada parte en el sistema logistico
gue genera informacion para identificar causas y efectos desde la raiz y asi establecer un plan
para contrarrestar los efectos que estan generando las causas. Este diagnoéstico logistico se
puede realizar con los empleados haciendo entrevistas con el objetivo de utilizar la matriz de
priorizacion con el que se veria que problema se puede atacar de primero que esté generando

mayores consecuencias.

2.2 Conceptos y metodologia de la administracion de almacenamiento.

2.2.1 Bodega. Es un edificio o almacén, donde se asigna espacios para el
almacenamiento de los materiales o productos. Los materiales pueden ser ordenados de la forma

gue se necesite. A continuacion algunos conceptos sobre el resguardo de los materiales:

o Apilar. Colocar ordenadamente un objeto sobre otro.



¢ Embalaje. Empaque o cubierta que protege una mercancia o material.

¢ Manipular: Mover, trasladar, transportar o empacar mercancias con las manos o con ayuda

mecanica.

2.2.2 Gestion de almacenamiento. Este proceso es el que se encarga de la recepcion,
almacenamiento y movimiento de cualquier material o producto terminado, dentro de una bodega
o almacén. Y administra el producto hasta el punto de consumo asi como la gestion y andlisis de
la informacion de datos que estos generan. Los materiales pueden ser transportados de una
bodega principal hacia varias bodegas pequefa para su distribucion con el consumidor final.

Las ventajas de una correcta gestion de almacenamiento son las siguientes:
. Permite un 6ptimo aprovechamiento del espacio

o Reducen tareas administrativas
. La toma de inventario fisico se hace en menos tiempo.
o Correcta distribucion y utilizacion de espacio

2.2.3 Layout. También es conocido como esquema de distribucién de los elementos
dentro de un disefio. Sirve para tener bajo control todos los espacios y distribucion de productos
dentro de una bodega o almacén. Este boceto trata de conseguir un flujo de materiales mas

eficiente y efectivo dentro de la bodega.
Ventajas de contar con un layout:

. Mejor circulacién de materiales
. Rapidez en la preparacion de pedidos
. Precision en despacho de pedidos
o Colocacion eficiente de materiales
. Flujo adecuado de materiales
. Mejores condiciones de trabajo para empleados
o Control de ubicacion de materiales

2.2.4 Transporte. El transporte es un proceso esencial dentro de la bodega ya que trata
directamente con el producto y el incorrecto transporte de estos puede causar dafios en los

mismos.



El transporte dentro de una bodega puede ser de dos formas:
e Manual. Este transporte lo hacen los operarios cargando los productos de bajo peso.

e Montacargas. Este transporte se hace por los productos que tienen un peso mayor.
Para cuidado de estos se utiliza un montacargas, también para facilidad de alcanzar

lugares que estan en alturas alejadas para los operarios.

2.2.5 Codigo de ubicacion de producto. Es el codigo que permite encontrar de forma
rapida y eficiente donde esta ubicado el producto que deseamos buscar. De esta manera se
reducen tiempo de busqueda y por lo consiguiente se reduce el tiempo de capacitacion al

personal nuevo de bodega.

2.3 Conceptos y metodologia del control de inventarios

2.3.1 Control. El proceso para determinar lo que se esta llevando a cabo, valorizacién y si
es necesario aplicando medidas correctivas, de manera que la ejecuciéon se desarrolle de

acuerdo con lo planeado.

2.3.2 Inventarios. Es un conjunto de materiales, articulos o mercancias que tiene un
empresa para comercializar, permitiendo la compra y venta, en un periodo econémico
determinado. Es uno de los activos mas grandes que tiene la empresa por lo que se tienen que
tener un exigente control sobre los mismos. Pueden describirse como bienes tangibles que se

tienen para la venta en el curso ordinario del negocio.

2.3.3 Control de inventarios. Es la técnica que permite mantener la existencia de los
productos a los niveles deseados con el debido acondicionamiento y resguardo dentro de la
bodega donde se almacene el inventario. El control de inventarios también se dedica a la
ubicacién del producto y como este moviéndose a lo largo del tiempo, para analizar la rotacion
del mismo.

2.3.4 Demanda. El valor global que expresa la intencion de compra de un grupo de
personas. La curva de demanda indica las cantidades de un cierto producto que los individuos o
la sociedad estan dispuestos a comprar en funcién de su precio y como les sea de beneficio. Es
un término que se debe tomar muy en cuenta al analizar productos ya que por la demanda se

toma decisiones grandes sobre la compra de los diferentes productos a distribuir al mercado y



puede ser un problema si se pronostica mal la demanda de los bienes. La demanda se puede

determinar de 2 maneras:

¢ Demanda deterministica: Es cuando la demanda de un articulo se conoce con certeza,

debido a que a sido igual en otras ocasiones.

¢ Demanda probabilistica: Es el tipo de demanda de un articulo que esta sujeto a una

cantidad significativa de cambios en el tiempo.

2.3.4.1 Prondésticos de demanda. Estimacion anticipada del valor de una variable, es
asi como puede convertirse en una herramienta muy importante para la toma de decisiones
dentro de las organizaciones ya que esta prevenido para los eventos que puedan ocurrir en el

tiempo.

o EIl objetivo principal de realizar pronésticos es reducir la incertidumbre del futuro,
anticipandose a eventos cuya probabilidad de ocurrencia sea alta, respectos a otros

eventos posibles.

e Los prondsticos se pueden realizar en series de tiempo, esto para representar datos de
un mondo estructurado. Esto significa extender los valores historicos en el futuro con
mediciones que todavia no estardn disponibles. Este pronéstico se realiza

generalmente para medir y optimizar los niveles de inventario.

¢ La metodologia para hacer un estudio de series de tiempo es facil de comprender ya
que tiene varias partes como lo son: tendencia, estacionalidad, ciclica, horizontal y

fluctuaciones irregulares.
o] Tendencia. Es el cambio a largo plazo de la media de la serie

o] Estacionalidad. Corresponde a cambios grandes en periodos

relativamente cortos de tiempo
o] Ciclica. Corresponde a una demanda que sigue una trayectoria sinodal

o] Horizontal. Es el tipo de demanda que se mantiene muchas veces
alineado no teniendo cambios significativos, aunque no esta libre de

estos.

o] Fluctuaciones irregulares. Estas pueden ser aleatorias. Ya que es de

los valores en la serie.



2.4 Conceptos de la administracion de distribuciéon

2.4.1 Administraciéon de distribucion. Es la encargada del estudio de flujos de la
mercancia desde el origen hasta un destino en sus diferentes fases de aprovisionamiento,
gestion de pedidos y compras, produccion, almacenamiento, gestién de inventarios, transporte,

distribucion fisica.

2.4.2 Transporte de productos. Es el area que se encarga de llevar la mercancia de
un lugar a otro. Esta fase esta integrada con el trabajo de logistica, ya que los productos se
tienen que llevar en el momento preciso, en el destino deseado y de manera que el producto

llegue de las mejores condiciones.

2.5 Conceptos de la administracion del personal

2.5.1 Descriptor de puesto. Es un documento en el cual se enlistan los objetivos y las
funciones que requerira el puesto, asi como el entorno social y las dimensiones que influyen o
afectan al puesto ofertado. Se detalla o que idealmente debe hacer la persona que ocupara el

puesto.

2.5.2 Perfil de puesto. Es un documento que brindara informacién acerca de las
caracteristicas y habilidades que la persona tiene, las cuales pueden ser adaptadas para ciertos
puestos en la empresa. Y asi poder tener seguridad que la persona que llegara al puesto estara

en condiciones de realizar las actividades que este puesto demanden dentro de la empresa.

2.5.3 Capacitacion. Consiste en un sistema para el desarrollo del personal dentro de
la empresa. Estas capacitaciones deben de estar cefiidas a las competencias laborales que haya
definido la entidad dentro del correspondiente manual, esto para el crecimiento de las personas

en el entorno laboral.

2.6 Conceptos y herramientas de andlisis financiero

2.6.1 Costos. El costo es el gasto econdmico que representa la prestacion de un servicio o la
fabricacién del mismo. El costo se puede presentar como el valor monetario de los consumos de
factores que representa una actividad econémica destinada a la produccién de un bien o servicio.

e Costo de compra de inventario: Es el total de dinero que se paga por la compra de los

materiales al proveedor.



¢ Costo por mal manejo: es el costo que esta asociado a los productos que se vencen, se dafian
o0 pasan de moda y no se pueden vender. Este costo se determina por los ingresos que se

dejan de generar para la empresa por mantener esos productos dentro de la bodega.

e Costo de almacenamiento: es el costo que se genera al tener almacenado varios productos

dentro de la bodega.

2.6.2 Rentabilidad. Es la capacidad que tiene un proyecto para generar mayor o suficiente
utilidad y beneficio. Por ejemplo, el comienzo de un negocio es rentable cuando los ingresos que
generan son mayores a los egresos que tienen, por lo cual tendran utilidades que favoreceran el
negocio. En el caso de un area de la empresa se le llama rentable cuando esta area genera

mayores ingresos en comparacion con los costos producidos.

2.6.3 Ahorros. El ahorro es la diferencia entre el ingreso disponible y el consumo efectuado

por una persona o empresa.



. MARCO DE REFERENCIA

3.1 Industria de comercializacién de materiales para construccion

La construccién y la capacidad de construir o remodelar casas, es una de las habilidades
maés antiguas del ser humano. Conforme la sociedad esti siendo més organizada, la habilidad
para construir y edificar se ha convertido en un sello de la sofisticacion de las antiguas
civilizaciones. La construccion es una de las principales industrias, tanto por su peso econémico
como por su incidencia en el medio ambiente. Por lo que el comercio de materiales de
construccion es muy grande y los productos relacionados tienen gran demanda, ya que las
personas buscan constantemente remodelar sus casas con el objetivo de no quedarse atras con
las nuevas tecnologias o modas de construccion.

La competencia a nivel mundial es muy fuerte ya que los materiales de construccién varian
mucho de precio en todos los paises. Mientras que el gran distribuidor a nivel mundial es china
ya que tiene precios bajos para distribuir en grandes masas a los diferentes paises del mundo.
La mayoria de los comercializadores de materiales de construccion tienen grandes bodegas de
abastecimiento, ya que necesitan almacenar muchos articulos que se ha comprado en diferentes
partes del mundo, estos se piden en cantidades grandes por los tiempos de traslado que se
hacen.

Figura 2. Disefio de interiores

Fuente: Revista Remodelaciéon Internacional
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En los paises desarrollados, los materiales de construccién estan regulados por una serie
de cddigos y normativas que definen las caracteristicas que deben cumplir, asi como su ambito
de aplicacion.

El propdsito de esta regulacion, es doble: por un lado garantiza unos estandares de calidad
minios en la construccidn, y por otro permite a los arquitectos e ingenieros conocer de forma mas
precisa el comportamiento y caracteristicas de los materiales empleados.

Las normas internacionales mas empleadas para regular los materiales de construccion
son las normas ISO. (COMITE TECNICO ISO TC159 CONSTRUCCIONDE EDIFICIOS.

3.1.1 Industria de comercializacién de materiales para construccién en Guatemala.
En Guatemala la competencia por comercializar materiales de construccion es muy alta, ya que
existen muchas empresas que venden una gran variedad de materiales diferentes por lo que hay
mucha oferta. Hay empresas que tienen sus bodegas fuera de la ciudad, pero la mayoria de
estas las tienen en la capital, haciendo con esto que su distribucién sea rapida para sus
diferentes sucursales.

En la Figura 3, estan algunos ejemplos de empresas que comercializan materiales de
construccion en Guatemala. Hay empresas pequefias que mueven productos en pequefas
cantidades, como también hay empresas muy grandes que tienen sucursales en el pais y un

gran trabajo de distribucién para estas.

Figura 3. Industria de construccién en Guatemala

Fuente: Elaboracion propia
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3.2 Antecedentes de la empresa

3.2.1 Historia. Instalacion Segura es una empresa netamente Guatemalteca, familiar,
formada por un equipo de personas especializadas en el ramo de la construccion y modelacién,
fundada en el afio 1968, con el genuino interés de contribuir con sus articulos a mejorar el nivel
de vida de los guatemaltecos y proveer a los clientes articulos de primera calidad y la asesoria
necesaria para que de estos articulos puedan crear mejores construcciones.

Se cuenta con nueve tiendas en diferentes zonas de la ciudad y una en Quetzaltenango. La
primera tienda fue inaugurada en la Avenida Bolivar, teniendo mucha demanda de productos se

decidi6 colocar la segunda tienda en el afio 1971, esta se inauguré en la zona 1.

Por la preferencia de los clientes en algunos articulos importados decidieron iniciar
operaciones con Miami en Estados Unidos. Dos afios mas tarde Instalacién Segura se hizo
acreedor de la representacion de Incesa Estandar. Actualmente cuenta con una amplia gama de

articulos para acabados finales para el hogar, bafio, cocina y conduccion de agua.

Son mas de 43 afios de trabajo, con filosofia de apoyo mutuo, prosperidad, valores y
principios fundamentados en Dios. En la actualidad trabaja con mas de 10,000 productos
diferentes, con los cuales puede satisfacer en su mayoria los gustos de las personas por la
remodelacion de interiores.

3.2.2 Estructura organizacional. La estructura organizacional de instalacion segura es
muy marcada ya que cada area esta dividida por un gerente que se hace cargo de su unidad y
trata que el trabajo de esa area se realice de la mejor manera y eficientemente. Esta empresa
trabaja actualmente con 143 empleados, es asi como conforma la estructura de la empresa.
Instalacion Segura, esta organizada de la siguiente manera:

¢ Gerencia General: Se tiene una politica de puerta abierta para que los empleados tengan
confianza de plantear problemas o propuestas.

¢ Gerencia administrativa y de recursos humanos: se encarga de la coordinacién y respaldo
de todos los procesos y la provision del recurso humano calificado.

¢ Gerencia financiera: se encarga de la contabilidad, inventarios, créditos y cobros, auditoria,
como soporte para la empresa.

¢ Gerencia de Mercadeo: esta enfocada a CRM, medios y publicidad.

e Gerencia de ventas: tiene a su cargo las tiendas, proyectos y mayoreo

e Gerencia de operaciones: maneja la bodega y coordina el transporte.



Gréfica 1. Organigrama de Instalacién Segura
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Fuente: Instalaciéon Segura

Para conocer todo el organigrama que maneja instalacion segura puede ir a la parte de

anexos.

3.2.3 Productos. Instalacion segura maneja una gran variedad de productos para la

construccion, actualmente se manejan mas de diez mil productos diferentes. La mayoria de estos

productos se utiliza para remodelacidn de interiores, ya que hoy en dia las personas buscan que

el hogar donde viven se vea lo mejor posible y que este en lo dltimo de la moda mundial.

Estos productos son distribuidos por una gran cantidad de marcas diferentes, ya que para

cubrir el gusto de las personas se trata de tener una gran variedad de estilos y colores. Los

productos son traidos de varias partes del mundo. A continuacion se mostrara un listado de las

diferentes marcas con las que trabaja Instalacion Segura:

Cuadro 1. Marcas de productos

[\[e}

1
2
3
4
)
6
7
8
9

e
o

Descripcion
ABELLA
ALDECA
AMERICA
AMERICAN
ANCHOR
ARAD
ARESLUX
ARTEFIBRA
ARTESAS
AZ, LISTELOS Y PISOS VARIOS
AZULEJOS BORJA




Continuacion Cuadro 1.

Marcas de productos
B&K
BALLESMAR
BEMIS
BOZANI
BRADFORD
BRIEVA
BRIGGS
CALOREX
CARBUS
CASABOh
CECRISA
CEMIX
CERAMICA SUMARE
CERAMICAS COL
CGRANDE
CHICAGO
CHROMA
CLAGE
CLEVER
COAST
COBRE
COFLEX
COLLEY
COLREJILLAS
CORONA BR
CPVC
CREACIONES
CREST
DAVI
DESCONT
DICCA
DICCA URR
DURMAN
ELECTROMET
ELKA
EMBRAMACO
ESA
ESPACIO
ESPEJOS
EURO-CERAMICA
EXPOCASA
EXPOPROMO
FILTROS
FLEXI
FLIPPEN
GALILEA
GALVANIZAD
GARO GRES
GENEBRE
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Continuacion Cuadro 1
Marcas de productos
Gresitec

GRIFCO
GRIVAL
GYOTOKU
HABITAT
HALCON
HARVERSY
HAYCERAMICA
HELVEX
HENKEL
HISPACENSA
HISPANIA
HISPAPRO
HOME
HOOVER
HYDRO
ICISAg

IDF

IMOLA
INCESA
INCESA A
ISIFLU
ITALIA
ITALSERIE
ITAP
JAMECO
JG

JUST TIME
KIA

KIS

KROM
LALOO
LAVAKT
LAXON
LEADER
LIQUIDAC
LONGO
LORENZET
MBAN,SL
METROPOL
MIJA
MOEN
MUEBLES
NARDINI
NIA
NIAGARA GRIFERIA
NIAGARA INSTITUCIONAL
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Continuacién Cuadro 1
Marcas de productos

NIAGARA JGO ACC. ESPEJOS,
LAMPARAS Y ASIENTOS
ACRILICOS

NIAGARA LAVAT

NIAGARA LOZA

NIAGARA PISOS, AZULEJOS Y
LISTELOS
NIAGARA-ARTESAS, CABINAS,
PUERTS, JACUZZIS, COLUMNAS
NIPLES

NITRO

NOBILI

NULES

OFERTAS

OLSONITE

ORLANDO

PALO ROSA

PART EXTRA

PEERLESS

PEGAFUERTE

PEGASO

PERMATEX

PFISTER-

POLITECH
PORTO FERR
PRIMIUM

PRIMIUM- ARTESAS
PRIMIUM LOZA
PRODLEON
PROMETAL

PROMO

PUERTAS;j

PVC

PVC CANAL AMANCO
PVC CANAL DURMAN
PVC DRENAJ

PVC DUCTO

PVC DUCTO A

PVC PLUVIA

PVC POTA
QUINDECA

RAY LEWIS

RE

RECTORSEAL

RED WHITE

RED WHITE 1

REM

RIDGID
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Continuacién Cuadro 1
Marcas de productos

ROCHAFORTE
RONDALYN
ROTOPLAS
ROTOPLAS A
SAN LORENZO
SANPRES
SAYCO
SAYCO PRO
SIKA
SIRENA
SMB
SOLARES
SPLENDID
SUPERCERAMICA
TEAM
TEKA
TESANY
TOMECANIC
TRES
TRIPTILE
TWI
TWN
ULTRAMAR
UNIFIX
UNIFIX00
URREA
USA CRAFT
U-TILE
VARIOS DLS
VARIOS N.A
VARIOS NAC
VARIOS QZL
VARIOS VSQ
VENCERAMICA
VITROMEX
VSQ
WESTOMATIC
ZURN

Fuente: Instalacién Segura

3.2.3.1 Definicion y estructuras de los productos. Los productos que distribuye
Instalacion Segura, se dividen por familias y subfamilias donde se describen el nombre, color,
tamafio y tipo de producto. Esto se hace ya que son una gran cantidad de productos diferentes. A

continuacion se presentara una tabla de algunas familias con las que trabaja.
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Cuadro 2. Familia de productos

Familia
Abrazadera
Accesorio
Accesorio Ducto Electrico
Accesorios para Cabina
Acople
Adap. Hembra
Adap. Hembra Compr.
Adap. Macho
Adap. Macho Compr.
Adap. Manguera, Mnrl, Chorro
Adap. P/Mez
Adaptador Limpieza
Aereador
Agarrador
Alfombra
Artesa
Asiento in. Elongado acrilico
Asiento in. Elongado mader
Asiento in. Elongado Plast.
Asiento in. Redondo acrilico
Asiento in. Redondo madera
Asiento In. Redondo Plast
Autofeed
Az 10x10
Az 15x15
Az 16x16
Az 16x10, 16x20, 16x30x
Az 20x30
Az 20x40, 20x50, 20x60
Az 20x20
Az 20x25
Az21x31
Az 23.5x33, 25x33
Az 25x25
Az 25x36.5
Az 25x40
Az 25x50
Az 27 x 37, 27x40
Az 31.6x45
Az 32x10, 32x20, 32x30
Az 33x44.5, 33x50
Az 30x50, 30x60, 33x59
Az 33x60
Bajante
Balancin
Base
Base de Cabina y Duchas
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Continuaciéon Cuadro 2.
Familia de productos
Bateria

Bebedero o Fuente

Bidet Ellisse

Bidet Lexington

Bidet Plaza

Bidet Portatil.

Bidet Renaissance

Bisagra

Block de Vidrio

Bombas Centrifugas
Bombas Sumergibles
Bombilla

Boquilla

Boton

Boton Griferia

Boton Ino

Brazo

Brazo de Ducha P/Calentador
Brazo p/valvula

Broca

Cabinas

Cable

Cadena

Calentador de paso de ducha
Calentador de paso de gas
Calentador de paso eléctrico
Calentador deposito eléctrico
Calentador deposito gas
Pelota

Perilla

Perno P/Calentador
Pescante

Pichacha aluminio
Pichacha bronce

Pila

Pin

Piso 11.5x33

Piso 20x20, 22x22

Piso 20x28.5, 20x30

Piso 25x25

Piso 30x30

Piso 31x31, 31x45, 31x50
Piso 32x32

Piso 33x33

Piso 33x40, 33x50, 33x60
Piso 34x34

Piso 35x35

Piso 38x38

Piso 40x40, 40x50, 40x60

19
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Continuaciéon Cuadro 2.
Familia de productos
Piso 41x41

Piso 42x42

Piso 43x43

Piso 44x44-45x45-47x47
Piso 50x50

Piso vinilico

Pita

Piton

Placa P/Calentador
Plancha P/Calentador
Plancha P/Cocina
Plomada bronce
Porcelana
Porcelanato 40X40
Porcelanato 50X50
Porcelanato 60X60
Portavaso, Vasera

Fuente: Instalacién Segura

3.2.4 Proceso de comercializacion y distribucién. Instalacion Segura se encarga de
abastecer a sus nueve tiendas diariamente con el objetivo de que se pueda satisfacer la

necesidad del cliente.

El proceso de distribucion de producto empieza con dos tipos de proveedores:
proveedores internacionales y lo proveedores nacionales. Para los proveedores internacionales
se da hasta plazos de 90 dias para que el producto requerido pueda entrar al pais, mientras que
los proveedores nacionales tienen el producto listo para distribuir y los plazos maximos que estos

llevan son de 15 dias aproximadamente.

Mediante transportes ya sea terrestre o maritimo (si es del exterior), todo el material se
lleva a la bodega central en donde se almacenan los productos, para ser posteriormente

distribuidos a las diferentes tiendas segun el pedido que cada uno realice.

Hay un segundo transporte que es para las diferentes tiendas de instalacién segura,
cuando el producto llega a las tiendas se almacena en las bodegas internas de estas para ser

vendidas posteriormente al cliente final.

En la Figura 4, se muestra el proceso de distribucion de producto a lo largo de la cadena

de suministros.
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Figura 4. Distribucion de productos

Proveedores
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Fuente: Instalacién Segura

Para el proceso de comercializaciobn en instalacion segura, se realiza Ordenes de
abastecimiento directamente de las tiendas a la bodega central para que posteriormente se

realice el envio del producto requerido por tienda, para que asi se pueda atender las
necesidades de los clientes.

A continuacién en la Figura 5, se muestra el proceso de comercializacion.

Figura 5. Comercializacion de productos

Tiendas

Tiendas

Transporte a Cliente Final
Tiendas

Fuente: Instalacién Segura
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3.2.4.1 Distribucion para cada tienda. Para este proceso cada jefe de tienda se
encarga de realizar pedidos a la bodega central segin la experiencia que ellos tienen con las
compras de los clientes en los diferentes productos que manejan en las distintas tiendas. Este
proceso es de conocimiento empirico por lo cual causa problemas en el inventario ya que
muchas veces se pide grandes cantidades de producto, por lo que pude pasar almacenado

mucho tiempo y generar costos de almacenamiento hasta que el producto sea vendido.

3.2.4.2 Distribucion para clientes. El proceso de distribucion para clientes
actualmente se realiza desde el pedido que el cliente le hace a la tienda donde haya observado
el producto, si la tienda no tiene abastecimiento suficiente para cubrir el pedido consulta a la
bodega y si la bodega no tiene el producto puede ser que se encuentre en otras tiendas de la
empresa, por lo que se procede a facturar en la misma tienda y se dice al cliente donde desea

que se le entregue el producto si en la tienda actual o en la tienda donde esta el producto.

Los productos también pueden ser llevados a la bodega para posteriormente realizar la
entrega al cliente, todo esto depende de la comodidad a donde el cliente le quede mejor recoger

el producto. A continuacién el proceso de abastecimiento para clientes:.

Grafico 2. Proceso de distribucion a clientes
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Fuente: Instalacién Segura
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3.2.5 Proceso de actual de almacenamiento. El proceso de almacenamiento que
utiliza actualmente Instalacion Segura, inicia con la llegada de los productos de los
proveedores internacionales y nacionales, se empiezan a colocar los productos en los
racks de almacenamiento por marcas de productos para tener ubicados de alguna
manera los productos por sus distintas marcas. También tienen dividida la bodega con
productos grandes y pequefios, en los grandes se encuentran las lozas, pisos, azulejos,
jacuzzi, etc. En la otra division que ocupa un 17.47% de la bodega es donde se
almacenan los materiales como griferias y accesorios de remodelacion.

Los productos de instalacion segura pasan almacenados segun su rotacién la cual puede

ser lenta, por lo que provoca que los productos estén en la bodega mas tiempo debido a que no

se venden.

Actualmente cuentan con 3 montacargas marca CAT GP25ZNT y un montacargas manual
marca YALE, los cuales son los encargados de almacenar todo el producto que los proveedores

y tiendas llegan a dejar a la bodega central.

e Descripcion de racks: Instalacién segura maneja racks de 6 metros de alto, 2.8
metros de ancho y 0.9 metros de profundidad aproximadamente. Tienen cuatro
estanterias 0 espacios para almacenar producto y el peso maximo de soporte es

de 7500 Ib aproximadamente

3.2.5.1 Costos de almacenamiento. La bodega central genera varios costos para el
almacenamiento de los productos. A continuacién se mostraran los costos de almacenamiento:

Cuadro 3. Componentes de costo de empleados de bodega

Componentes Jefe de bodega Bodegueros Auxiliares de area
sueldo Salario base Q 4,500.00 Q 2,610.00 Q 2,324.00
Bonificacion Q 250.00 Q 250.00 Q 250.00
IGSS (10.67%) Q 480.15 Q 278.49 Q 24797
Cuota patronal | IRTRA (1%) Q 4500 Q 26.10 Q 23.24
INTECAP (1%) Q 4500 Q 26.10 Q 23.24
Bono 14 (8.33%) Q 374.85 Q 217.41 Q 193.59
Prestaciones | Aguinaldo (8.33%) Q 37485 Q 217.41 Q 19359
Vacaciones (4.16%) Q 187.20 Q 108.58 Q 96.68
Pasivo laboral Indemnizacion Q 374.85 Q 217.41 Q 193.59
Costo mensual real Q 6,631.90 Q  3,951.50 Q 3,545.90

Fuente: Instalacién Segura
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Cuadro 4. Cantidad personas en bodega y sueldos

Cargo \[o} Cantidad
Jefe de bodega 1 Q 6,631.90
Bodegueros 14 Q 55,321.03

Auxiliares de area 3 Q 10,637.69

18.00 | Q 72,590.62

Fuente: Instalacién Segura

Cuadro 5. Componentes costo de almacenamiento mensual

Costos Bodega central

Alquiler Q 60,928.00
Mantenimiento Q 4,910.72
Limpieza Q 302.50
Agua Q 1,583.22
Costos Bodega central

Sueldos y prestaciones de

Bodegueros Q 72,590.62
Depreciacion montacargas (3) | Q 4,475.17
Combustible de montacargas Q 5,000.00

Costo denz]iérqu]:ﬁzramiento Q 149.790.22

Fuente: Instalacién Segura

Cuadro 6. Costo por rack y espacio en bodega.

Espacios por rack Numero de racks Total espacios

119 476
Q 1,258.74 Q 314.69

Costo de espacios
Fuente: Instalacién Segura

3.2.6 Layout actual de la empresa. La distribucién de productos que maneja instalacion
segura es areas por marcas de productos. Actualmente los racks estan distribuidos de forma
perpendicular dentro de la bodega.
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En el siguiente layout se describe como esta actualmente la bodega distribuida:

Figura 6. Layout actual de Instalacién Segura.
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Se realiz6 una vista en 3D para mostrar como se ve actualmente la bodega de instalacién

Fuente: Elaboracion propia

segura con el layout que maneja actualmente. A continuacién se presentara la Figura desde una

vista aérea de extremos:

Figura 7. Layout actual de Instalacién Segura 3D

Fuente: Elaboracion propia



Figura 8. Layout actual Instalacion Segura 2da. vista 3D
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Fuente: Elaboracion propia
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IV. ANALISIS DE PROCEDIMIENTO ACTUAL

4.1 Andlisis de comercializacion y distribucion de productos

Para la comercializacion de los productos se encuentran varios problemas dentro de las

tiendas, a continuacién se detallan en la siguiente tabla:

Cuadro 7. Problemas en la comercializacién y distribucion de productos.

Problema Descripcion Efecto

Cuando el cliente pide cierta cantidad de

Distribucion Distribucion inexacta  producto pueda ser que esta tienda no lo tenga,
para cada tienda por lo que tenga que ir a buscar a otra tienda
Exceso de Sobre stock de La bodega que se tiene no tienen capacidad
inventario inventario para almacenar todo el producto

Aunque la tienda no lo tenga, lo factura en esa
Facturacion en la tienda y estd en otra tienda. Esto hace mucho
Facturacion misma tienda problema al area financiera ya que tienen que
realizar varios ajustes al final del dia y revisiones
de que tienda facturo.
Los jefes de tienda no tienen capacitaciones en
Pedidos Pedido por control de inventarios, para analizar la demanda
conocimiento empirico  de productos y asi hacer un buen pedido a la
bodega central.
Productos La bodega central no hace una buena revision
Recepcion equivocados. de los productos que manda por lo que se
produce este problema.
Hay productos que se parecen mucho pero
tienen caédigos diferentes por lo que los
Ajustes Equivocacion en empleados lo ven igual y lo venden, vendiendo
productos vendidos asi otro producto que muchas veces puede ser
mas caro y genera pérdidas para la empresa.

Fuente: Elaboracion propia
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El exceso de inventario causa que las tiendas tengan materiales en grandes cantidades que
no se vendan y estén ocupando espacio tanto en bodega central como en la bodega de cada
tienda. Otro problema es la distribucion de producto para cada tienda ya que hay productos que
no se mueven en una tienda pero si se mueve en otra, por lo que genera costos de
almacenamiento y costos de transportarlas nuevamente a otra tienda o a la bodega, para que el
cliente que haya pedido el producto pueda ir a recogerlo al lugar donde elija y le quede mas
cerca. No se cuenta con un area dentro de la empresa que pueda analizar cuanto producto va a
enviar a cada tienda segun la demanda histérica de los productos. El pedido del jefe de tienda
pasa directamente al departamento de compras donde se analiza a grandes rasgos y no les dan

un seguimiento del producto, para ver como se ha comportado desde la compra.

El principal problema que tiene instalacion segura no es el espacio insuficiente para

almacenar si no que la baja rotacion en los productos que manejan.

4.2 Analisis de la administracién de inventario

4.2.1 Clasificacién ABC Instalacion Segura. Instalacion segura maneja una gran cantidad
de inventario en su inventario actual, por lo que se procedio a realizar una clasificacion ABC para
identificar el producto que mas le significa dinero a la empresa. En el siguiente grafico se
mostrara como esta distribuida la inversion de instalacion segura respecto a los productos que
han comprado tanto a proveedores internacionales como a proveedores nacionales. Esta toma
se hizo hasta el mes de julio de 2012.

Cuadro 8. Clasificacion ABC en inversion de productos.

Clasificaciéon % Articulos % Inversién
15.0341% 80%
B 35.870% 15%
49.096% 5%

Fuente; Elaboracion propia
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Gréfico 3. Representacion ABC de inversion

ABC DE INVERSION
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Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con esta distribucién se realizaran las propuestas en los articulos de mayor
inversion, mayor tamafio y baja rotacion. De esta manera se podra analizar los ahorros que se
tendran de no tener los productos que tengan inversion alta y que estén ocupando espacio en la

bodega de almacenamiento.

4.2.2 Problemas en el manejo de inventario. Actualmente no se tiene una
comunicacion efectiva dentro de instalacién segura ya que hay un exceso de compras en
algunos productos dentro de la bodega. Por lo que la rotacion de los algunos productos es muy
baja y este almacenada dentro de la bodega. Esto provoca que no haya espacio para almacenar
nuevos productos. A continuacion se explicara los problemas que se tiene en el manejo de

inventario:

Cuadro 9. Problemas en el manejo de inventario

Problema Descripcion Efecto

Provoca que el inventario que pasa mucho tiempo en la
Baja rotacion Ventas bajas en bodega y que después de un tiempo ya no sea rentable
productos tener el producto en bodega.

(OO IERND-HIEEM No se analiza la  Se compran una gran cantidad de productos por lo que

demanda puede ser perjudicial para la empresa ya que puede que
no se venda.
Stock de No se define un stock Se compra mas de lo que en realidad deberia ser
seguridad de seguridad claro. comprado para seguridad.

Fuente: Elaboracion propia
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Hay articulos que han rotado lentamente en un aproximado de 8 afios hasta la fecha, por lo
gue estos articulos ya no es rentable tenerlos ya ocupan espacio en la bodega y no hacen que
retorne el dinero sino que solo haya costo de almacenamiento. De esta manera es como el
inventario que no rota esta perjudicando al que si rota ya que ocupa espacio que podria ocupar
otro producto con mayor rotacién y asi reducir las posibilidades que este se pueda dafiar ya que

esta bien almacenado.

A continuacién se mostrara los articulos con baja rotacién en instalacion segura, asi como los

costos que representa tener dichos articulos en bodega.

En el siguiente cuadro, se muestra la divisién dependiendo la rotacién de cada articulo en
relacion a la venta por unidad, este cuadro incluye los articulos que se encuentran en el area de
griferia y accesorios que no son representativos en el almacenamiento de la empresa, como los
productos que en realidad si ocupan un espacio que representa costos altos como se presentara

mas adelante un extracto de este cuadro para que se pueda comprender la diferencia.

Cuadro 10. Costo general con griferia y accesorios en tiempo de venta

Productos que rotan x

unidad en Costo Porcentaje
Mas de 1 afio Q 720,291.37 43.97%
1 afio Q  245,573.03 14.99%
7 a 11 meses Q 7,638.65 0.47%
4 a 6 meses Q 248,079.72 15.14%
2 a 3 meses Q 416,543.86 25.43%
Total Q 1,638,126.63 100%

Fuente: Elaboracion propia
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Gréfico 4. Inventario con baja rotacion.
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Fuente: Elaboracion propia

La cantidad de productos que no se han vendido en mas de un afio es muy grande como se
puede observar en la imagen anterior, esto quiere decir que no hay una buena rotacién en los
productos de la tabla anterior. Por lo que hay que implementar un plan de accion para reducir
estos niveles de inventario que no se mueven dentro de la empresa ya que pueden estar
causando costos como se presentard mas adelante.

Del cuadro anterior se analiz6 cudles eran los productos que ocupaban un espacio mas
grande en la bodega y que tenian un valor mas grande individual, dejando asi afuera los articulos

del area de accesorios y griferia que son articulos que no ocupan mucho espacio.

Un ejemplo de productos que ocupan gran espacio en la bodega son pisos, azulejos, listelos,
tinas, jacuzzi, cemento, etc. Por esta razdn se hara un segmento para estos productos ya que
ocupan gran cantidad de espacio y por lo tanto generar costos altos de almacenamiento en la
bodega de Instalacion Segura.

A continuacion se presentara el andlisis realizado en los productos grandes de Instalacién
Segura y que cantidad de inversion representan del inventario actual.



Cuadro 11. Costo por espacio de almacenamiento y costo de producto
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Productos Espacio en Costo Costo Costo por

que rotan Rack de por espacio Espacio

x unidad en (espacios) almacenamiento por mes al afio
Mas de 1 afio Q 437,186.15 33.35 | Q314.69 Q 10,494.76 | Q 125,937.07
1 afio Q 112,535.17 12.65 | Q 314.69 Q 3,980.77 | Q 47,769.24
7 a 11 meses Q 6,656.98 0.75 | Q314.69 Q 23601 [ Q 283217
4 a 6 meses Q 98,136.12 8.50 | Q 314.69 Q 267483 | Q 32,097.91
2 a3 meses Q  354,062.28 28.00 | Q 314.69 Q 881119 | Q 105,734.28
Total Q 1,008,576.71 83.25 Q 17,386.37 | Q 208,636.38

Fuente: Elaboracion propia

Debido al tamafio de los articulos se pudo calcular el nimero de espacios que estos ocupan
dentro de la bodega y asi poder saber cuanto representa en el costo de almacenamiento estos

articulos.
En las gréficas 5 y 6, se presenta como esta distribuido el costo de inventario en los
productos de mayor tamafio. Y también se muestra cuanto ocupa el producto con relacion al

tamafio en la bodega.

Gréfico 5. Articulos grandes Instalacion Segura.
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Fuente: Elaboracion propia
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Gréfico 6. Cantidad de espacios en racks.
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Fuente: Elaboracion propia

4.3 Andlisis del almacenamiento actual

El almacenamiento es el area mas importante de Instalacion Segura por lo que deberia tener
un enfoque mas importante del que actualmente se tiene, ya que es donde se encuentra el
dinero invertido. El resguardo del producto es muy importante ya que es producto que se dafia
facilmente con transportar simplemente de un lugar a otro con los bodegueros que se tiene
actualmente. Los productos que més se dafian son los pisos y azulejos, ya que las esquinas se

rompen solamente al trasladarlas de un lugar a otro.

De esta manera los clientes ya no compran el producto por que no esta completo. Para
vender este producto Unicamente se puede vender en proyectos o en una tienda que se
encuentra ubicada en la avenida Bolivar, ésta fue disefiada para los productos con calidad un
poco mas baja o para los productos que estén dafiados pero todavia se puedan utilizar.

Hay una gran variedad de pisos que estan ocupando espacio y ya no pueden venderse ya
gue solamente hay de 1 a 5 unidades con lo que no se logra formar 1 metro cuadrado de piso, y
raramente se vende el piso por unidad ya que las personas cambian areas completas de

interiores y no solo unidades de piso.

Uno de los problemas que tiene instalacion segura es que no se tiene identificado los
productos y esto causa que se tarde mas en buscar los articulos para el despacho y en capacitar

a los bodegueros nuevos sobre donde estan los articulos de venta. El tiempo de capacitacion de
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los bodegueros es casi de 6 meses ya que por lo grande de la bodega y la gran cantidad de
productos que maneja es muy dificil que los jefes de tienda tengan el suficiente tiempo para
capacitar en un 100% al personal de recién ingreso, alargando la curva de aprendizaje. Se tiene
actualmente un indice alto de rotacidn de personal por lo que la capacitacién a bodegueros se

esta convirtiendo en algo que se tiene que hacer casi siempre.

En la actualidad instalacién segura almacena sus productos por marcas, esto genera que
haya productos de la misma familia en cualquier parte de la bodega, por lo que se pierde tiempo

ubicando el producto y almacenando.

Para que esto no suceda es necesario un sistema de ubicacion de productos con esto se
podrian encontrar mucho mas rapido los productos y el tiempo de capacitacion sobre la ubicacion
de los productos seria menor ya que solo tendrian que ver el nuevo layout y sabrian en donde

esta el producto sin que alguien este con el bodeguero en la mayoria del tiempo.

Actualmente instalacién segura tienen distribuido sus racks perpendicularmente, esto por
razones de eficiencia esta incorrecto ya que se podria tener mas espacio teniéndolos
paralelamente como se mostrara mas adelante en la propuesta de una nueva ubicacion de racks

de almacenamiento

4.3.1 Andlisis porcentaje de desperfectos dentro de Instalacién Segura. La

empresa, maneja un porcentaje de desperfectos acumulado que asciende al 1.4% del inventario
total hasta el mes de julio, a continuacidon se mostrard como es que se genera el porcentaje de

desperfectos:

Cuadro 12. Porcentaje de defectuosos meses de enero a marzo

Enero
%
Productos Costo existencias participacion
Q
Productos defectuosos | 247,766.35 1.40%
Total de existencias | Q 17,745,354.86 100.00%

Febrero

%
Costo existencias participacion




Continuacién Cuadro 12. Porcentaje de defectuosos
meses de enero a marzo

Q
Productos defectuosos | 238,608.80 1.24%
Total de existencias | Q 19,310,332.63 100.00%

Marzo
%

Costo existencias participacion

Q
Productos defectuosos | 234,006.41 1.17%
Total de existencias | Q 19,922,249.21 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro 13. Porcentaje de defectuosos meses de abril a junio

Abril
%
Costo existencias participacion
Q
Productos defectuosos | 266,381.89 1.37%
Total de existencias | Q 19,489,125.51 100.00%
Mayo
%
Costo existencias participacion
Q
Productos defectuosos | 268,277.69 1.43%
Total de existencias | Q 18,752,731.29 100.00%
Junio
%
Costo existencias participacion
Q
Productos defectuosos | 328,685.74 1.80%
Total de existencias | Q 18,282,998.94 100.00%

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro 14. Porcentaje de defectuosos mes de julio.

Julio
%
Costo existencias participacion
Q
Productos defectuosos | 261,762.29 1.40%
Q
Total de existencias |18,697,306.18 100.00%

Fuente: Elaboracién propia

Grafico 7. Representacion porcentaje acumulado desperfectos
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Fuente: Elaboracion propia

En la imagen anterior se observa que el porcentaje no varia mucho en los meses pero si no

disminuye tanto como aumenta.

El porcentaje a analizar serd del mes de julio ya que es la Ultima informacion que se logré
obtener en instalacion segura. Actualmente se tiene un 1.40% de desperfectos en el inventario

existente, las razones de el por qué se da este porcentaje se mostraran a continuacion:
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Cuadro 15. Posibles causas de defectos en productos de bodega.

%

Posibles defectos Cantidad Porcentaje representativo ¢ Corregible?
Proveedores
internacionales Q 130,135.43 49.72% 0.70% poco-corregible
Mal manejo
(transporte interbodega) | Q  65,779.51 25.13% 0.35% Corregible
Sistema de ubicacion
ineficiente Q 50,679.65 19.36% 0.27% Corregible
Proveedores nacionales Q 9,932.44 3.79% 0.05%
Vencimiento Q 5,235.25 2.00% 0.03% Corregible
Total Q 261,762.29 100.00% 1.40%

Fuente: Elaboracion propia

La llegada de los productos que vienen de proveedores internacionales tienen el porcentaje
mas grande de productos defectuosos ya que puede ser que en el transcurso del viaje de un pais
a Guatemala, este producto se pudo haber dafiado, en la columna de corregible se le puso que
era poco corregible ya que hacer un reclamo al proveedor en la mayoria de ocasiones resulta
mas caro de lo que representa el producto por lo que no es rentable hacer reclamos a menos que
sea productos que su valor individual sea muy alto y que muchas unidades estén dafiadas o

inservibles.

Y este factor es poco corregible ya que todavia se puede rescatar un poco de los productos
dafados ya que se pueden vender a personas que los puedan reparar y vender a un costo mas
bajo, como también se puede vender a costo los productos que no estén tan dafiados en lugares
donde las personas no son tan exigentes con el producto sino que estén buscando la economia

para hacer remodelaciones.

El segundo factor es el mal manejo dentro de la bodega, esto se debe a que el trabajo de los
operarios muchas veces es sin cuidado para los productos ya que muchas veces simplemente el
transportarlos de un rack a otro se puede dafiar las esquinas de los azulejos, pisos o listelos,
como también se pueden hasta quebrar lozas si no se hace con el debido cuidado. El manejo de
los montacargas hasta cierto punto es se hace con irresponsabilidad ya que lo manejan a
velocidades altas dentro de la bodega, esto podria ocasionar un accidente dentro de la bodega o
como se menciona este factor el desperfecto de un producto. En necesario ensefiarles una
cultura de cuidado al producto, no importando el valor que tenga el material que estan utilizando.
Este factor es corregible y se explicar4 dentro de las propuestas de mejora que se mostraran

posteriormente.
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Figura 9. Almacenamiento estibado

Fuente: Elaboracion propia

El tercer factor es el sistema de ubicacion ineficiente, este sistema es muy peligroso ya
gue no se mide el peso de las cargas unitarias dentro de la bodega, por lo que los bodegueros
hacen tarimas con los propios producto, poniendo asi en riesgo el producto. Muchas veces las
filas de cargas unitarias de piso sobrepasan cuatro estibas de producto, esto hace que haya
mucho peso sobre la carga que se encuentra en la parte inferior. Por lo tanto hace que productos
como lo son: pisos, azulejos, lozas, listelos, etc. Se dafien o rompan, esto causaria que no se

puedan vender en un futuro.

También el cemento que comercializa Instalacion Segura estad mal colocado haciendo que
se coloque mucho peso sobre los racks, esto provoca que los racks se dafien o empiecen a
ceder debido al alto peso que el cemento esta haciendo sobre este. En la siguiente imagen se

visualizara como el producto dafia los racks:
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Figura 10. Racks dafiados en Instalacion Segura.

Fuente: Elaboracion propia

Para el cuarto factor que es de productos nacionales, este factor es bastante corregible ya
que por la facilidad que esta relativamente cerca se puede hacer reclamo del producto haciendo

gue el proveedor se haga cargo del transporte del producto que este dafiado.

Por ultimo estéa el factor de vencimiento de los productos, este factor no es tan representativo
pero si es corregible. Los productos que se manejan dentro de instalacién segura no se vencen
en una cantidad grande de tiempo pero si pueden ser afectados por humedad o cambios
climéticos. Estos serian los factores que se deberian tomar en cuenta para corregir este factor
que genera desperfecto. Para este factor se tendria que crear un indicador de fecha de

vencimiento para que haya una alarma cuando este producto esté a punto de vencerse.

4.3.2 Andlisis uso de montacargas. Los montacargas juegan un papel muy
importante dentro de la bodega de instalacién segura ya que estan es constante movimiento al
dia, para transportar el producto de un lugar a otro, esto lo hacen diariamente por recepcion,

despacho y movimiento entre racks de productos.

A continuacién se mostrara una tabla donde representa las horas de uso de los

montacargas en un mes.



Cuadro 16. Corrida para analisis de montacargas.

Fecha Horémetro Horas

02-ago| 03-ago 5027 3.11
03-ago| 06-ago 5030.11 8.69
06-ago| 07-ago 5038.8 4.4

07-ago| 08-ago 5043.2 9
08-ago| 11-ago 5052.2 11
11-ago| 14-ago 5063.2 12.6
14-ago| 18-ago 5075.8 54

18-ago| 22-ago 5081.2 4.6
22-ago| 23-ago 5085.8 7.21
23-ago| 28-ago 5093.01| 13.99
28-ago| 31l-ago 5107 10

.Fuente: Elaboracién propia

Grafico 8. Uso diario de montacargas
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Segun la distribucion actual de la bodega de instalacion segura, el recorrido total de toda la
bodega es de 348 mts. A continuacidon se presentara un plano de recorrido para ejemplificar de

donde se obtienen los 348 mts de recorrido total.

Figura 11. Recorrido actual.

Recorrido Actual
348 mts

Fuente: Elaboracion propia

Debido a que los racks de instalacion segura se encuentran perpendicularmente entre ellos
causa que el montacargas recorra mas por la bodega para ir a traer un producto que este en

determinado lugar de la bodega.

4.3.3 Analisis distribuciéon de productos en bodega. La distancia para llegar a
un producto desde el &rea de despacho es muy importante conocerla ya que representa tiempo y
dinero para la empresa. Qué tan rapido se despache y cuanto recorra el montacargas. Se realizo
un diagnéstico para saber cuanto recorre un montacargas o0 una persona para llegar a 5
productos distribuidos en diferentes partes de instalacion segura. A continuacién se mostrara una
imagen en donde se ejemplificara los 5 productos en qué lugares estan distribuidos como
también la distancia para llegar a cada uno de ellos y la distancia que recorre ir por todos los

productos a la vez.
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Los productos que se escogieron fueron al azar no hay ningln producto en especifico, este
andlisis se realiza con el layout actual de la bodega, donde posteriormente se propondra un

nuevo layout para mejorar condiciones.

Figura 12. Recorrido para despachar producto.

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro 17. Recorrido actual de montacargas

Producto Recorrido actual (mts)

Producto 1 116.4
Producto 2 111.0
Producto 3 122.0
Producto 4 119.4
Producto 5 120.6

Fuente: Elaboracion propia
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En la Figura 12, se muestra como estan distribuidos los cinco productos tomados al azar, por
lo que el montacargas para llegar al producto 1 tiene que recorrer 116.4 metros desde la entrada
de la bodega. Recorre esta cantidad de metros debido a que los racks estan mal distribuidos
haciendo mas larga la trayectoria, los racks estdn colocados perpendicularmente.  Asi
sucesivamente se va recorriendo la bodega para llegar a cada uno de los productos. Todas las

mediciones son desde la entrada de la bodega.
Ahora bien el andlisis de recoger todos los productos de una sola vez desde la entrada, sera
desde el producto 1 hasta el producto 5. A continuacién se mostrara el dato sobre recoger todos

los productos en una ruta. Este recorrido se toma de la imagen anterior de la bodega:

Cuadro 18. Total recorrido para los productos seleccionados.

Recorrido

5 productos | 286 mts

Fuente: Elaboracion propia



V. PROPUESTAS DE MEJORA

5.1 Propuesta de mejora para rotacion de productos

Debido a la baja rotacion de varios productos de instalacién segura se decidio realizar un
plan de accion para tratar de reducir esos productos que estdn causando costos de
almacenamiento y manejo de estos.

Cuadro 19. Productos que no rotan una unidad en diferentes meses.

Productos que rotan x unidad en  Costo Porcentaje

Mas de 1 afio Q 649,740.41 52.30%
1 afio Q 315,152.08 25.37%
7 a1l meses Q 7,062.01 0.57%
4 a 6 meses Q 270,452.19 21.77%
Total Q 1,242,406.70 100%

Fuente: Elaboracion propia

Estos son los productos que no han tenido una buena rotacién y representan una cantidad
alta de dinero con la que se podria comprar mas producto que si tenga una mejor rotacion y que
pueda generar mas ingresos que egresos como los estan generando estos productos

actualmente.

Para poder empezar a mover estos articulos se disefi6 una matriz de priorizacion de
productos de baja rotacién para poder enviar los productos ya sea de baja, promociones o venta
al costo. Esto para que la rotacion se mejore y se pueda invertir mejor en otros productos.

A continuacion se presentara la matriz de baja rotaciéon para los productos de instalacion

segura.

44
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Cuadro 20. Descripcién de simbolos para rotacion.

Clasificacion Descripcion
O O Cuando el valor de las unidades es hajo junto
con el numero de existencias.
@ o El valor de los productos es alto como tamhién
son las existencias que se tienen.
O @ Cuando hay una gran cantidad de existencias
pero el costo es bajo.
O Cuando hay una cantidad baja de existencias
mientras el costo de estas es alto.

Fuente: Elaboracion propia

Para poder utilizar esta matriz los productos tienen que haber llegado a un limite muy bajo
de rotacién. Cada cuadro explica qué accion se tomara para los articulos con baja rotacién. Entre
algunas acciones estan dar de baja articulos, donar, regalar, venta al costo y venta con margen
de utilidad minimo, mas o menos un 5% de utilidad sobre los articulos.

Cuando el articulo lleva mucho tiempo en la bodega se corre peligro que se dafie por
movimientos, que se venza si ya lleva mucho tiempo o que pase de moda, lo cual perjudicaria de
gran manera a instalacion segura ya que generarian costos de almacenamiento y después son
productos obsoletos los que entrarian a esta matriz.
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Cuadro 21. Matriz de accion sobre productos de falta de venta

Matriz articulos de

baja rotacién

Se puede tomar la decision para dejar estos
articulos dentro de la bodega ya que no ocupan
un espacio considerable en el almacen. Si ha

Puede seguir almacenado mientras se le de una
inspeccién continua, debido a que se pueden
dafar, vencer o pasar de moda. Lo que

-

tenido mucho tiempo se puede considerar un

oroducto para dar de baja perjudicaria una venta en el futuro.

Estos productos debido al valor y volumen son

Se pueden tomar las siguientes decisiones: |, L
importantes financieramente a la empresa por lo

Donar, regalar o vender al costo. Estas
acciones se deben hacer rapidamente por que
esta directamente ligado con la bodega y estan
generando costos debido al volumen.

que se podria incluir en un catalogo de baja

-

rotacion para que se pueda vender a un precio

ligeramente mayor al costo o en algunas veces

Volumen (unidades)

al costo.

Fuente: Elaboracion propia

Conforme al formato de matriz mostrado anteriormente se realizd el andlisis de los
productos de baja rotacién. Por lo que se realiza una propuesta de la siguiente distribucion en los
articulos de baja rotacion, con esto disminuira los costos de almacenamiento y el dinero invertido
en estos estara disponible para la compra de otro articulo que si tenga una mejor rotacion o que
sea uno de los fuertes de Instalacion Segura. Llevando a cabo asi el costo de oportunidad del

dinero que ya no estaria invertido en productos obsoletos sino que en nuevos productos.
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Cuadro 22. Aplicacién de matriz de accion sobre actualidad.

Matriz articulos de baja
rotacion

Total de existencias diferentes productos: | Total de existencias diferentes productos:

-
wn
1]
o
g 1,392 existencias. El costo que estos 254 Existencias. El costo que estos
'E representa es de .597,945 26 representa es de Q. 684 329 04
-2
—
c
Q
g Total de existencias diferentes productos: | Total de existencias diferentes productos:
— “ 38,775 Existencias. El costo que estos 78 existencias. El costo que estos
o representa es de Q. 260,520.63 representa es de Q. 95,331.70

Fuente: Elaboracion propia

5.1.1;,Como saber cuando se utiliza esta matriz? Para saber echar a andar esta
matriz de accion se realizd6 una hoja electrénica en Excel la cual permite saber cuando los

productos deberian de entrar a la matriz segun los colores verde, amarillo y rojo.

Cuando los productos tienen una rotacion por debajo de una unidad en un meses la luz que
mostrara la hoja electronica sera de color verde para algunos ejemplos, esto dira que el producto
aun tiene buena rotacién por lo que sigue el curso normal, mientras que los articulos que tengan
una rotaciéon mayor a uno, pero menor que dos meses de vender una unidad pasan al color
amarillo lo que significa que el producto no se ha movido y se tiene que empezar a analizar cada
producto para que la rotacién cambie y se empiece a vender los productos que han entrado a

este color.

Por dltimo, la luz roja indica que el producto se tiene que ir ya, porque esta generando
costos de almacenamiento y ya no es rentable tener el producto por las siguientes razones: paso
de moda, ocupa espacio, genera costos, genera costo de oportunidad de tener otro producto

almacenado y es obsoleto.

A continuacion se mostrard un cuadro para identificar cuando es un buen tiempo de rotacién
para los productos ya que algunos difieren en su tiempo de rotacion. Las familias se tomaron

muy generales en familias que pueden contener muchos productos ya que son de las mismas
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especificaciones pero diferente forma o color algunas veces. Con estos indicadores se podra

trabajar con todos los productos.

Cuadro 23. Indicadores de rotacién para familias de producto.

Indicadores Rotacion de productos
Tiempo de Rotacion unitaria

(EES)
Familia
Calentadores <2 2a3 >4
Griferia <1 la2 >2
Lavatrastos <1 la?2 >2
Loza sanitaria <2 2a3 >4
Pisos y azulejo <1 la2 >2
Muebles para Bafio <2 2a3 >4
Repuestos y Accesorios <1 la?2 22
Tinacos <2 2a3 >4
Tinas y Cabinas <3 3a4 >5

Fuente: Elaboracion propia

La hoja electrénica ayudara a mover todo el inventario y a crear una mejor rotacion en el
producto, esto ha sido el problema por mucho tiempo pero al implementar esta herramienta se
podra saber inmediatamente el producto que ya no debemos tener por razén de baja rotacion y
obsolescencia. A continuacion se mostrara un ejemplo sobre el funcionamiento de la tabla que

ayuda a ver la rotacion de los productos.

Cuadro 24. Ingreso de rotacién para hoja electrénica.

Ingreso de indicador rotacion

Mala rotacidmn Media rotacidon Buena rotacidn

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro 25. Hoja electrénica para rotacion de productos anualmente.

Fecha de Tiempoen  Ventas promedio .
Producto Fecha Actual Rotacion anual
compra hodega (meses) (al mes)
21/11/2011|017749 - Jacuzzi Due Bone 90x150x44 NIA{  14/11/2012 11.96666667 0.25 0 4
18/03/2011|017849 - Jacuzzi Innovare C/Faldon Bone 2, 14/11/2012 20.23333333 0.25 0 ¢
13/10/2011|008861 - Ckit Lav Sorrento 4" Vit INCESA 1471172012 13.26666667 0.25 0 ¢
21/11/2011|017748 - Jacuzzi Due Blanco 90x150x44 NIl 14/11/2012 11.96666667 0.25 0 4
17/08/2010|017484 - Llave Sensor P/Lav-Lavat Cuelloq  14/11/2012 27.33333333 0.08 B 120
14/07/2009|016567 - Mez Mono P/Artesa cromo Praxis.  14/11/2012 40.63333333 0.08 B 120
29/11/2005(001254 - Cruz 1-1/4" PVC POTABLE 1471112012 8473333333 0.08 @ 120
26/04/2006(014632 - Lampara decorativa Riberalta ID] ~ 14/11/2012 79.8 0.08 B 120
09/07/2010(002322 - Cruz 1-1/2" PVC POTABLE 14/11/2012 2863333333 0.08 B 120
26/05/2011/001841 - Yee Doble 2"x45 PVC DRENAJE 1471112012 17.93333333 0.08 B 120
13/09/2011{010576 - KitA Tanque Duncan Bl Imperial |~ 14/11/2012 14.26666667 0.08 B 120
11/05/2009(010860 - KitA Soporte P/toall TW.NPEXTR  14/11/2012 4276666667 0.17 B 6o
31/03/2012|018330 - Lav Olympus Bh 1 Hoyo C/Ped C/|  14/11/2012 7.6 0.14 @ 70
16/12/2011|018606 - Manija Cross Porcelana Classic (|~ 14/11/2012 11.13333333 0.10 B 1100
12/12/2011|018594 - Pedestal Colony P/lav Bh INCESA|  14/11/2012 11.26666667 0.10 E 10.0

Fuente: Elaboracion propia

Como primer paso se debe ingresar el indicador de rotacion par la familia a la que se quiere
analizar, ya que las familias tienen un indicador diferente como se present6 anteriormente. Luego

se procede ingresar la siguiente informacién: nombre, codigo de producto y fecha de compra.

Al ingresar esta informacion la hoja electrénica automaticamente calculard el tiempo que el
producto ha pasado en la bodega, para posteriormente calcular la rotacién que el producto ha

tenido, ya que se calculara con el promedio de ventas que ha tenido.
En resumen la hoja calculard cada cuanto tiempo tarda un producto para venderse.

Con esta hoja electronica se pueden tener controlados los productos automaticamente y asi

tomar acciones en el tiempo oportuno sobre el producto que no se vende.
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5.2 Propuesta de mejora para productos defectuosos

Uno de los objetivos principales de este trabajo de graduacion es reducir el porcentaje de
desperfectos de 1.4% que no se ve representativo en porcentaje pero que monetariamente es
una gran cantidad de dinero la que representa este porcentaje de desperfectos. Por lo que a
continuacién se presentara nuevamente el cuadro donde se representan los porcentajes de los

sucesos que mas se repiten y hacen que se dafie un articulo.

Cuadro 26. Causas de defectos.

%

Causas de Defectos representativo Corregible??
Proveedores internacionales 0.70% | poco-corregible
Mal manejo (transporte interbodega) 0.35%

Sistema de ubicacion ineficiente 0.27% | corregible
Proveedores nacionales 0.05%
Vencimiento 0.03% | corregible

Fuente: Elaboracion propia

Con el andlisis hecho de las posibles causas que hacen los defectos, se pudo determinar
cuanto de ese porcentaje se podia reducir en cada causa. Por lo que a continuacion se

presentara cuanto se puede reducir.

Cuadro 27. Porcentaje de reduccién sobre desperfectos en productos.

Te 0,
Causes €2 Cantidad % Actual %del4 Rl /°.
Desperfectos desperfectos reducido
Proveedores
internacionales Q 130,135.43 49.72% 0.70% 20% 0.56%
Mal manejo
(transporte
interbodega) Q 65,779.51 25.13% 0.35% 70% 0.11%
Sistema de ubicacion
ineficiente Q 50,679.65 19.36% 0.27% 80% 0.05%
Proveedores
nacionales Q 9,932.44 3.79% 0.05% 90% 0.01%
Vencimiento Q 5,235.25 2.00% 0.03% 100% 0.00%
Total Q 261,762.29 100.00% 1.40% 0.72%

Fuente: Elaboracion propia
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En este cuadro se explica en qué proporcién se puede reducir el 1.40% de desperfectos. En
la columna reduccién de desperfectos se encuentra la proporcion a reducir. Para la primera
causa que es proveedores internacionales no es posible reducirla de gran manera pero si en un
20%, mal manejo de productos dentro de la bodega tiene una reduccion del 70% sobre su
porcentaje actual, el sistema de ubicacion ineficiente tiene una reduccion del 80%, proveedores
nacionales por la facilidad de comunicacién y alcance tienen una reduccion del 90% y por ultimo
la causa de vencimiento tiene un 100% de reduccién. A continuacién se desglosara como llegar a

cada uno de estos porcentajes de reduccion.
e Reduccién para proveedores internacionales

Para la que pueda haber una reduccién a esta causa es muy dificil hacer que impacte en un
porcentaje mayor ya que hacer un reclamo en la mayoria de las ocasiones resulta mucho mas
caro que el producto que se tiene, por esta razén es que instalacion segura prefiere quedarse
con el producto que regresarlo para un cambio. Por esta razén lo Unico que se puede hacer es
darlo a un precio muy bajo en lugares donde puedan restaurar el producto y poder utilizarlo para
otras cosas o para que lo puedan vender nuevamente. Esta causa tiene asignada un 70% del
total de las causas es el mayor valor en dinero que se tiene. Por lo que vendiendo los materiales
gue sean rescatables se podra reducir ese porcentaje en un 20% menos lo que llevaria a un 56%

del total.
e Reduccién en el mal manejo de materiales (transporte interbodega)

Para la reduccion de esta causa se tiene mucha area de oportunidad ya que estd muy
relacionada con los bodegueros de la empresa. Esto quiere decir que al darles una buena
capacitacion sobre movimientos y cuidado de materiales tendria que verse los frutos de una
reduccién, aunque esta reduccion podria ser minima ya que el bodeguero igual después de un
tiempo seguiria haciendo las cosas de la misma manera por lo que se trataria de implementar un
sistema de bonos para bodegueros. Este sistema consistiria en una cantidad minima de dinero
por productividad de los bodegueros, dividiendo la bodega en areas y agrupando a los
bodegueros en estas areas. El bono por productividad se daria Gnicamente si el porcentaje de

desperfecto por el mal manejo disminuye o se mantiene constante en el mes.



Cuadro 28. Bonos de productividad para personal de bodega.

Bono de productividad a bodegueros (mensual)

< Personas JENE 1
Area a cubrir productividad Total para area
en bodega Co

individual
Area 1 3 150 Q 450.00
Area 2 3 150 Q 450.00
Area 3 4 150 Q 600.00
Area 4 4 150 Q 600.00
14 Q 2,100.00
Total bonos al afio Q 25,200.00

Fuente: Elaboracion propia
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Esta causa tienen una cantidad que representa el 25.13% del valor total, y con las

capacitaciones y los bonos de productividad se reduciria un 70% este porcentaje haciendo un

ahorro en esta causa de desperfectos. El nuevo porcentaje seria de 0.11% esto seria una

reduccidn significativa en el total.

o Capacitacién

La capacitacidon constante es un término de gran importancia en la mejora continua ya que

crece la empresa y el empleado. También genera una imagen del exterior de la empresa muy

buena ya que todo esto se relaciona directamente con sus empleados y no solo a generar

utilidades como muchas veces se hace. Para la capacitacion del personal se tiene que seguir los

siguientes lineamientos:

o Jefe de Logistica: Operacion de los diferentes médulos del sistema que cémputo

maneje en instalacién segura a nivel de administrador.

e Bodegueros:

Procesos de recepcidn, entrega y resguardo de mercaderia.
Técnicas de administracion y servicio de bodegas.
Clasificacién de productos e identificacion de cédigos.
Seguridad industrial.

Elaboracién de reportes y manejo de documentos.

Cursos recibidos por los proveedores sobre conservacion de sus productos.



e Auxiliares de bodega:

0 Procesos de recepcion, entrega y resguardo de mercaderia.

o Clasificacion de productos e identificacion de codigos.

0 Seguridad industrial.

o0 Elaboracién de reportes y manejo de documentos.
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Para cumplir con todos estos aspectos de capacitacion se tiene que seguir la siguiente

calendarizacion anual para que se lleve una mejora continua sobre el buen manejo de los

materiales dentro de instalacién segura.

Al seguir estos lineamientos se puede asegurar mucho el buen resguardo de los

productos para evitar dafios, asi no solo se ayuda a la empresa a crecer internamente sino que

también se ayuda a que el empleado crezca personalmente y tenga mas capacidad de realizar

los movimientos con mayor seguridad y mayor conocimiento sobre como hacerlo.

Cuadro 29. Descripcién sobre capacitaciones a personal de bodega.

CURSOS ASISTENTES CAPACITADOR FRECUENCIA #
HORAS

-Seguridad industrial Jefe de bodega  Empresa exterior

y bodegueros 4 veces al afio 8
-Codificacion de articulos Jefe de bodega Auditoria y

y bodegueros computo Induccién 2
-Técnicas de administracion de
bodegas Bodeguero Jefe de bodega 2 veces al afio 16
-Uso de software de inventario:
Consultas Bodeguero Computo Induccién 1
-Uso de software de inventario:
Nivel administrador Jefe de area Computo Induccién 6
-Elaboracién de reportes y manejo
de documentos Asistentes, Jefe de bodega Induccion 2

bodeguero
-Manipulacién de mercaderia:
Especificaciones Bodeguero y Proveedores trimestral 10
auxiliares
-Logistica, Administracion y RRHH Jefe de area Centro de 1 vezal 8
capacitacion afo

-Curso de manejo seguro y Bodegueros Externo 2 veces al afio 5

eficiente de montacargas
Fuente: Elaboracion propia
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A continuacién se mostrara el costo que tendria estas capacitaciones al personal:

Cuadro 30. Costo de capacitaciones.

CURSOS FRECUENCIA COSTO
-Seguridad industrial 4 veces al afio Q 2,000.00
-Codificacién de articulos Induccién Q 500.00

-Técnicas de administracién de

bodegas 2 veces al afio Q 2,000.00

-Uso de software de inventario:

Consultas Induccion Q 500.00

-Uso de software de inventario:

Nivel administrador Induccion Q 500.00

-Elaboracién de reportes y

manejo de documentos Induccion Q 800.00

-Manipulacién de mercaderia:

Especificaciones trimestral Q 2,400.00

-Logistica, Administracion y

RRHH 1 vezalafio Q 2,000.00

-Curso de manejo seguro y 2 veces al aio Q 1,000.00
eficiente de montacargas

TOTAL Q11,700.00
Fuente: Elaboracion propia

Al lograr hacer estas dos propuestas se reduciria un 70% el porcentaje que tienen asignada
la causa de transporte interno ya que las personas que trabajan en la bodega estarian
capacitadas para hacer los movimientos y demas cosas bien desde la primera vez. Como
también se pondrian el reto de alcanzar los bonos de productividad para agenciarse de algunos
fondos extras.

Cuadro 31. Porcentaje mal manejo (transporte interbodega).

Reduccién )

i 0, 0,
Causas de Desperfectos Cantidad 0% Actual % de 1.4 desperfectos  reducido

Mal manejo (transporte
interbodega) Q 65,779.51 25.13% 0.35% 70% 0.11%
Fuente: Elaboracion propia

La cantidad antes de la propuesta era de 0.35%, después de implementar las propuestas, el

porcentaje nuevo seria de un 0.11% lo cual si tiene significado en dinero, que seria un
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aproximado de Q 46,045.66 quetzales de dinero ahorrado para la empresa. A esta cantidad se le
podria restar los Q.25, 000.00 quetzales de bonos por productividad y la inversién de las
capacitaciones. Lo cual se deberia de tomar como buena inversion para la empresa ya que no se
estaria perdiendo sino que invirtiendo en el personal para mejorar los procesos dentro de

bodega.

e Reduccioén en el sistema de ubicacidén ineficiente

Para esta reduccién se tomara las capacitaciones anteriores, haciendo énfasis en los
aspectos como cuantas estibas debe alcanzar el producto almacenado. En este caso los
productos que se colocan en forma de estibas son los pisos, azulejos y listelos. Por lo que hay
que tomar ciertas precauciones que a continuacion se presentard un cuadro para el peso y

forma de estibar el producto.

También se mostrara un cuadro de cuanto es el peso maximo que soporta un rack de
almacenamiento en instalacion segura. Con estas indicaciones no se dafiaran los rack de las
instalaciones como actualmente se han estado dafiando debido al peso. Para evitar esto hay que

seguir las recomendaciones o cambiar el tipo de viga que se adhiere a la columna del rack.

Cuadro 32. Especificaciones de racks de almacenamiento.

Producto Recomendaciones

El producto pesado debe ir en la parte inferior

Tamarfio L _
del rack y el liviano en la parte superior

El producto no debe exceder de 4 estibas, ya
Estibas gue es cerdmica se puede dafiar por la
resistencia de cada uno.

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro 33. Especificaciones sobre cuidado a racks.

Resistencia
e \EVANE
1 espacio 3,401.98 kg
1 espacio 7500 Ib

Fuente: Elaboracion propia
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Al cumplir estos aspectos el porcentaje de desperfectos del sistema de ubicacién seria
disminuido en aproximadamente un 80% causando que la cantidad de perdida sea mucho menor

y pueda ser mejor utilizada en otras opciones rentables para la empresa.
A continuacién se muestra el nuevo porcentaje de este sistema de ubicacion del producto.
Cuadro 34. Sistema de ubicacion ineficiente.

Te 0,
Causas de Cantidad % Actual %del.4 RielL s 7

desperfectos desperfectos reducido

Sistema de ubicacién
ineficiente Q 50,679.65 19.36% 0.27% 80% 0.05%

Fuente: Elaboracion propia
e Reduccién de desperfectos con los proveedores nacionales

Para poder reducir estos desperfectos se necesita mucha comunicacién con los bodegueros
sobre en qué condiciones se recibe el producto ya que si est4 defectuoso tiene que ser mandado
al producto en defecto de inmediato. Para evitar que se cargue al sistema y que indique que el
producto estd bien, no siendo asi. Para la inspeccion del producto se puede seleccionar
aleatoriamente los productos del proveedor nacional e realizar una revision, abriendo el producto
y asegurandose que el producto se encuentra en Gptimas condiciones. De lo contrario se tiene
gue reportar en el mismo momento con el jefe de bodega para que este lo reporte de inmediato

con el proveedor y que lo haga cambio lo mas pronto posible.

Los bodegueros tienen que llenar una boleta de inspeccion del producto que podria llevar
los siguientes aspectos:

Estos son algunos de los defectos que podria presentar el producto.

Cuadro 35. Tipos de desperfectos.

/ Tipo desperfecto

Esquinas
dafnadas

Quebrado
Vencido
incompleto

raspado

color equivocado

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion se mostrara un ejemplo de cémo podria ir la hoja de inspeccién de producto
a proveedores nacionales.
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Cuadro 36. Hoja de inspeccion de producto.

Fecha Nombrey cédigo  Tipo Descripcion Proveedor
de producto desperfecto

(LR 20V 18348 piso con Esquinas En la caja de 12 pisos se  Proveedor 1
detalles de madera  dafiadas encuentran dafiados 6.

IRV eVl 10324 loza Quebrada Tiene unarajaduraenla Proveedor 14
sanitaria parte de en medio

Fuente: Elaboracion propia

Si se realiza estos pasos para la recepcion del producto hay una probabilidad muy grande

gue se reduzca el porcentaje que representa esta causa para el efecto real.

Cuadro 37. Proveedores nacionales.

: Porcentaj R ion :

Causa Cantidad % actual orcentaje edlcelo % reducido
desperfectos  desperfectos

Proveedores

nacionales Q 9,932.44 3.79% 0.05% 90% 0.01%

Fuente: Elaboracion propia

Con estas modificaciones se puede disminuir en un 90% el porcentaje que representa esta
causa ya que los mismos proveedores pagarian el transporte de los productos defectuosos y los
cambiarian en un lapso de tiempo relativamente corto. Por lo que en efectivo representaria la
cantidad de Q.8, 939.19 quetzales. Esto seria muy beneficioso para la empresa ya que se podria

invertir nuevamente en producto o invertir en capacitaciones.

e Reduccién para el vencimiento de productos

Esta es la causa que menos se repite en el proceso de productos defectuosos ya que los
productos tardan mucho tiempo para que se venzan, aunque si se debe tener un control sobre
estos, por el tiempo que pasan en bodega ya que por humedad o algun otro efecto el producto se

puede vencer.

De esta forma se implementara una tabla electrénica donde se podra ver el tiempo del
producto cuando esté a punto de vencerse, esta tabla indicara cuanto tiempo ha estado el

producto desde la uUltima fecha de compra, como también analizara la vida util del producto y
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encendera luces como indicadores de vencimiento, esto para que se le pueda poner una mejor
atencion a estos productos.

Para el uso de esta tabla electronica se hizo un documento de Excel donde solamente se
ingresara el nombre del producto, fecha de compra y tiempo de vida en meses. Al ingresar eso la
hoja electronica realizara el analisis correspondiente y mostrard las luces de alertas o indicadores

como los llamamos anteriormente.

A continuacion se realizara un ejemplo sobre el uso de esta herramienta para que se pueda

implementar en la empresa Instalacion Segura de Guatemala.
o Indicadores de vencimiento

Cuadro 38. Indicadores de vencimiento

Color rojo cuando ya ha
transcurrido mas del 70% de
la vida del producto.

Alarma Fecha de

Producto restante roja amarilla publicacion

expiracion

expiracion
Pisos 24/09/2012 8| 22/05/2013| & 212.00 72.00 120 | 22/01/2013
Tornillos 01/01/2012 8| 28/08/2012 | (55.00) 72.00 120 | 30/04/2012
Azulejos 01/04/2012 15|  25/06/2013 246.001 13500 225 12/11/2012

Fuente: Elaboracion propia

Color verde es cuando el producto _
tiene todavia mucho tiem ara Color amarillo cuando ha
Iene todavia mucho tiempo p transcurrido entre 50% a 69%
que venza. Por lo que puede pasar la vida del producto.
almacenado mas tiempo.
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Estos indicadores serdn de mucha ayuda para la empresa ya que se puede saber
anticipadamente cuando un producto esta a punto de vencer y tomar una accion sobre estos
productos. En el caso de instalacion segura los productos son de larga duracion ya que se trata
de productos para la construccidn, estos productos tienen que tener larga duracion para ser
empleado en las casas u otras construcciones que se hagan. Al tomar estas acciones sobre el
producto tendra un impacto minimo sobre el porcentaje de defectos pero a largo plazo tendra
mucho impacto ya que no dejara que haya mas productos que estén a punto de vencer dentro de
la bodega.

Cuadro 39. Causas de defectos

Causas de Porcentaje Reduccion

Cantidad Porcentaje % reducido

defectos desperfectos desperfectos
Vencimiento Q 5,235.25 2.00% 0.03% 95% 0.00%

Fuente: Elaboracion propia

Al implementar esta hoja electrénica de indicadores de vencimiento se puede observar que
la reduccion del porcentaje actual de defectos seria de un 95% ya que se tendrian muy bien

identificados los productos a cerca de cuando vencen por lo que se reduce en gran manera.

Este ahorro llegaria a un aproximado de Q. 5,235.25 quetzales en la falta de control sobre el
producto a vencer. Por lo que se podria utilizar en otros aspectos mas importantes de instalacion

segura.
e Reduccién para el vencimiento de productos

Al lograr aplicar todos estos indicadores y propuestas se puede reducir de gran manera el
porcentaje actual de desperfectos que tiene la empresa instalacion segura ya que cada uno se
puede combatir con varios métodos que no requieren grandes inversiones sino que compromiso
de parte de los trabajadores y mayor control sobre el producto que entra a la bodega de la
empresa. La entrada de los productos es la que mas se debe cuidar y poner mucha atencién ya
gue se puede estar recibiendo producto defectuoso que causard problema en un futuro, por lo
que al seguir los nuevos métodos de recepcion se podra inspeccionar mejor el producto de los

proveedores tanto nacionales como internacionales.

A continuacion se presentara una tabla de impacto general, aplicando cada una de las

propuestas presentadas anteriormente:
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Cuadro 40. Reduccién de desperfectos.

Desperfectos Porcentaje Inversion
Actual 1.40%| 0261,762.29
Propuesto 0.72%| Q134,971.37
Reduccion 51.56%| Q126,790.91

Fuente: Elaboracion propia

Se puede observar que en el proceso actual el porcentaje acumulado desde el mes de
enero hasta el mes de julio era de 1.40% del inventario total de la empresa instalacion segura.
Aplicando las propuestas el porcentaje se redujo a un 0.72% lo que representaba una reduccion
del 51.56% general, un aproximado de la mitad del porcentaje actual. En porcentaje parece ser
poco significativo pero al compararlo con cantidades de dinero es muy alto por lo que se podria
tener un ahorro de aproximadamente Q.126, 790.91 quetzales, esto impacta de gran manera a la
empresa ya que se puede invertir mejor el dinero y que no se pierda al no tener buenas practicas
de recepcidn de producto.

Por lo tanto es muy recomendable poner atencién a las cosas que parezcan pequefas pero
gue puedan estar teniendo un impacto grande en el flujo de efectivo de la empresa. Con
pequefios cambios se puede tener éxito y alcanzar grandes resultados. Como también grandes

reducciones de los procesos actuales.

5.3 Propuesta de mejora para almacenamiento de productos

5.3.1 Mejora en la ubicacién de racks de almacenamiento. Para comenzar se mejoro
el layout actual, se pasé a planos profesionales para hacer una diferencia como lo tenia
Instalacion Segura anteriormente y asi tener un mejor panorama de cémo estaban distribuidos

los racks en la bodega.
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Figura 13. Comparacion de layout de bodega.
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Fuente: Elaboracion propia

También se realiz6é una vista en tres dimensiones para que se pueda visualizar de una mejor

manera, para que se analizara como era que se tenia y podria quedar.

A continuacion se presentard la construccion del disefio que actualmente maneja

Instalaciones Modernas:

Figura 14. Layout 3D actual

Fuente: Elaboracion propia
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Se puede observar que los racks se encuentran posicionados perpendicularmente, esto
provoca una ubicacion de productos ineficiente y mayor gasto en combustible de los

montacargas como se present() anteriormente.

Actualmente el nUmero de racks que cuenta instalacion segura es de 119 lo que hace un
total de 476 espacios disponibles de almacenamiento. Teniendo un costo de almacenamiento
cada uno de Q. 314.69. Para poder reducir este costo y mejorar el almacenamiento se realizaran

varios cambios.

El motivo de realizar un cambio drastico en la forma de colocar los racks de almacenamiento
es para que la ubicacion y el transporte sea mas facil de hacer y mas barato por lo que la

propuesta del nuevo layout que deberia tener instalacién segura es el siguiente.

Figura 15. Propuesta de layout para bodega.

Propuesta

HHE
:I:I: T T T T T T T T TT

Fuente: Elaboracion propia

Todos los racks estan paralelos lo que mejora la llegada a la ubicacion de cada producto y

es mas ordenado tener el producto de una manera donde esta visible para todos los usuarios.
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e Ventajas:

0 Los montacargas ya no tendrian que recorrer tantas distancias para llegar
al producto requerido.

Menor tiempo de capacitacion al personal.

Reduccion en el costo de almacenamiento.

Capacidad para almacenar mas producto.

O O O o©

Baja inversion de implementacion.

Al tener asi ubicados los racks, da la oportunidad de almacenar mas articulos de una mejor

manera que a continuacion se mostrara una tabla con la nueva cantidad de espacios.

Cuadro 41. Nuevo costo de almacenamiento con nuevos espacios.

Espacios porrack  Numero de Racks Total espacios
4 133 352

Costo de Espacios | Q 1,085.44 | O 271.36

Fuente: Elaboracion propia

En el cuadro, se puede observar que se tuvo un aumento de rack a 138 unidades esto hace
gue los espacios también aumenten, teniendo un nuevo nimero de espacios que seria de 552
espacios. Esto haria que el costo de almacenamiento disminuya ya que se distribuiria en mas
espacios de racks y permitiria que instalaciéon segura coloque nuevos productos en esto y no los

exponga a almacenarlos a piso, lo que muchas veces los dafia.

Cuadro 42. Propuesta de nuevos espacios para racks.

Espacios (x4)
Actual 119 476
Propuesta 138 552
Aumento 19 76

Fuente: Elaboracion propia

Se tendria espacio para ingresar 19 racks méas a la bodega haciendo un total de 76
espacios mas para almacenar productos. Simplemente al modificar la forma como estan
colocados los racks se ve una mejora muy grande donde se puede almacenar de una mejor
manera y se contribuye a que los productos no se dafien por estar mal almacenados o dafien por

estar estibados.
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5.3.2 Mejora en recorrido y tiempo de transporte de productos. Uno de los
mayores problemas de instalacién segura actualmente es que se tarda y recorre mucho para
llegar a cada producto, por lo que con la implementacion del nuevo layout se vera en cuanto
disminuye el recorrido.

Para realizar esta mejora se tuvo que tomar cinco productos diferentes dentro de la bodega
y que analizar cuanto recorria el montacargas para llegar a él con el anterior layout y se simulo

en cuanta distancia recorreria con el nuevo layout.

En el Cuadro 17 (pagina 42), se detalla el resultado del recorrido y se explica desde dénde

sale el montacargas hasta llegar al destino del producto del 1 al 5.

A continuacién se mostrard un antes y después de la ubicacion del producto y de la
actividad del montacargas que utiliza Instalaciéon Segura.

Figura 16. Comparacion layout propuesto.

PROPUESTA

ot et e et s [ |

Fuente: Elaboracion propia
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Para llegar exactamente a los mismos productos se ve una disminucion en la cantidad de
metros recorridos por el montacargas, a continuacioén se mostrara la reduccién en metros del

nuevo sistema de ubicacion de racks.

Cuadro 43. Ahorro en distancias de montacargas.

Recorrido (mt)
Propuesta Ahorro
Producto 1 116.4 22.0 64.4
Producto 2 111.0 59.2 51.8
Producto 3 122.0 30.0 92.0
Producto 4 119.4 82.0 37.4
Producto 5 120.6 111.4 9.2

Fuente: Elaboracion propia

La reduccién que presenta cada producto es notable ya que para ir por el producto 1 se
tiene recorrer casi 65 mts menos de lo que se haria con el actual sistema de ubicacién de racks,
esta reduccién es considerable ya que se abrieron nuevos pasillos y se colocaron mas racks, por
lo cual cada montacargas llegaria de una forma més rapida y sencilla sin estar retrocediendo

tanto como lo hace actualmente.

Con el total de metros recorridos de actual y propuesta se puede concluir que disminuye un
43% aproximadamente el recorrido para cada producto. Este porcentaje nos indica que habra
también una reduccion en el combustible de los montacargas, ya que el montacargas se movera
menos dentro de la bodega de Instalacion Segura.

5.4 Propuesta para la implementacién de codigo de ubicacion en el

almacenamiento de Instalacion Segura

Actualmente Instalacion Segura tarda mucho tiempo buscando los productos y capacitando
al personal nuevo sobre donde esta el producto, el tiempo de capacitacion puede ser de hasta 6

meses para que el bodeguero se relacione con la bodega.

Todo seria diferente implementando este método ya que tiene muchas ventajas de tener
ubicado eficientemente el producto. A continuacién se mostraran las ventajas que tiene el tener
el producto con un condigo de ubicacion que cambie en tiempo real.

Ventajas

¢ Reduccién de tiempo para buscar un producto.

e Tiempo menor de capacitacion.
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e Cualquier persona puede llegar al producto sin ningun problema.
e Seguridad de los bodegueros para encontrar producto.
e Crecimiento interno de la empresa.

e Mejora de la imagen corporativa.

En Instalacién Segura el como se implementaria es la pregunta que todos hacen, pero es
muy sencillo implementarlo. Ya que con la nueva propuesta de ubicacion de racks esto se hace
mas facil ya que los racks estan de forma paralela formando lineas rectas creando asi un patrén

facil de ver.

La codificacion que se le dio a cada fila fue de una letra, esta letra empieza con la letra A
hasta la letra que se llegue a necesitar, en este caso la letra H. en algunos casos se tuvo que
utilizar Al esto indica que esta en la misma linea de fila pero esta escondido se vera en la

imagen que viene préximamente.

Para las columnas se necesité de cddigo de nimeros que van con el numero 0 al comienzo
todos esto con efectos de facilidad de ver el numero ya en la computadora, hasta el niUmero de

columnas que necesite cada fila de racks, estos van en algunos casos hasta las 21 columnas.

A continuacidon se mostrard una simulacion de cédigo de ubicacion en la bodega de

Instalacién Segura.

Figura 17 Propuesta cédigo de ubicacion.
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Fuente: Elaboracion propia
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Se observa de una manera totalmente ordenada la ubicacion de los racks esto ayudara de

gran manera el almacenamiento de productos.

Para identificar el nivel en que se encuentra el producto en el rack se utilizé la letra N (en
referencia a nivel) , por ejemplo, el producto puede estar ubicado en la posicion BO3N3 esto nos
dara referencia que el producto esta en la fila B en la columna 03, en el nivel 3. Con esto nos
aseguramos que el producto se encuentre alli o si hace falta.

Mejora mucho la toma de inventario fisico ya que permite saber la existencia del producto
en el almacén, si no esta ya se puede marcar una diferencia de inventario. Reduciria también el
tiempo de la toma de inventario, ya que actualmente se tardan hasta dos semanas para saber
cuanto inventario hay en realidad en existencias. El nuevo tiempo de toma de inventarios podria
ser aproximadamente de tres dias sin movimientos de tienda. Este dato fue proporcionado por el

personal de contabilidad de la empresa.

Para que se pueda apreciar mejor la forma de almacenamiento propuesta, se disefié una
vista en tres dimensiones que facilitara la implementacion de esta nueva manera de almacenar

productos.

A continuacién una figura de un rack selectivo de Instalacion Segura ya rotulado con el

codigo de ubicacion:
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Figura 18. Disefio de rack con codigo de ubicacion.

Fuente: Elaboracion propia

En este ejemplo se puede observar el producto que esta en la ubicacion fila A, columna 02 y

nivel 3. Es muy facil de ubicar con este método con esta imagen se explica claramente.

Con este método se reduce mucho el factor tiempo que cualquier empresa siempre busca

reducir, por lo que seria muy buena implementacion.
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5.5 Propuesta en tres dimensiones sobre cddigo de ubicacién de producto

Después de saber exactamente como quedara la bodega en dos dimensiones se realiz6é una
simulacion en tres dimensiones para mayor entendimiento sobre nuevas rutas de bodega. Las
imagenes que se mostraran a continuacion explicaran cada una de las areas sobre como se

veria la nueva colocacion de instalacion segura.

Figura 19. Vista aérea de propuesta de bodega.
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En esta imagen se puede observar la entrada que se encuentra del lado derecho, esta
entrada tiene de frente los pasillos por donde ingresaran los montacargas a descargas y cargar el
producto.

Los rétulos de color rojo indican la ubicacién de la fila, es asi como se puede ubicar una
persona al ingresar a la bodega. También se tendra un area de recepcién y entrega de producto.
Esta 4rea nueva se mostrard mas adelante como se utilizara y los nuevos procedimientos que se
tiene.

Las siguientes imagenes ilustraran el interior completo de las bodegas de Instalacion Segura:
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Figura 20. Vista interior filaBy A.

Vista interior
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Fuente: Elaboracion propia

Figura 21. Vista interior FilaF y E
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Fuente: Elaboracion propia
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Figura 22. Vista entrada de bodega.

Vista de entrada
a bodega

Fuente: Elaboracion propia

Figura 23. Vista final Instalacion Segura.

Ingreso a
bodega

Fuente: Elaboracion propia
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En esta imagen se presenta como quedaria la bodega de instalacion segura con la nueva
distribucién y ubicacion de los productos que se van a resguardar dentro. La entrada se
encuentra en la parte derecha como lo indica la flecha, se ven los pasillos despejados como
deberian de estar y los racks con los respectivos rétulos de ubicacién. La parte de atras serviria
para el producto que se va a estibar a piso. En esta area se puede estibar pero no se debe

exceder de tres niveles de producto.

Los pasillos para montacargas estarian distribuidos a los extremos y mitad de la bodega esto
para que haya buena movilidad y que no tenga que retroceder mucho para traer articulos dentro
de la bodega. Para cada pasillo se decidié utilizar dos espacios de rack, esto para que tuviera un

lugar amplio por donde pasar a la hora de ingresar a recoger o guardar producto.

5.6 Propuesta de recepciéon y despacho de producto

Para realizar esta propuesta se integrara un area de recepcion y despacho que no se tiene
actualmente, eso para que el producto esté preparado para cuando el camién de la empresa o
proveedor llegue a la bodega a dejar o llevarse el producto que ha elegido. Esta nueva area
también se hace para tener un buen control en recepcion a proveedores aca se hara una
inspeccién del producto para que se vea si se encuentra dafiado o incompleto, de esta manera
se entrega a su proveedor respectivo y no se ingresa ni al sistema ni al almacenamiento interno

de instalacion segura.

En el siguiente layout se mostrara cuales son los racks que se designaron para recepcion y
despacho de producto, esto sera de manera fija para que no haya confusiones en el momento de
recibir o entregar producto a un cliente o tienda. En caso que un contenedor llegue a dejar una
gran cantidad de productos se pueden almacenar a piso, mientras se les da ubicacion lo mas

rapido posible.
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Figura 24. Area de recepcion y despacho.

Recepcion Despacho
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Fuente: Elaboracion propia

Para la recepcién y entrega se tendran asignados doce espacios para los productos, estos
espacios estaran frente a la entrada, es lo mas recomendable, de esta manera se ve ordenado y

se hace mas rapido la recepcion y entrega de los productos.

Para la implementacién de estos nuevos métodos de trabajo se necesita de nuevos
procesos de recepcion y entrega de productos. Para los cuales se crearon dos diagramas de flujo
para que se pueda entender en qué consistira cada paso de los nuevos procedimientos de

recepcién y entrega de productos para la bodega de instalacion segura.

A continuacién se presentara el nuevo procedimiento para la recepcion de productos en la
bodega, el primer paso consiste en analizar los racks de recepcion de producto si estos se
encuentran vacios para almacenar, el producto que va a entrar a la bodega. El tiempo que estos
productos pasan almacenados en el area de recepcidon no puede ser mayor a 6 horas, esto se
hace para que si viene otro producto se pueda recibir rdpidamente y se pueda colocar en estos
racks para que no haya problema en el transito dentro de la bodega. Al recibir este producto se
tiene que hacer una revision aleatoria del producto para analizar si viene defectuoso o no,

cuando se tiene el producto en buenas condiciones se procede a almacenar en el area de
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recepcién mientras, cuando el producto ya se encuentra en el area de recepcién y se tiene ya
aceptado por el jefe de bodega que todo esta en orden, se procede a hacer el ingreso al sistema
para posteriormente ubicarlo en donde haya sido destinado por el jefe de bodega con su debido

codigo de ubicacion.

Posteriormente se da un plazo de 6 horas para que el producto ya esté totalmente
almacenado en su ubicacion correspondiente, si hay algin problema los bodegueros tendran 6

horas extras para almacenarlo haciendo un total de 12 horas en casos extremos.

En la siguiente imagen se mostrara el diagrama de flujo de pasos para almacenar después

del area de recepcion del producto.

Gréfico 9. Proceso de recepcion producto nacional
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iProducte producte
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pb F:] recepcion de en ubicacion sistema con la
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Mo ingresa a la
bodega Contabilizar

: : existencias
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proveedor
nacicnal

Reemplaze de
productos

—

Fuente: Elaboracion propia

Cuando el producto se encuentra dafiado inmediatamente se contacta con el proveedor
nacional del producto entregado y se devuelve el producto para que sea reemplazado ya que
instalacion segura no puede recibir producto dafiado con lo que subiria nuevamente el porcentaje
de productos defectuosos. De esta manera se tendrd un mejor control eficiente para estos

productos.
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En el caso de los proveedores internacionales no se puede realizar el reclamo ya que
resulta muy caro, pero si se puede tomar acciones que se presentaron anteriormente en la
propuesta de mejora en los productos de proveedores internacionales. Para este caso se realizd
un diagrama de flujo para saber muy bien que pasos y decisiones tomar para la recepcion de

este producto en la bodega.

Gréfico 10. Proceso de recepcién producto internacional.
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Fuente: Elaboracion propia

Para los proveedores internacionales la probabilidad de que se pueda devolver el producto
es muy baja por lo que se recurre a tratar de restaurarlo para la reventa, por supuesto que aun
precio mas bajo de lo normal ya que el producto fue dafiado anteriormente. Cuando el producto
es restaurado automaticamente puede volver a ingresar al area de recepcién de productos dentro

de la empresa para posteriormente ser almacenado en la bodega de instalacién segura.

Después de realizar estos dos nuevos procesos para la recepcion de producto la nueva
propuesta en este trabajo es el despacho de los productos, por lo que también se hard nuevos

procesos para esta area. A continuacion se explicara cada uno de estos:
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Gréfico 11. Proceso de despacho para tiendas
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Fuente: Elaboracion propia

El despacho de estos productos se hara de una forma sencilla, las tiendas tienen que hacer
el pedido minimo tres dias antes, cuando ya se tiene el pedido se procede a hacer la preparacion
de los productos y llevarlos al area de despacho que se cred en la propuesta anterior, con esta
propuesta los camiones que cargan el producto no esperarian tanto ya que se tendria el producto

listo cerca de la puerta para cargarlo y que sea distribuido de una vez.

5.7 Propuesta para la custodia del producto

Para la custodia del producto se definieron lugares estratégicos donde instalar los extintores
ya que cuando ocurre un incidente hay que estar preparados lo mas pronto posible, se procedio
a colocar dos extintores por fila de la bodega para que no cueste llegar a estos. Los extintores
tienen que estar bien sefializados para que los bodegueros sepan cémo llegar de la manera mas

rapida a esos productos.

En la siguiente imagen se presenta una ilustracion de cémo debe de quedar la colocacion
en el nuevo layout disefiado para Instalacion Segura. Se instalardn un promedio de ocho

extintores en la bodega.
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Figura 25. Custodia de producto.

C
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Fuente: Elaboracion propia

De esta manera los productos estaran mejor custodiados ya que por cualquier intento de
fuego que exista se podra proteger el producto rapidamente. También estard uno en las oficinas
para proteccion del jefe de bodega por cualquier desperfecto de las maquinas que se utilicen en
esa area de bodega. Para la instalacion no se tiene que gastar ya que Instalacién Segura tiene
extintores guardados, por lo que solo hay que ubicarlos en las posiciones asignadas. El tipo de
extintores que se utilizardn son los tipo C ya que no es material que pueda incendiarse
rapidamente.

5.8 Propuesta para el control de los productos dentro de bodega

Para esta propuesta se realizé un sistema ABC de los productos de mas rotacion dentro
de instalacion segura, estos productos se colocaran de manera ordenada y por importancia mas
cerca de la puerta o del area de despacho, porque estaran en constante movimiento hacia las
tiendas de distribucion.

En la siguiente imagen se mostrara como debe quedar distribuida por colores la

ubicacién de los productos con mayor rotacion.
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Cuadro 44. Propuesta de ubicacion de productos ABC, recepcidn y despacho de productos.

Productos

Recepcion

Despacho

Fuente: Elaboracion propia

Figura 26. Clasificacion ABC en layout de bodega.

Fuente: Elaboracion propia

Los productos de mayor rotacidn tendran asignado el color verde estos seran los productos
A. mientras que los productos con una rotacion media estaran identificados con un color azul
serian los productos B. Por ultimo los productos con una baja rotacién seran identificados con un
color anaranjado y estardn en la parte de atras de la bodega ya que no se utilizan
constantemente como los demas productos, a estos productos los llamaremos productos C.
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5.9 Estado de resultados y propuestas

Para el desarrollo del estado de resultados se calcularon todos los costos e ingresos que se
tenian. Para este analisis se dividid6 el estado de resultado en tres partes. La primera
representara el estado actual, sobre como los productos siguen su trayectoria al no implementar

las propuestas sugeridas. En el siguiente cuadro se presentara el estado de resultados actual.
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En el cuadro anterior se muestra como se venden los productos en un afio, cuantos se
venden del promedio de productos que se tiene en bodega. Para calcular cuanto se ganara al
venderlo normal se calculé un precio promedio al igual que un costo promedio para saber el
gasto que se incurria. La utilidad neta del estado de resultados es de Q. 9,626,715.00 en un afio,

si todo se vendiera normal sin propuestas.

5.9.1 Estado de resultados propuesta con matriz de accion. Al aplicar el primer plan
de accion que es ver la rotacion y velocidad de venta para poder aplicar la matriz de accion se
obtuvo el siguiente estado de resultados. Aca se incluyen los nuevos costos propuestos como lo
son: bonos de productividad y capacitaciones. Como también se incluyen los ahorros
establecidos de los materiales defectuosos que se pudo reducir en un 51.56%. Los productos
como lo dice la matriz de accién se tienen que vender al coso con excepcion de los productos
gue se tenga mas utilidad y el volumen sea mas grande. En el siguiente cuadro se explicara
como quedara la propuesta final.

Es saludable para instalacion segura deshacerse de estos productos ya que al venderlos en
su totalidad se tiene una utilidad buena en comparacién de la situacion. Como se observa
vendiendo en diferentes escenarios se gana siempre, no hay pérdidas por lo que si es necesario

gue se pueda vender al costo o con un margen menor.
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Por ultimo se realiz6 un estado de resultados donde el margen era un poco mas alto y no

venderlos al costo. Esto para que se pueda tener una utilidad un poco mayor a la que se tenia,

ya que instalacion segura en muchos casos tiene margenes de los productos de hasta un 250%

de ganancia por lo que se propone bajar el margen a 50% en algunos productos, 30% para los

productos de mayor valor y menor volumen. Por dltimo que los productos que tengan mayor valor

y mayor volumen se puedan vender al costo. El estado de resultados quedaria de la siguiente

manera:
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VI. CONCLUSIONES

Se identificaron los productos que representaban costos por dafios o vencimiento estos
costos fueron de Q. 253,292.57. Esta cantidad es el 1.42% del inventario total de
Instalaciéon Segura. También se identificaron los costos de los productos que no se
vendian, esta cantidad asciende a Q. 1, 638,126.63. Cantidad que representa el 9.054%
del inventario total.

Se elabord un plan de accion para venta y disminucion de inventario, con indicadores de
rotacion. Esto permitira que cuando el producto haya pasado mucho tiempo y ya no esté en

los limites de rotacién pueda pasar al catalogo de baja rotacién y vender al costo.

El porcentaje de defectos se pudo reducir con una serie de indicaciones que se tienen que
implementar. Esta reduccion fue de 51.56%. Se redujo de 1.42% de obsolescencia de

inventario total a 0.72%. Disminuyendo un total de Q.126, 790.90 de los costos del mismo.

Se propuso un nuevo layout de ubicacién de racks para el eficiente almacenamiento con
montacargas. Para que lo hagan en menos tiempo y en un recorrido menor. Teniendo un
ahorro de 43% de recorrido lo que equivale a Q.2, 161.52 de combustible. Ya que
mensualmente se pagaba Q.5, 000.00 de combustible.

Se implementd sobre el nuevo layout un area de recepcion y despacho de los productos,
esto para que los empleados tengan una mejor organizacién y control sobre el producto

gue entra y sale de la bodega.

Con los nuevos procedimientos se tendra un mejor control de producto dentro de la bodega

y estaran mejor custodiados.

Con los ahorros propuestos se puede obtener al vender el 100% de los productos sin
rotacion, una utilidad de Q.118,132.93 por lo cual si se puede vender al costo los productos
de Instalacién Segura.
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VIl. RECOMENDACIONES

Se recomienda dar mantenimiento a las barras de seguridad para los racks de

almacenamiento ya que estdn muy expuestos a los montacargas.

Incluir 2 extintores mas ya que con los que tiene se puede cubrir una emergencia pero
cada uno deberia cubrir un area de 200mt cuadrados lo cual no se cumple. Por lo que se
necesitan 2 mas. Asi se tendria un total de 8 extintores.

Monitorear continuamente las velocidades de los bodegueros en el montacargas para
evitar accidentes laborales o perdidas por mal manejo de material.

Realizar un manual con procedimientos y formatos claros de recepcion y entrega de

productos. Apoyarse en capacitaciones al personal operativo para cumplir estos procesos.

Incluir capacitaciones para el personal y motivacién para que los trabajadores se sientan
valorados y no renuncien de la empresa. Esto ayudaria a bajar el indice de rotacién de
personal que se tiene actualmente. Permitiendo que la bodega mantenga personal
capacitado con experiencia, por ende facilite el cumplimiento de procesos.
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IX. ANEXOS

9.1 Catélogo Baja Rotacién

Figura 27. Catalogo de productos baja rotacién.

- CATALOGO

MATERIALES
DE
CONSTRUCCION

k.
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corona
Mejora tu Vida

1 |018244 Piso prim 57.2x57.2 Pompeya Beige CORONA

Producto

Existencia |
en Bodega

Promedio
27.84 ||

Producto

018334 Piso Prim 45x45 Scorpio Beige CER-ITA 3,229/ Q 10.48

Existenc Costo
en Bodega Promedi

1
2 (018459 Piso Prim 45x45 Parket Teka CER-ITA 3,055 Q 10.94
3 (018336 Piso Prim 45x45 Tempo Beige CER-ITA 2178| Q 1048

o

Producto

Existencia

en Bodega
1 [016626 Piso Prim 33x33 Vintage Beige METROPOL 3,359| Q :
2 |017979 Piso Prim 41x41 MT Tweed Burdeos METROPOL 1593 Q 10.78
3 |018342 Piso Prim 42 x 64.5 Boston Bg METROPOL 734 Q 47.97
4 |018398 Piso prim 50x50 Durango Terra METROPOL 5771 Q 35.70
5 |017951 Piso Prim 33.3x33.3 Atenea Tramas Azul METROPOL 31| Q 814
6 (018348 Piso com 60 x 60 Fenix Antracita METROPOL 189| Q 2446

Fuente: Elaboracion propia

Xliagsara

Producto

>&\ 4

4 1018281 * Piso prim 20x20 Spa Blanco VIMEX

No. Producto
017843 Mosaico Prim 32.5x32.5 Celeste 20YB63 NIAGARA

-

Existencia

Costo

enBodega  Promedio

5283(Q

6.79

2 |018451 Piso Prim 30x30 Cedro 4026 FUJIAN

5078| Q

3.04

017844 Mosaico Prim 32.5x32.5 Celeste Claro 20YB64 NIAGY

w

2971| Q

6.79

nules

No. Producto
1 |018186 Piso Prim 45x45 Plaza Nogal NULES

Existenci

Costo

en Bodega Promedio

1539|Q

15.37

No. Producto

4 |018010 Piso Prim 33.3x33.3 Pav Mara Marfil SUPERCERAMI(

Existencia

Supe

CERAMICA

Costo

en Bodega Promedio

239|Q

6.73

Existencia Costo

2 |018279 * Piso prim 20x20 Spa beige VIMEX | 3.580' Q 1.86 |

Fuente: Elaboracion propia

WL VITROMEXSE
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% r . Producto e Costo Promedio
en 00
]

CERAMICA 1 |016878 Az. Prim.20x20 Liso Brillo Blanco SUPER 26

£
Producto S el Costo Promedio

VITROMEXSS

Fuente: Elaboracion propia
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NODOROS
y R

T Existencia Costo
en Bodega  Promedio
1 |017049 Espsjo Inés C/Repisa 80x65 ZH9345 NIAGARA 250| @ £5.85
2 (013392 Ino Altima E1 Bn VENCERAMICA 930 43271

Fuente: Elaboracion propia



Existencia Costo
en Bodega Promedio
1 [015980 Inserto 15x15 Bl Tomates NIAGARA 6,793 Q 2.08

5 |013975 Inserto 15x15 B Naranja NIAGARA 2542( @ 2.08

Producto

Fuente: Elaboracion propia
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Existencia Costo
enBodega Promedio
017848 Jacuzzi Innovare C/Faldon Blanca 210x160x38.5 NIAGARA 0 634625

016304 Jacozzi blanco STV 1.85x1.40x78 ZH-67138 NIAGARA 1|8 78839

Producto

2

Fuente: Elaboracion propia



1

2

A =
4

5

| 6

7

018110 Listelo 5x30 Danubio Wengue-Café DAVI 2.300(Q 223
018112 Listelo 7x31.6 Gaugin Ocrz DV 32 DAVI 32| 0 32
018101 Listelo 8x25 Cirat Az DAVI 700 @ 307
018063 Listelo $x25 Modias Az C-8002 DAVI 633| 0 562
018064 Listalo 8x25 Modas Bg C-8002 DAVI 130[ @ 582
018065 Listelo $x25 Mofias Burdeos C-8002 DAVI 4s0[ @ 582

06| 0 250

017963 Listeto Prim 2x32 KB Ambito Gris METROPOL

Fuente: Elaboracion propia

METROPOL
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No.

1

Producto

013455 Secador manos astom inox NIAGARA (CC)

MANO S

Existencia Costo
enBodega  Promedio
19| @ 1.26457

Fuente: Elaboracion propia

94




