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RESUMEN

El proyecto denominado “Plan de ordenamiento y estandarizacion de bodegas
de repuestos para motocicletas en agencias departamentales en cadena de
distribucién de motocicletas” presenta una manera eficaz y puntual de mejoras

dentro de las bodegas seleccionadas.

La estandarizacion es una de ellas, a través del método ABC se realizaran
eventualmente pedidos de abastecimiento y verificacion de su respectiva rotacion,
movimientos y ventas, ademas la implementacion de Slotting, asegura una
correcta ubicacién de piezas, repuesto y accesorios, que se utilizan en el plan de
ordenamiento. De igual forma, el etiquetado de cajas y/o repuestos, verificando su

dimension y utilizacion.

Se logré minimizar los tiempos en que el asesor de ventas de repuestos de la
sucursal de se disponia en la busqueda de repuestos, debido a que no se estaba
obteniendo una correcta ubicacion de los repuestos, asi mismo, se carecia de la

correcta separacion de estos.

El plan de ordenamiento se realiz6 en distintas fases. Desde el inventario
general, para verificar existencias. Posteriormente a la separacion de repuestos
por usos, proveedores y tamafio. Su correcto etiquetado, hasta la realizacion de
un croquis, detallando las nuevas ubicaciones y existencias de los repuestos, por
lo que ahora; el asesor tendra facil acceso a ellos. Lo que representa un aumento
significativo en tiempos y movimientos que, anteriormente, se desperdiciaban en
busqueda y localizacion. Con esta herramienta el asesor, sacara provecho a los

nuevos tiempos obtenidos.



.  INTRODUCCION

El desordenamiento y falta de ubicaciones son problemas que afrontan dia a
dia los almacenes logisticos y bodegas en todas sus categorias. Sin duda alguna,
estos depdsitos son de gran utilidad tanto comercial como estratégicamente para

las empresas en las cuales se resguardan sus bienes para distintos fines.

El plan de ordenamiento y estandarizacién de bodegas de repuestos para
motocicletas en agencias departamentales en cadena de distribucion de
motocicletas es un propdsito con proyeccion a la mejora de procesos de seleccion
de refacciones para motocicleta y componentes para las mismas, en el cual el
asesor dispondra de un amplio control de su bodega, estandarizando a través del

plan procesos los cuales se han mejorado, implementado y llevados en marcha.

El plan es el resultado de una homogeneizacion y cultura de
estandarizacion aplicado en diferentes entornos, distintas circunstancias y
diferentes tipos de inmuebles para el resguardo de los repuestos, arrojando
resultados satisfactorios en bien comun de todos los involucrados y reflejado en
el alto nivel de respuesta de servicio al cliente en el area de venta de repuestos,
sobre la cual se validé la aplicacion del plan y en las cuales los resultados fueron
los esperados y sustentados para ser aplicados en otras bodegas de la empresa
designada, en las cuales la estandarizacion fue clave para la mejora del

desempefio de las actividades logisticas.



II.  OBJETIVOS

. Generales

Crear un plan de ordenamiento y estandarizacion, aplicado a bodegas de
repuestos de motocicletas en agencias departamentales de una cadena de
distribucion, para un correcto manejo de almacenamiento e inventarios que
ayude a aprovechar los espacios, permita realizar inventarios generales y

genere un aumento econdémico comercial.

. Especificos

Realizar un diagndstico del estado actual de las agencias departamentales,
para poder establecer un plan de ordenamiento y estandarizacién de

bodegas de agencias.

Habilitar espacios de repuestos segun su utilizacion, tamafio y
movimientos, para disminuir el tiempo de almacenamiento y despachos al
tener ubicaciones designadas. Asi mismo, categorizar los repuestos segun

su proveedor y correlativo numérico, para un mejor manejo de estos.

Disminuir los tiempos de inventarios generales y selectivos por no tener
una correcta ubicacion de repuestos para ejecutar los ajustes

correspondientes en sistema de sobrantes y faltantes.

Realizar una guia técnica para estandarizar, facilitar la busqueda de
repuestos dentro de las bodegas y manejar adecuadamente ubicaciones y

existencias.



l1l. JUSTIFICACION

La cadena de distribucion de motocicletas seleccionada cuenta con un amplio
numero de agencias, locales; las cuales se ubican en el area metropolitana, y
agencias departamentales, ubicadas en municipios con mayor movimiento
econOmico. Las Ultimas mencionadas, por lo general, no tienen bodegas tan
amplias como las agencias locales, esto dificulta el ordenamiento de estas
generando a largo plazo diferencias, cruces y faltantes de inventario.

Representando el mayor problema para corregir.

El proyecto denominado “Plan de ordenamiento y estandarizacion de bodegas
de repuestos para motocicletas en agencias departamentales en cadena de
distribucion de motocicletas” permitira tener un mejor control de inventarios,
repuestos y ubicaciones en bodegas. Ya que, el asesor encargado del area de
repuestos para motocicletas muchas veces no tiene una estandarizacion

adecuada, o simplemente no existe.

De igual manera, facilitara a los asesores, asesores de mayoreo y comodines,
gue cubren agencias departamentales cuando, por distintos motivos, el asesor
titular no esté activo. Lo que permitird a terceros, un facil manejo de inventario y

localizaciones.



V. MARCO TEORICO

A. IMPORTANCIA DE LOS ALMACENES

Los almacenes tienen una gran importancia financiera dentro de las grandes
empresas que manejan grandes volumenes de mercancias y productos, los
cuales se manifiestan y que representan su importe dentro de los Estados

financieros.

Los inventarios para las empresas industriales representan el 25% y el 30%
del total de sus activos, en tanto que en las comerciales puede llegar al 80% e

incluso, un porcentaje mas elevado.

Por sus relaciones con terceros, el departamento de almacenes es uno de los
tres que tienen mayor contacto con personas ajenas a la empresa, los otros dos
son ventas y créditos. De ahi que resulta imperativo el buen servicio y la
cordialidad en el trato, ya que de otra manera se habra de reflejar en la pérdida
de ventas y en una recuperacion lenta de las cuentas y documentos, debido a que
los clientes no reciben el servicio y el trato que consideran merecer de la

empresa.t

B. DEBERES Y RESPONSABILIDADES DEL ALMACENISTA

Almacenista se denomina a aquel que lleva el control de las existencias en
unidades, asi como la valuacién de estas, en tanto que el bodeguero custodia y
cuida la mercancia depositada en una bodega sin asumir ninguna otra

responsabilidad.

Dentro de los deberes y responsabilidades que corresponden a un

almacenista estan:

IMolina Aznar, Victor. 2007. Administracién de Almacenes y control de inventarios, Importancia de los almacenes.
México. 129 Paginas



La recepcion y entrega de los materiales y suministros.

La colocacion de la mercancia en el lugar previamente determinado
para ello.

Anotar los registros de entradas y salidas, asi como obtener los saldos
de las existencias, a mas de otros requerimientos establecidos.

Llevar a cabo toma de recuentos fisicos, periddicos y anuales.
Informar cuando algun articulo permanezca sin movimiento.

Mantener el control de los inventarios.

Desde luego, el almacenista es quien tiene total responsabilidad de llevar

todas estas tareas, pero también es el encargado de delegar tareas de almacén

a terceros si tuviera a su tutela. De no ser asi, él tendra la obligacion de llevar a

cabo todas ellas.?

C. ASPECTOS VARIOS DE LOS ALMACENES

Existen diferentes tipos de almacenes, los cuales por su naturaleza y gestion

empresarial denotan desde publicos, donde cualquier entidad o persona puede

tener acceso a ellos, hasta privados donde se cuenta con seguridad dependiendo

del tipo de productos almacenados. Entre los cuales se encuentran:

Pudblicos

Son aquellos que reciben mercancia de quienes requieren estos
servicios sin mas cosa que cubrir los requisitos fijados para ello y pagar
la cuota establecida.

Privados

Son aquellos para uso exclusivo de las empresas.

Verticales

Son aquellos que se extienden hacia arriba, resultando conveniente
construirlos en los siguientes casos:

o Cuando lo requiere el sistema productivo

2 Molina Aznar, Victor. 2007. Administracion de Almacenes y control de inventarios, Deberes y responsabilidades.
México. 129 Paginas.



o Cuando el costo del terreno es elevado

o La disponibilidad del espacio es limitada.

o El costo de la construccion lo justifica.
Horizontales
Los almacenes se construyen de esta manera cuando el costo por
metro cuadrado resulta bajo y es posible conseguir el terreno en el lugar
adecuado a los requerimientos de la empresa.
Centralizados
Los almacenes centralizados son aquellos, Unicos, en donde se recibe
y embarca la mercancia.
Descentralizados
En este caso se trata de varios almacenes ubicados en distintos
lugares.
Fiscales
Estos almacenes estan bajo control de la secretaria de hacienda y
crédito publico del pais. Existen los publicos y privados®.

Dentro de los diferentes tipos de almacenes, los cuales se identifican por

el tipo de productos que contienen o los bienes que se alojaran en ellos, ya sea

materia prima hasta productos finales y de acuerdo con los requerimientos de

cada empresa; estan:

De materia prima

De refacciones

De componentes

De herramientas y equipo
De devoluciones de clientes
De maquinaria y equipo

De produccion en proceso

De materiales auxiliares

3 Molina Aznar, Victor. 2007. Administracion de Almacenes y control de inventarios, Apectos varios de los almacenes.
México. 129 Paginas



De producto terminado
In Bond

El trabajo se centraliza en almacenes de refacciones o repuestos.

Los almacenes In Bond se refiere a esa materia prima o componentes que

son importados para incorporarse a un producto que posteriormente sera

regresado al pais de procedencia.

Entre los diferentes tipos de almacenamientos, para salvaguardar la

mercaderia, repuestos 0 insSuMOS con que cuente una empresa, se encuentran:

En anaqueles

En jaulas

Rack

A campo abierto

En cdmaras refrigeradoras
En estibas

En contenedores.

El tipo de almacenamiento en el que se basa el estudio es en anaqueles.

D. INVENTARIOS

1. ¢Qué es un inventario?

Quizéa parezca una pregunta retérica. Tal vez, se consideraria una pregunta

con una respuesta obvia. Sin embargo, el inventario es uno de los fenbmenos

empresariales mas interesantes, intrigantes e incomprendidos. La raiz de este

malentendido son las diversas perspectivas sobre lo que representa el inventario.*

4 Daugherty, Patricia J., Matthew B. Myers y Chad W. Autry. “Automatic Replenishment Programs: An Empirical
Examination”. Journal of Business Logistics 20.2 (1999)



De acuerdo con las normas de informacion financiera (NIF), el principal marco
de referencia de los estandares de contabilidad financiera, el inventario es un
activo circulante. En particular, el inventario representa la “propiedad personal
tangible que se mantiene para la venta en el curso ordinario de negocios, que esta
en proceso de produccion para la venta, o que se utiliza para consumirse en la
produccion actual’.

En otras palabras, el inventario (en forma de “trabajo en proceso”, “materias
primas” o “bienes terminados”) es un activo, pues representa la propiedad que es
probable que se convierta en utilidades, ya que la meta final del inventario es
facilitar las ventas de una organizacion. Por consiguiente, la contabilidad indicaria
gue ese inventario se contabiliza correctamente en los estados financieros por
registrarse en términos de valor monetario como un activo circulante en el balance

general.

2. El papel del inventario en la administracion de la cadena de suministro

La administracion de las relaciones entre clientes y proveedores es un aspecto
fundamental de la administracion de las cadenas de suministro. En muchos casos,
el concepto de relacidén de colaboracion se ha considerado la piedra angular de la

administracion de la cadena de suministro.

Sin embargo, un analisis mas detallado de las relaciones de la cadena de
suministro, sobre todo las relacionadas con los flujos de productos, revela que el
punto focal de esas relaciones es el movimiento y el almacenamiento del
inventario. "Gran parte de la actividad implicada en la administracion de las
relaciones se basa en la compra, transferencia o administracién del inventario."
Como tal, el inventario juega un papel medular en las cadenas de suministro

porque es un punto sobresaliente de su administracion.



E. CONTROL DE INVENTARIOS.

En el control del inventario, enfrentamos incertidumbre en la demanda, en el
plazo de entrega y, a veces, en el intervalo de revision mismo. Cuando colocamos
un pedido, si se eleva la demanda, podria agotarse el inventario antes de que
llegue el requerimiento solicitado. Por otro lado, la demanda podria ser estable,
mientras que el plazo de entrega tarda mas de lo esperado, posiblemente dando
como resultado que el inventario quede en cero. El hecho es que existe
incertidumbre tanto en la demanda como en el plazo de entrega, y tiene un
impacto significativo sobre el desempefio general de un sistema de control del
inventario. Ademas de la incertidumbre en la demanda y en el plazo de entrega,
hay incertidumbre en la ejecucion de las tareas implicadas en el proceso del

inventario.

1. Clasificaciéon de Inventarios ABC

La clasificacion ABC se basa en la regla 80/20 de que 80 por ciento de los
ingresos proviene de 20 por ciento de los productos, 80 por ciento de las
ganancias son de 20 por ciento de las SKU®, u 80 por ciento del inventario es de

20 por ciento de los articulos almacenados.

Sea cual fuere su aplicacion, con frecuencia se descubre que en la practica es
falsa o inexacta. El propdsito es clasificar las SKU para que todas ellas no tengan

gue ser tratadas por igual.

Algunas SKU requieren una cuidadosa administracion del inventario, utilizando
un sistema de revision continua; en tanto que algunas SKU menos importantes
requieren una administracién del inventario menos cuidadosa para que se revisen
solo periédicamente. Esa linea de razonamiento esta obsoleta; sin embargo, aun

se realizan tales clasificaciones, pero por otras razones, como la necesidad de

5 SKU: Unidad individual de inventario. Por sus siglas en inglés: Stock-Keeping-Unit=
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establecer diferentes niveles de servicio o distintas tasas de cumplimiento para la
SKU.

La idea es que no deberiamos establecer todos los niveles de servicio con las
mismas tasas de cumplimiento, ya que tienen diferentes costos por no tener
inventario, pero eso formula la pregunta de ¢por qué Unicamente tres niveles
diferentes? ¢ Por qué no solo el nivel 6ptimo para cada SKU? Quiza la clasificacion
ABC sea un recurso de los dias sin computadoras o de cuando la memoria era

costosa o el procesamiento era lento.

El otro propdsito de la clasificacion ABC consiste en determinar qué SKU
deberia recibir la mayor atencion en términos de administrar sus plazos de entrega
y asegurarse de que el producto se entrega a tiempo. También se ha utilizado
como un meétodo para determinar donde comenzar las iniciativas de mejora de
procesos. Suponga, por ejemplo, que hay errores de ejecucion de los procesos

de negocio en varias SKU en puntos distintos de la cadena de suministro.

La pregunta se convierte en donde enfocarse en términos de iniciativas de
mejora de los procesos y por qué la clasificacion ABC ayuda a responder a esa
cuestién: comience con los articulos A porque ocasionan la mayoria de los
problemas o tienen el mayor beneficio de las mejoras, o por alguna otra razén

similar®.

6 Waller, Matthew A. y Esper, Terry L. Administracion de inventarios Primera edicion Pearson Educacion de México,
S.A.de C.V., 2017
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Figura 1 Clasificacion A-B-C

CLASIFICACION A-B-C

Valor anual (%)
100 T

40 T

10 T, ' N° de articulos,

, 20% ' 0% '_ 10p%

En ella puede observarse como aproximadamente un 20% de los articulos
representan alrededor del 80% del valor anual total de todo del almacén
considerado. El siguiente 50% de los articulos, otro 15% de valor anual. El ultimo
30% de los articulos solo representa, por lo general, un 5%. Esto da lugar a una
clasificacion de articulos que, por realizarse tradicionalmente en tres grupos, se

denomina ABC.

Los articulos del grupo A son los que representan un mayor costo anual para
la empresa, mientras que los del C son los de menor importancia. "Como norma
general, puede decirse que los primeros grupos deben de ser objeto de un control
de existencias sistematico." Por lo contrario, en la clase C se suele establecer un
sistema mas sencillo en el que quizas sea suficiente con un sistema de revision

periodica.

Para un articulo de este grupo con “Valores anuales” pequefios en
comparacién con el resto, es interesante mantener stocks de seguridad
suficientemente grandes como para evitar roturas de inventario que puedan
provocar escasez de material, dado que el costo que incurre es pequefio. Si se
dispone de medios informativos adecuados, deberia clasificarse en el grupo C el
menor namero posible de articulos para, asi tener establecido un mejor

seguimiento.
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2. Control objetivo de los inventarios.
Una forma préctica y objetiva para controlar los inventarios es poner en
cada casillero, rack, estanteria o estructura donde se encuentren los productos

y mercaderia, etiquetas representando el movimiento del almacén.

Figura 2 Etiquetas representando el movimiento del almacén.

A | B C
Codigo: Cadigo: Cadigo:
AX: MIN: MAX MIN: MAX: MIN:

Al lado de las letras A, B y C de control de inventarios deberé indicarse la
situacion que guarda cada articulo en el almacén/bodega con las siguientes
leyendas.

e AR= Alta Rotacion

e LM= Lento Movimiento

e OB= Obsoleto

De esta manera, cada articulo almacenado en la bodega estara
perfectamente identificado. En tanto, un articulo que por su costo unitario
perteneciera a la clase C, pudiera ser de AR, en cambio, uno de la clase A

podria ser OB.

En caso la empresa no maneje muchos articulos, mediante estas etiquetas
sera posible vigilarlos de cerca, particularmente a los de alta rotacion, a fin de
gue no falten y a su vez, poder mantener el seguimiento de la eliminacion de

los articulos obsoletos y el ajuste en las existencias de los de lento movimiento.
El sefialamiento del niamero de parte o codigo permitira verificar, al

momento de recibir o surtir mercancia, si este es el indicado en la requisicion

0 Nno.
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F.SLOTTING

El “Slotting” es el proceso de determinar la ubicacion 6ptima de una mercancia
en el almacén. Una buena estrategia de “Slotting” es imprescindible para asegurar
la eficiencia de la instalacion. (“SLOTTING - Genial.ly”) De hecho, la disminucion
de los tiempos de entrega y el encarecimiento del suelo logistico han provocado
gue las empresas tengan que maximizar el rendimiento de su espacio de
almacenaje para seguir siendo competitivas. (“Slotting: productividad para las

ubicaciones del almacén”)

El término inglés “Slotting” describe la estrategia de distribucién de stock en
las diferentes ubicaciones del almacén, a fin de incrementar la productividad de
procesos como la recepcion, la reposicion o la preparaciéon de pedidos.

Ciertamente, la estrategia de “Slotting” ideal deberd adecuarse a las
necesidades del almacén y basarse en criterios como: Slotting: productividad para
las ubicaciones del almacén.

e El indice de rotacion de cada producto (A, B o C)
e Los flujos de mercancia en el almacén

e Las rutas de picking 6ptimas.

G. LOCALIZACION DEL ALMACEN Y UBICACION DE LA
MERCANCIA.

La ubicacion de los almacenes dentro de una empresa resulta de gran
importancia, esto depende de varios factores; si es comercial o industrial, si hay

uno o varios almacenes dentro o fuera de ella.

1. Localizacion del almacén

La norma general es que el almacén se ubique en un lugar lo mas accesible a
la recepcidn como a la entrega de los materiales. Si hubiese que recoger entre
uno que esté mas cercano al area de recepciéon o bien al de la entrega, es mejor

optar por este ultimo. De no ser asi, acarrearia las siguientes consecuencias:
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https://www.mecalux.com.mx/blog/fases-picking-preparacion-pedidos
https://www.mecalux.com.mx/blog/que-es-rotacion-existencias

Pérdidas de tiempo, lo mismo del personal del almacén como de los

trabajadores que acudirian a €l en busca de elementos para trabajar.

e El equipo se desgasta mas debido al mayor nUmero de maniobras que
se tienen que hacer.

e Existe el riesgo de que los articulos que se suministren sufran
deterioros, en el trayecto entre su ubicacion en el almacén y el lugar de
Su uso o despacho.

e El esfuerzo es mayor por parte del personal que presta sus servicios en

el almacén.’

Figura 3 Localizacién de un almacén.

AREA DE
FABRICACION

o

AREA
DE

- !
QFIGINA VIGILANGIA [ == ———

L ALMACEN
R v

2. Ubicacion de la mercancia
Es muy importante que todos los articulos se encuentren perfectamente
localizados a fin de que sea facil dar con ellos. Para esto, es necesario
implantar un sistema, el cual pueda variar segun las necesidades de cada

empresa. Los sistemas mas utilizados en la localizacion estan compuestos por:

e Numeracion o asignacion de anaquel, rack o area designada.
e Nivel o altura en donde se localiza el producto

e Ubicacion a nivel altura del producto.

7 Molina Aznar, Victor. (2007). Administracién de Almacenes y control de inventarios, Localizacion del almacén y
ubicacion de la mercaderia. México. 129 Pdginas
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Ejemplo del sistema de localizacion de un producto.
Un articulo localizado en la ubicacién 1-D-c, se encontrara donde se indica

en la siguiente figura:

Figura 4 sistema de localizacién de un producto

f-'-"""'//,—-—-'

L1
\
\

/
\

Cuando un estante, rack o anaquel tiene dos caros, entonces podra

indicarse con una letra | el lado izquierdo y con una D el lado derecho.

También puede considerarse como si se tratara de dos anaqueles

recibiendo cada uno un numero o identificacion diferente.

Figura S llustracion de anaqueles o estanterias.

8 Molina Aznar, Victor. (2007). Administracion de Almacenes y control de inventarios, Localizacion del almacén y

ubicacion de la mercaderia. México. 129 Paginas
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La ventaja de la localizacion se puede resumir en lo siguiente,

e Se evita perder el tiempo para los suministros y acomodos.

e Es mas facil entrenar al personal de nuevo ingreso.

Cuando en el almacén se lleva un kardex o bien un equipo de cémputo en
el que al menos se registren existencias fisicas, es recomendable anotar, la
localizacion de las mismas. En ocasiones, un registro dedicado Unicamente a

determinar en donde se encuentra el material requerido.

Recibe singular importancia la ubicacion de la mercancia en un almacén

porque se traduce en varias situaciones ventajosas:

e Evita la fatiga del personal.

e Evita la lentitud en el suministro de mercancia.

e Evita el exceso de personal.

e La mercancia delicada, bien ubicada, no se expone a roturas

e Se propicia un menor numero de accidentes en el trabajo.

H. CODIFICACION DE PRODUCTOS DENTRO DEL ALMACEN.

La codificacion de mercancias en el almacén permite una buena organizacion
de las existencias, lo que influye positivamente en todas las actividades que se
desarrollan en la instalacion. De ahi que cada producto deba estar identificado

desde su recepcion.®

El proceso de codificacion de mercancias consiste en identificar los productos
de modo inequivoco con un codigo o signo. Este codigo se asocia a una etiqueta

adherida al producto, que permitira acceder a €l electronicamente.

Los etiquetados mas consolidados en el mundo de la logistica son los codigos

de barras y las etiquetas RFID.

Shttps://www.mecalux.com.mx/blog/codificacion-mercancias-almacen
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1.Ventajas de codificar y etiquetar productos.

La codificacion es de gran utilidad en todos los eslabones de la cadena de
suministro, desde el fabricante hasta el consumidor final. A los fabricantes les
ayuda a estar al corriente del estado de sus existencias y a localizar y expedir los
articulos con rapidez. Los consumidores, por su parte, se benefician de las buenas
practicas logisticas que implementan las empresas y, por tanto, de que
haya productos en stock cuando van a comprar o de recibir pronto y sin errores
sus pedidos online.

Asi pues, codificar los articulos y tenerlos debidamente identificados aporta

las siguientes ventajas.

a. Agilidad en las recepciones. Si todos los productos que llegan al
almacén estan etiquetados, pueden identificarse mas rapido. En el
momento en que se lee su etiqgueta mediante un terminal de
radiofrecuencia, el articulo queda registrado automaticamente en el

sistema.

b. Trazabilidad. Al tener todos los productos identificados, es facil hacer
un seguimiento de las distintas etapas por las que transita la

mercancia.

C. Control del stock en tiempo real. Se puede conocer en todo momento el

ndmero exacto de existencias en el almaceén.

d. Conocimiento mas profundo del negocio. Cuantos mas datos se tengan,
mas sencillo serda tomar decisiones sobre cémo perfeccionar las
operativas y anticiparse a las nuevas demandas de los clientes. Gracias

a la codificacion, se pueden analizar multitud de variables: desde

17



cuando y en qué cantidad se vende cada producto, hasta qué espacio

se necesita para alojarlo en el almacén.

|. VENTAJAS DE OPTIMIZACION DE LAS UBICACIONES EN
BODEGA

1.

La optimizacion del espacio de almacenaje:

El “Slotting” considera todas las ubicaciones disponibles en el almacén
y no solo unas zonas concretas con un tipo determinado de mercancia.
De esta manera, obtenemos un mejor aprovechamiento del espacio de

nuestra instalacion.

El aumento de la productividad del almacén

Una buena estrategia de ubicaciones analiza los tiempos dedicados a
recoger cada producto y determina las posiciones de las mercancias.
Todo ello con vistas a reducir el tiempo total invertido en esos

movimientos, es decir, a incrementar la productividad en la instalacién.

La trazabilidad del producto

La estrategia de ubicacién de productos evita fallos en la trazabilidad de
producto, lo que garantiza que se conozca en todo momento y en tiempo
real cuél ha sido la ubicacion exacta de un articulo a lo largo de su paso

por el almacén.
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a. Codificacién de productos dentro del almacén.

La codificacibn de mercancias en el almacén permite una buena
organizacion de las existencias, lo que influye positivamente en todas las
actividades que se desarrollan en la instalacion. De ahi que cada producto deba

estar identificado desde su recepcion.?

Los etiguetados mas consolidados en el mundo de la logistica son los

cbdigos de barras y las etiquetas RFID.

b. Ventajas de codificar y etiquetar productos.

La codificacién es de gran utilidad en todos los eslabones de la cadena de
suministro, desde el fabricante hasta el consumidor final. A los fabricantes les
ayuda a estar al corriente del estado de sus existencias y a localizar y expedir los
articulos con rapidez. Asi pues, codificar los articulos y tenerlos debidamente
identificados aporta las siguientes ventajas.

e Agilidad en las recepciones. Si todos los productos que llegan al
almacén estan etiquetados, pueden identificarse mas réapido. En el
momento en que se lee su etiqgueta mediante un terminal de
radiofrecuencia, el articulo queda registrado automaticamente en el

sistema.

e Trazabilidad. Al tener todos los productos identificados, es facil hacer
un seguimiento de las distintas etapas por las que transita la

mercancia.

1Ohttps://www.mecalux.com.mx/blog/codificacion-mercancias-almacen
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e Control del stock en tiempo real. Se puede conocer en todo momento el

ndmero exacto de existencias en el almacén.

e Conocimiento mas profundo del negocio. Cuantos mas datos se tengan,
mas sencillo serd tomar decisiones sobre cémo perfeccionar las
operativas y anticiparse a las nuevas demandas de los clientes. Gracias
a la codificacion, se pueden analizar multitud de variables: desde
cuando y en qué cantidad se vende cada producto, hasta qué espacio

se necesita para alojarlo en el almacén.

J. ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

Los estudios de tiempos y movimientos estan considerados la espina dorsal
de la ingeniera industrial, la tecnologia industrial y los programas de gerencia
industrial, porque la informacion que genera afecta a muchas otras areas,

incluyendo las siguientes:

e Estimacion de costos.

e Control de produccion e inventarios.
e Disposicion fisica de la planta.

e Materiales y procesos.

e (Calidad.

e Seguridad.

Los estudios de tiempos y movimientos crean en todo empleado de
manufactura una conciencia necesaria de los costos, y quienes estan conscientes
de ello llevan una ventaja competitiva. Los estudios de movimiento anteceden al
establecimiento de los estandares de tiempo. El tiempo de un ingeniero industrial

se desperdiciaria si se estableciera estandares de tiempo mal disefiados.
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La reduccién de costos que consiguen los estudios de movimientos es
automatica y puede ser significativa. El estudio de movimientos es un analisis
detallado del método de trabajar en un esfuerzo de mejorarlo. Los estudios de

movimientos se utilizan para:

Encontrar el mejor método de trabajo.

e Fomentar en todos los empleados la toma de conciencia sobre
movimientos.

e Desarrollar herramientas, dispositivos y auxiliares de produccién
econdémicos Y eficientes.

e Ayudar en la seleccion de nuevas maquinas y equipos.

e Capacitar a los empleados nuevos en el método preferido.

e Reducir esfuerzos y costos.

Los estudios de movimientos sirven para reducir los costos; los estudios de

tiempos para su control*l.

11 Meyers, Fred. (2000). Estudio de tiempos y Movimientos, Introduccién a los estudios de tiempos y movimientos.
Meéxico, 352 Paginas
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1. Diagrama de procesos

El diagrama de procesos muestra todo el manejo, inspeccidn, operaciones,
almacenaje y retrasos que ocurren con cada componente. Se emplean simbolos
convencionales para describir los pasos del proceso. Estos simbolos han sido

aceptados por todas las organizaciones profesionales que realizan estudios de

tiempos y movimientos.

Figu ra 6 Diagrama de procesos de movimientos

12

SIMBOLOS EVENTO

CARACTERISTICA

Operacion

Modificacion intencional que
se le hace a un objeto en
cualquiera de sus
caracteristicas quimica o
fisica.

Inspeccién

Implica la verificacion de la
calidad y/o cantidad.

Traslado

Movimiento de  personal,
equipo o equipo de un lugar a
otro.

Demora

Ocurre cuando las condiciones
no permiten la inmediata
realizacion de la accién
planeada.

Almacén

Lugar que implica el
resguardo, proteccion de
objeto.

o]0 [ |01 O

Combinado

Indica actividades realizadas
conjuntamente o por el mismo
operario en el mismo punto de
trabajo.

12 Meyers, Fred. (2000). Estudio de tiempos y Movimientos, Tabla de simbolos de diagrama de procesos. México, 352

Paginas
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V. ANTECEDENTES

En 1909, Michio Suzuki abre Suzuki Loom Works en el pequefio pueblo
costero de Hamamatsu, en la prefectura de Shizuoka, Japén. La nueva instalacion
fabrica telares para la enorme industria algodonera de Japén, y la intencién de
Michio es simple: Construir telares mejores y mas ergonémicos que cualquier otro

disponible actualmente. “Historia - Suzuki Motos”

Luego, en 1952, Suzuki construye su primera bicicleta motorizada, la ‘Power
Free’. Disefiada para ser econdmica y facil de mantener, utiliza un motor de 36 cc
y dos tiempos, sujeto al cuadro de una bicicleta convencional. El exclusivo sistema
de engranajes de doble pifion de la Power Free permite a los ciclistas pedalear
sin asistencia del motor, con asistencia del motor, o viajar completamente por la
propia potencia del motor. En 1958, el ahora famoso Suzuki ‘S’ hace su primera

aparicion. 13

En Guatemala, Suzuki se establece como una pequefia tienda de repuestos,
en la ciudad capital, detalladamente en 11 Avenida y 92. Calle zona 1, en el afio
de 1961. En 1967, se inaugura la primera sucursal de agencia en la 62. Avenida y
82. Calle de Zona 4, actualmente conocida como Suzuki Zona 4. Teniendo

apartado de repuestos, taller de servicios y ensamble de motocicletas.

En 1980, aflo en que se apertura Suzuki Castellana, la agencia Central, en
Avenida La Castellana Zona 8, frente a Parque de la Industria. Con el paso del
tiempo, teniendo agencias locales a lo largo de toda el &rea metropolitana, para
luego expandirse a todo el territorio nacional de Guatemala con agencias

departamentales.

13 https://www.suzukimotos.cl/historia/
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VI. MARCO METODOLOGICO

A. Investigacion historica.

Se realizé una recoleccibn de datos del estado actual de las bodegas
seleccionadas para la aplicacion del Plan de ordenamiento y estandarizacion de
bodegas de repuestos para motocicletas en agencias departamentales en cadena

de distribucion de motocicletas.

1. Mobiliario y equipo.

Se observo en las agencias seleccionadas para la toma de datos, siendo estas:
Escuintla I, Mazatenango | y Puerto San José, que cuentan con el mismo tipo de
mobiliario y equipo para estas agencias, es decir mismo tipo de estanterias,
anaqueles, mostradores, equipos de computacion. Esto con el fin de familiarizar

al asesor y optimizar recursos.

a. Estanterias o anaqueles.

Las medidas utilizadas en estas estanterias son las mismas en todas las
agencias, ya que segun la informacién proporcionada a través de los analistas de
inventarios, son adquiridas con el mismo proveedor, para posteriormente ser
distribuidas a las agencias correspondientes y una de las ventajas de estandarizar
estas estanterias, es su facil traslado y armado, por una persona o varias.

Figu ra 7Estanterias utilizadas en agencias departamentales

W
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Detalle de medidas de las estanterias

Tabla 1 petalle de medidas de las estanterias 4

Alto 72
Ancho 40”
Fondo 24”
Bandejas 5 bandejas

Dentro de las estanterias, se almacenan los repuestos por medio de cajas

de corrugado simple, pero con un disefio especial para ser colocadas en ellas, y

aprovechar de mejor manera, las dimensiones con que cuenta cada bandeja de

las estanterias. En estas, se localizan los repuestos.

Figu ra 8 Estanterias bodega de repuestso de motocicletas

b. Corrugados para repuestos

Las cajas de corrugado que se encuentran en uso dentro de las agencias

Suzuki estan disefiadas para ocupar la bandeja completa de la estanteria, cuando

se colocan respaldo contra respaldo. Lo que hace que la utilizacion de las

estanterias sea de doble cara.

14 Elaboracién propia.
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Capacidad de cajas pequefias con repuestos por bandeja:

Tabla 2 Caja de corrugado simple pequefia

Caja de corrugado simple pequefia

Capacidad de cajas grandes con repuestos por bandeja: 4

Ancho 45"

Profundidad 115°¢

Tabla 3 Caja de corrugado simple grande.

Caja de corrugado simple grande.

15

Ancho 85¢

Profundidad 11.5°

15 Corrugados fabricados con medidas acorde a la operacion de la cadena de distribucién.
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c. Repuestos y etiquetas

La cadena de distribuciébn de repuestos para motocicletas cuenta con
repuestos para todos los modelos de fabricacion de baja cilindrada hasta 200cc.
Por comercializacion distribuyen el mismo tipo de repuesto en diferentes costos y

calidades, separandolos por proveedores y etiquetas. Las cuales se detallan:

2. Clasificacién segun proveedor
Suzuki cuenta con varios proveedores, los cuales se designan dentro de su
sistema con una letra R y su derivado segun su fabricante. Se clasificaran y

separaran de la siguiente forma:

a. RY (SGP Suzuki GenuineParts)

Proveedor de repuestos con planta ubicada en China, la cual ofrece la
mayor parte de repuestos genuinos, para todos los modelos de motocicletas, que
fueron fabricadas en China. Los motores 100cc. Y los motores 125cc son los que
aplican para este proveedor. Son los repuestos que representan un 30% del stock
en bodegas. Se diferencia por ser etiquetas rojas, leyenda blanca e informacién
con cédigo de barras en color negro. Es denominada coloquialmente dentro de
Suzuki como RY.

Figura 9 ilustracion Etiqueta RY SGP Suzuki Genuine Parts

Etiqueta RY SGP Suzuki GenuineParts

€ SUZUKI GENUINE PARTS
CABLE ASSY THROTTLE

20239210112
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b. RU (Suzuki HaoujueGenuineParts)

Proveedor con su planta ubicada en China, ofrece la mayor parte de
repuestos en RY, pero con precios distintos. En coalicibn con Haoujue. Se

diferencia de otras etiquetas, por ser Roja, con leyenda blanca, y con cddigo QR
en su esquina superior izquierda.

Figura 10 Etigueta RU Suzuki HaoujueGenuineParts

Etigueta RU Suzuki HaoujueGenuineParts

S GENUINE PARTS

E“". MO
& '-°§ 010R ASSY, STARI ING

31100 05530 000 =50

16311006801 gﬁ

J10 12PC

Pl

DACHANGJIANG GROUP CO.,LTD.
MADE IN CHINA

C. RS (Suzuki Japan)

Etiqueta para motocicletas cilindradas 200cc en adelante. Estos repuestos
son totalmente japoneses, por lo que el precio es elevado en comparacion a las

demas etiguetas, pero de mejor calidad. Aunque no esta disponible para todas las
motocicletas de la marca.
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Estas etiquetas son totalmente blancas, con leyenda en letras rojas,
informacion y codigo de barras en color negro.

Figura 11 Etiqueta RS Suzuki Japén

Etiqueta RS Suzuki Japan

d. RI (Suzuki India)
Repuestos provenientes de India. Estos son especiales para las
motocicletas que fueron ensambladas en el mencionado pais. No esta disponible

para motocicletas chinas o japonesas. Estas etiquetas son totalmente blancas,

con leyenda en letras rojas, informacién y cédigo de barras en color negro

Etiqueta RI Suzuki India

Figural2 etiqueta Ri Suzuki India
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3. Areas definidas

Durante la compilacion de datos, se observd que las areas de las bodegas
estan ordenas y designadas por el mismo asesor de ventas, considerando la

necesidad de este para ubicar los repuestos.

Se tiene un apartado de los repuestos, pero no una categorizacion de los
mismos, es decir, segun los asesores entrevistados, los colocan de esa forma
para no tener una mezcla de repuestos; sin embargo, el mismo método que

utilizan los obliga a colocar repuestos de nuevo ingreso, en ubicaciones libres.

Lo cual genera un atraso en picking, ya que no tienen una ubicacion designada
para repuestos de ingreso, o en muchos casos; las ubicaciones que ellos

designaron, ya estan ocupadas por continuar con esta mala practica.

Se observo que en las agencias seleccionadas, hay muchos espacios mal
aprovechados, los cuales serviran para la reubicaciéon de los repuestos, posterior
a ser seleccionados segun proveedor y etiquetas. Y otros espacios ya utilizados,

como los mostrados a continuacion, seran aprovechados para su reorganizacion.

Figu ra 13 Bodega agenica de repuestos Puerto San José
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Figura 14 Baterias y bujias durante toma de datos

Bujias Baterias

a. Zona de recepcion y control de ingresos.

Se observé que las bodegas no cuentan con un area asignada para ingreso
de pedidos de repuestos de abastecimiento. Estos son repuestos que se solicitan
a bodega central, para abastecer la bodega de repuestos o para su venta
comprometida. En muchos casos, los asesores tienen a tirar los repuestos a piso,

mientras chequean que todo lo solicitado se reciba de la mejor manera.

Figura15 Zona de stanby de repuestos agencia Escuintla

16 Fotografia proporcionada por Repuestos Suzuki Escuintla

31



4. Recepcion de pedidos.

Una de las tareas del asesor de ventas de repuestos, es el abastecimiento de

la bodega, quien hace un pedido a bodega central, y ellos a su vez envian lo
solicitado. Es deber del asesor el chequeo, cuadre y colocar los repuestos

recibidos.

Se detalla pedidos realizados por el asesor, el cual debe revisar a detalle

cantidades, codigos y detalles fisicos cuando se requieran, como en caso de

aceites, llantas y bujias.

Figura 16 picking de requerimiento de repuestos

HORA: 10:35:56

VENDEDOR:

CLIENTE;
DIRECCION DE

CONTACTO:

MAZATENANGO 2

TELEFONO:

00

110/70-17C6017TL_CS
350-10 C6016 TL CS—
90/90-18C6130TL CS "
100/90-18C6130TL €S v~
110/20-18C6501TL CS
140/60-17 C6502 TL_Cv—"
110/90-16C6520TL_CS v
275-21 C858 TT_CS v

110/90-16 C923 TL C,~

275-18 €919 4PR TL Cv”"

LLANTA SPORT TRASERA C6017 TUBULAR

2
LLANTA 350-10 TUBULAR 4 PR .— 5,
LLANTA RING 18 TIPO RADIAL T
LLANTA TUBULAR 100/90-18 0 v—
LLANTA TUBULAR 110/90 -18 v~ 3

LLANTA SPORT TRASERA TUBULAR ~ 3~

LLANTA SPORT TRASERA C6520 TUBULAR 3
LLANTA 275R21 TODO TERRENO RADIAL — 0
LLANTA DOBLE PROPOSITO 275R18 TIPO RADIA " 3
LLANTA SPORT TRASERA TUBULAR .~ i

FECHA RECEPCION:

CONFIRMACION DE RECEPCION (CLIENTE) L O
NOMBRE:

HORA RECEPCION:

FIRMA:

OBSERVACIONES:

p
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HORA: 13:45:37

VENDEDOR:

CLIENTE: MAZATENANGO 2
DIRECCION DE TELEFONO;

CONTACTO:

37110-33022-000 RY

OBSERVACIONES:

SWITCH DE ABRANQUE 5

36610-01GC0-000 RY HARNESS 2’
43110-05302-000 RU PEDAL DE FRENO '2/
57211-20010.000 RY MANGO I1ZQUIERDO G
57110-20010-000 RY MANGO ACELERADOR (GASOLINA) " 2

CONFIRMACION DE RECEPCION (CLIENTE)
FECHA RECEPCION: NOMBRE: P c,
HORA RECEPCION: FIRMA:

—

En dado caso, el envio de los repuestos conlleve consigo un faltante, cruce o

sobrante; es obligacion del asesor realizar el reclamo correspondiente, para evitar

asi que su bodega a cargo se descuadre.

RE: Faltantes Agencia Mazatenango Il

Repuestos Mazatenango 2 [repuestos. mazatenango2@suzuki.com.gt]
E 0! miércoles 14/04/2021 09:56

"Andy Pineda'; 'Gerardo Garcia'

CC ‘Alex Guerra'

Buen dia

El dia de hoy se recibid el faltante de la nota: 81202600

Queda pendiente:
Nota entrega: 81202544
12760-20E00-000_RU -1

Sobrantes:
NOTA 81200735
54400-36810-000_RY +10

NOTA: 81200087
350-10 C6016 TL_CS +5

TOMAR NOTA DEL CORREO ANTERIOR

Reporto faltante, Nota de entrega 81198518
58300-053P0-000_RY —4

Favor hacer el pedido para devolucion, juntamente con lo anterior,

De la nota: 81196530

Se tiene un cruce, se solicitaron: 12100-12f50-050_RY -5 y fisicamente vienen 12100-12£50-
000_RY (STD)

Realizar devolucion de: 12711-12£50-000_RU, por faltante.
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En la imagen siguiente, se muestra como se detectd un inconveniente con
un repuesto en cruce, y como fue solucionado.

Figural? Captura de pantalla de correo en sequimiento a faltante en requerimiento

RE: Pedidos abastecimiento 4
Carlos Colocho [bodega.repuestos2@invesco.com.gf]
Respondid el 6/04/2021 16:37.

martes 6/04/2021 16:24
'Repuestos Mazatenango 2'

Pedido dev.

5500955258

Administracion bodega

Repuestos Suzuki S.A
TEL.:2420-2100 Ext. 2255
bodega.repuestos?2(@invesco.com.gt

De: Repuestos Mazatenango 2 <repuestos.mazatenango2@suzuki.com.gt>
Enviado el: martes, 6 de abril de 2021 01:59 p. m.

Para: 'Andy Pineda' <bodega_repuestos2@suzuki.com.gt>; 'Gerardo Garcia'
<gerardo_garcia@suzuki.com.gt>

CC: 'Alex Guerra' <alex_guerra@suzuki.com.gt>

Asunto: RE: Pedidos abastecimiento 4

Buen dia,
Les comento gue nuevamente recibi 54400-45810-000_RY
La caja viene identificada como 54400-36810-000_RY, pero fisicamente son de GN125

Me comentan como proceder, porque si necesito las de AX4.

Saludos,

La solucién dada por bodega central fue de realizar un traslado entre bodegas

en sistema, para solucionar el inconveniente presentado con anterioridad.

5. Tiempos y movimientos
Se observé la accién de compra del cliente y venta de Suzuki, desde que
cliente ingresa a agencias, hasta que el cliente sale de la misma. Demostrado a

continuacion.
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Diagrama de movimientos del cliente.

Tabla 4 Diagrama de movimientos del cliente.

informacion del repuesto

Simbolo Evento Descripcién del evento
Operacion Cliente se presenta en
O agencia Suzuki
:> Transporte Cliente se dirige a
mostrador
Operacion Cliente solicita

requerido.

Espera / Demora

Cliente recibe la
informacion del asesor,
precios, cantidades,

descuentos.

Operacion Cliente confirma la
compra
Transporte Cliente se dirige a caja

para cancelar repuesto

u ﬂ@u

Espera / Demora

Cliente espera la
impresion de su factura
y la devolucion de su

cambio.

Inspeccion

Cliente revisa factura y

cambio.
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Simbolo

Evento

Descripcion del evento

—>

Transporte

Cliente se dirige
nuevamente a

mostrador de repuestos

Espera / Demora

Cliente espera al asesor
con su requerimiento de
compra, hasta un

maximo de 5 minutos.

Operacion Cliente entrega factura
O al asesor
Inspeccion Cliente revisa repuestos

Espera / Demora

Cliente espera
devolucion de su

factura.

—>

Transporte

Cliente se retira de la

agencia.

Diagrama de movimientos del asesor de repuestos.

Tabla 5 Diagrama de movimientos del asesor de repuestos.

Simbolo

Evento

Descripcién del evento

O

Operacién

Asesor recibe en

mostrador al cliente.
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Simbolo

Evento

Descripcion del evento

Espera / Demora

Asesor escucha la

solicitud del cliente.

Operacién Asesor utiliza sistema
para verificar precios y
existencias.

Operacion Asesor detalla al cliente

sobre los repuestos

solicitados.

Espera / Demora

Asesor espera
confirmacion del cliente

para facturar

ﬂO J O O U

Operacién Asesor procede a
facturar

Transporte Asesor se dirige a
bodega para seleccionar
el repuesto.

Inspeccion Asesor busca repuestos

Espera / Demora

Asesor no encuentra
repuestos en primera

estanteria seleccionada
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Simbolo

Evento

Descripcion del evento

Inspeccion

Asesor busca repuestos

en nueva estanteria

Espera / Demora

Asesor no encuentra
repuestos en estanteria

seleccionada

Inspeccion

Asesor busca repuestos

en nueva estanteria

Operacion

Asesor encuentra

repuesto.

Transporte

Asesor se dirige a
mostrador para entrega
de repuesto al cliente.t’

Operacién

Asesor solicita factura al

cliente para corroborar

pago.

Operacioén

Asesor entrega repuesto
al cliente para que

verifique.

OOOBO

Operacion

Asesor sella factura de

entregado.

17 para este movimiento, en la toma de datos, el cliente ya se encontraba esperando un tiempo considerable al

asesor.
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B. PARTE EXPERIMENTAL

Posterior a la toma de datos, a través de la observacion del estado actual de
las bodegas, la operacion de venta y entrega, inventarios y picking, se realizan las

correcciones de operacion y puesta en marcha del plan central del proyecto.

Es muy necesario e indispensable que el asesor encargado de la bodega de
repuesto de cada agencia conozca a detalle los repuestos, o bien la diferencia
entre etiquetas y proveedores. Esto para que la parte de reorganizacion sea
aprovechada de la mejor manera y pueda el asesor realizarlo siempre que le sea

necesario e individualmente.

1. Inventario general

Se solicitoé al departamento interno correspondiente, un inventario general de
los repuestos con los que la agencia cuenta, para determinar y asi, saber la
cantidad de existencia, posterior a un ajuste de los hallazgos dados en el

inventario.

Este inventario, servira para que el asesor de repuestos conozca a profundidad
su bodega, existencias y tipos de repuestos con lo que cuenta, para familiarizarse
aun mas y pueda realizarse de mejor manera el “Plan de ordenamiento y
estandarizacibn de bodegas de repuestos para motocicletas en agencias

departamentales”
Cabe mencionar que este inventario, debera ser oficial y realizado por las
personas correspondientes, ya que debe resaltar datos reales. Cruces, faltantes

y sobrantes, y ser solucionado tanto fisico como en sistema.

Para lo cual, se solicitara al encargado de inventarios, que genere un

informe del stock real del que dispone la bodega a implementar el plan.
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Figu ra 18 inventarios facilitados por bodega central de repuestos

Efer Garcia [efer_garcia@suzuki.com.gt]
wiado:  juewes /0472021 15:59
ara repuestos. mazatenango2 @suzuki,com.gt

1 Mensaje | h.i_-]imrentariv::u escuintla 2.xlsx (360 KE) @in\rentario mazatenango 2.xlsx (20 KB)

re

Efer Garcia

Repuestos Motos

Suzuki Guatemala

Tel: (502) 2420-2100 Ext: 2249 cel. 35515145
Awvenida La Castellana 39-48 Zona 8

Ciudad GT

Los cuadros recibidos por el departamento de inventario, trae consigo la
informacién general de la bodega solicitad, en este caso, se solicitd el inventario
general de Suzuki Escuintla Il y Suzuki Mazatenango Il. Tomando de referencia la
informacion proporcionada de Suzuki Mazatenango Il, se detalla el stock de la

siguiente manera:

Figu ra 19 petallado de inventario de repuestos

B2 - fe | 0003
A B C D E
1 Centro |Almacén |NL]mer0 de material externo largo |Texto breve de material |Lihre utilizacion |
2 0168 0003 08113-62037-000_RS GD 115 / BALINERA (6203) 5
3 f0168 D003 08133-63017-000_RU COJINETE 15
4 168 D003 08143-63017-000_RS TS 185 / COJINETE RUEDA TRAS DER 10
5 fo168 D003 09247-14043-000_RY TAPON DRENADO GN-125H 25
6 (0168 0003 09259-20007-000_RU OIL FILLER PLUG 20
7 0168 0003 09262-20069-000_RY COJINETE 10
8 (0168 D003 09263-14015-000_RY CANASTA PISTON 10
9 (0168 D003 09289-05011-000_RY SELLOS VALVULA (25 PARES) 50
10 0168 09289-05019-000_RI GIXXER / SELLO DE VALVULA 0
110168 0003 09381-14001-000_RU SNAP RING 30
12 (0168 0003 09443-17007-000_RY RESORTE PATA SENCILLA 15
13 [0168 D003 09471-12033-000_RY BOMBILLA SILWVIN 30
14 0168 D003 09471-12128-000_RY EN 125 / BOMBILLA STOP 30
15 [0168 D003 09471-12225-000_RI BOMBILLA 10
16 (0168 0003 09482-00144-000_CN BUJIA NGK DSEA 50
17 (0168 0003 09482-00182-000_CN NGK DTEA 100
18 0168 09482-00334-000_CN TS 185 / BUJIA DPRBEA-9 NGK 0
19 (0168 D003 09482-00334-000_CN TS 185 / BUJIA DPRBEA-9 NGK 50
20 0168 D003 09482-00516-000_CN NGK CRTE 50
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Cabe mencionar que los resultados arrojados, se cobrardn o no al asesor,
dependiendo de la politica que se maneje por agencia, o el caso sea considerado
por el jefe de bodegas. Por eso se solicita al encargado de inventarios, junto con

Su equipo, que realice el inventario general, completo y profundo.

Se detalla a continuacion el acta de resultados de inventario, realizada en
agencia puerto San José, Escuintla. Los faltantes y sobrantes, por politica de la
empresa en la cual se enfatiza el proyecto, no detallan los cruces, faltantes y
sobrantes a terceros, ni asesor de repuestos. Unicamente en el momento en que
se efectla el inventario. Los datos sobresalientes se pasan al jefe de repuestos y
gerente de area, para tomar una decision si se ejecuta un cobro por la diferencia

gue se encuentre entre faltantes y sobrantes o una llamada de atencion al asesor.

Por lo cual, solo se detalla el acta de entrega. Los resultados del inventario se
ingresan a sistema para tener, después de realizado este, un cuadre de fisico
versus sistema.

Figura 20 Acta de entrega de responsabilidad de inventarios

ACTA DE ENTREGA DE RESPONSABILIDAD DE INVENTARIO

Siendo el dia 14 del mes de Enero del afio dos mil veintiuno, las instalaciones Qque ocupa la empresa
Sucuki, S.A., Ublcada en Av. 30 de junio 0-60 zona 0 Puerta San Jose Escuintla, Guatemala; el Sria.
Mildren Lisbeth Morales Lopez, quien se identifica con Documento Personal de Identificacién, CUI
1659267500509, dejan constancia de lo siguiente:

PRIMERO Tras el inventario realizado el 06 de Enero del 2,021 se realizé inventario de repuestos 100%
del drea de repuestos, Suzuki Puerto San Jose , con direccién arriba antes mencionada, con el fin de
establecer, validar las existencias del repuesto segln informacién del sistema y fisicamente.

SEGUNDO: Derivado a la toma fisica del inventario y revisién del sistema (Kardex) juntamente con
encargados del &rea de repuestos se determino el faltante, sobrante y cruces.

TERCERO: Estas diferencias seran presentadas al Gerente de repuesto Sr. Gabriel Radriguez, para
determinar si se deducirdn las responsabilidades que de ello deriva.

CUARTO: “Entrega de Responsabilidad de Inventario™: Se hace entrega de la responsabilidad formal de
la administracion y control del Inventario a las siguientes personas; yo Srta. Mildren Lisbeth Morales Lopez,
recibo el 100% de la responsabilidad de la bodega de repuestos Suzuki; inventario que al dfa de hoy queda
conformado por 705 items (3,474 unidades) con costo total de Q. 76,522.19 Quedando tamblén bajo
nuestra responsabilidad todas las operaciones que influyan en las existencias fisicas del repuesto.

* Ingresos: Notas de créditos, devoluciones, cambio de mercadaria, sobrantss de inventario, entrada de
mercaderia, Etc

» Eoresos: Despacho por traslados, ventas, muestras, preducto en mal estado. Etc.
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Figura 21 rirmas de acta de autoria Agencia Puerto San José

ACTA DE AUDITORIA

SEXTO: Sin mas que hacer constar, después de leida y aceptada firman todos l0s que intervinieron en la
presente Acta de forma voluntaria y bajo entero consentimiento, en el mismo lugar y fecha indicados arriba.

B
MildretLisetiforales Lopez
Encargada de bodega
Suzuki Puerto San Jose

Gua , Ciudad Guatemala, Cludad

2. Separacion de repuestos segun su etiqueta y proveedor.

La implementacion de la separacion de los repuestos segun proveedor y
etiqueta se basa en el inventario ya generado con anterioridad, el cual; para esta

fase ya deberia estar en cuadre fisico versus sistema.

a. Separacion de repuestos

La separacion incluye separar todos los repuestos por su tipo, ya sean
accesorios, de uso comun, lubricantes y llantas. También es importante ejecutar
esta accion cuando se reciban pedidos de abastecimiento, incluyendo cuando son
agencias nuevas. Ya que por los tiempos y movimientos que se tienen en central,

dificilmente llegaran a su agencia destino ordenados.
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Figura 22 Separacion de repuestos segun proveedor

Una vez que se empiece con la separacion, le serd de mucho mas facil al
asesor continuar con esta fase del plan de ordenamiento, y a la vez; el asesor

conocera de forma mas detallada el stock con el que cuenta.

Figura 23 Clasificiacion por etiquetas

LDL\\;JO - 2R00

(W50 - Z8C
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b. Filtro de etiquetas

Con la informacion recibida del inventario, se filtra por etiquetas y
terminaciones de proveedor, para poder separar de esta forma el inventario total
correspondiente a cada agencia.

Flgu ra 24 Filtro por terminaciones _R(); RS, R, RY y RU

B2 - fe | 0003
A B C D E
1 | Centro |Almacén [Nimero de material extemno largo |Texto breve de material |Libre utilizacién
2 0168 0003 08113-62037-000_RS GD 115 / BALINERA (6203) 5
3 f0168 D003 08133-63017-000_RU COJINETE 15
4 168 D003 08143-63017-000_RS TS 185 / COJINETE RUEDA TRAS DER 10
5 0168 D003 09247-14043-000_RY TAPON DREMADO GN-125H 25
6 (0168 0003 09259-20007-000_RU OIL FILLER PLUG 20
7 0168 0003 09262-20069-000_RY COJINETE 10
8 (0168 0003 09263-14015-000_RY CANASTA PISTON 10
9 0168 D003 09289-05011-000_RY SELLOS VALVULA (25 PARES) 50
10 0168 09259-05019-000_RI GIXXER / SELLO DE VALVULA 0
110168 0003 09361-14001-000_RU SNAP RING 30
12 (0168 0003 09443-17007-000_RY RESORTE PATA SENCILLA 15
13 [0168 0003 09471-12033-000_RY BOMBILLA SILVIN 30
14 0168 D003 09471-12128-000_RY EN 125 / BOMBILLA STOP 30
15 [0168 D003 09471-12225-000_RI BOMBILLA 10
16 (0168 0003 09462-00144-000_CN BUJIA NGK DBEA 50
17 (0168 0003 09482-00182-000_CN NGK DTEA 100
18 0168 09482-00334-000_CN TS 185 / BUJIA DPRBEA-9 NGK 0
19 (0168 D003 09482-00334-000_CN TS 185 / BUJIA DPRBEA-9 NGK 50
20 0168 D003 09482-00516-000_CN MNGK CRTE 50

Filtro por terminaciones _R(); RS, RI, RY y RU®®
Se detalla filtro en _RU

Ceni - |ﬁ|mac M |N|Jmero de material externo Iar(v7|Texto breve de material h |Libre utilizaci| ~ |

0168 0003 08133-63017-000_RU COJINETE 15
0168 0003 09259-20007-000_RU OIL FILLER PLUG 20
0168 0003 09381-14001-000_RU SNAP RING 30
0168 0003 11210-23402-0F0_RU CYLINDER COMP 3
0168 0003 12711-12F50-000_RU EJE DE LEVAS 1
0168 0003 12911-12F60-000_RU VALVULA DE ADMISION 10
0168 0003 13881-23400-000_RU MANGUERA 10
0168 0003 16510-05240-000_RU FILTRO DE ACEITE 26H00 10
0168 0003 21411-05210-000_RU HUB SLEEVE 4
0168 0003 31100-05530-000_RU MOTOR ARRANQUE 10
0168 0003 35601-05320-000_RU PIDEVIAS DELANTERO RH 10
0168 0003 35602-05320-000_RU PIDEVIAS DELANTERO LH 10
0168 "0003 35603-05320-000_RU GN 125F / PIDEVIAS TRASERO RH 1
0168 0003 36510-30600-000_RU RESISTOR ASSY 10
0168 0003 47432-05300-000_RU TAPADERA CAJA HERRAMIENTA 10
0168 0003 51153-05320-000_RU RETENEDCOR 50
0168 0003 51153-45F40-000_RU RETENEDCRES DE BARRA 50
0168 0003 55100-39320-000_RU LLANTA PARA MOTOCICLETA 275 R18 CON TUBO 10
0168 0003 56500-053C1-000_RU RETROVISOR DERECHO 5
0168 0003 57421-45F10-000_RU MANECILLA FRENO 20
0168 0003 64651-45F00-000_RU HULE DE MAZA 50
0168 0003 65100-05320-000_RU LLANTA TRASERA 350X16 10

Dada la imagen, en el proveedor RU se encontré distintos tipos de

repuestos, en lo que se encuentran llantas, cojinetes y repuestos en general. Para

18yéase informacion sobre proveedores.
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la estandarizacion de los repuestos, sin importar su proveedor, se basara en un
correlativo numérico. Desde 00000-00000 hasta 99900-00000. Es importante que

la separacion de estos repuestos se haga antes de ser ordenados.

c. Asignacién de ubicaciones

Las ubicaciones se asignaran dependiendo de la demanda comercial que se
tenga en la bodega seleccionada para la implementacion del plan de

ordenamiento.

Aungue la guia servira para que el asesor sea quién decida la asignacion de
las ubicaciones, ya que la limitante es la extension de las bodegas, puesto que
todas las bodegas departamentales son de distintas dimensiones, se tomara con
base a los proveedores (etiquetas R) la asignacion correspondiente.

Rl
RS
EU
BUJIA
Bateria
RY
ACEME

Ezcritorio
Azes0r

19

19 Sugerido de separacidn de los repuestos segun su etiqueta y proveedor.
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Entre las ubicaciones se tendran:
1. Estanterias
a. Estanterias por proveedor.
b. Estanterias por accesorios.
c. Estanterias por lubricantes y bujias.
2. Exhibidor de llantas

Figura 25 Exhibidor de llantas

3. Exhibidor de promocionales y repuestos.

Como todo ambito comercial, la exhibicion de sus productos es importante.
Dentro de la toma de datos en agencias departamentales, se constaté que hay
faltantes, en muchos casos, el asesor no recuerda la ubicacion de los repuestos
0 accesorios, lo que tiende a mostrarse como faltante, cuando en la mayoria de

las situaciones, se encuentran exhibidos.
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Figura 26 Exhibicion de repuestos promocionales

Por lo que, dentro de la estandarizacion, se realizé un cuadro detallado de los
repuestos exhibidos. Para que el asesor y personal de inventarios, tengan

conocimiento de qué se tiene para mostrar a los clientes que visitan las agencias.

Dicha area, se controlara a través de un kardex manual, el cual el asesor sera

el encargado de actualizar por cada movimiento que en el exhibidor exista.
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Figura 27 Inventario de repuestos promocionales

A B C D
Cantidad |Caédigo Descripcion Motocicleta
1 HO-02_AD DEFENSA GN125F
1 HO-03_AD DEFENSA GMN125F
1 RM-112_AD DEFENSA GMN125F

2 LT-105L_AD CASCO GIXXER TALLAL

1 HXP15_AD SET RODILLERAS/CODERAS ACABADO DE METAL

2 62100-053H0-000_RY GN 125F / MONOSHOCK TRASERO GMN125F
2 16510-25C00-000_RS FILTROS DE ACEITE DR200
1 13780-42A01-000_RS FILTROS DE AIRE DR200
1 SOPORTE_RH PORTA PLACA SUZUKI

1 SALPICADERA_RY SALPICADERA

1 56111-34J21-000_RI TIMON GIXXER
1 56111-053D0-000_RY GN 125F / TIMON GIXXER
1 HR8-114 DARK BLUE MEDIUM_A2

1 45100-23500-000_RY ASIENTO AX100

1 45100-05370-000_RY ASIENTO COMPLETO GN-125H GMN125H
2 53110-05301-000_RU LODERA DELANTERA GMN125

1 43300-26H00-000_RY VARILLA FRENO TRASERO AX4

1 43311-23450-000_RY AX 100/ VARILLA FRENO AX100
2 09482-00CR1_CN NGK CABLE CR1

1 56110-42A00-291_RS DR 200 / MANUBRIO NEGRO

2 62100-37G00-000_RY MONOSHOCK AN125

1 890F0-M7CAP-000_AD GORRA SUZUKI GT

2 MCS02-RL_AD GUANTE ROJO NEGRO TALLA L

2 MCS18-MN_AD GUANTE HX RACING NEGRO/BLANCO TALLA M

De esta forma, no tendran faltantes y sabran en donde se encuentran ubicados

los repuestos en todo momento.

No se tiene una constante de cuantos repuestos se pueden exhibir, o cuales,
ya que esto dependeréa de las dimensiones de la agencia. Lo que si es seguro, es
que esta implementacion de stock de exhibicion sera de gran ayuda para el

asesor.

3. Etiquetado

Se etiquetaron las cajas donde se colocaron los repuestos, después de ser
separados y seleccionados por proveedores (Etiguetas R). Las etiquetas
utilizadas en el plan de ordenamiento y estandarizacion fueron proporcionadas

por Suzuki.
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Figura 28 Etiquetas para codificacién de repuestos

scﬁzz + 4 ES08 seﬁ"?? iHJF-Dr‘;

GENUINE PARTS / PIECE D'ORIGINE GENUINE PARTS / PIECE D'ORIGINE
P/No.

i e

SUZUKI MOTOR CO, LTD. SUZUKI MOTOR CO, LTD.

MADE IN JAPAN ! FABRIQUE AU JAPON* MADE IN JAPAN / FABRIQUE AU JAPON*

§Gﬁ:: $ +#E S0 @Gﬁ?? + 1 EE0S

GENUINE PARTS / PIECE D'ORIGINE GENUINE PARTS / PIECE D'ORIGINE

SUZUKI I OR CO, LTD. SUZUKI MO

MADE IN JAPAN / FABRIQUE AU JAPON* MADE IN JAPA

Las cajas utilizadas para este etiquetado seran de corrugado comun, con
medidas ya establecidas por Suzuki.

Figura 29 corrugados para colocacion de repuestos
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Figura 30 Corrugado con etiquetas y repuestos

a. Ldgica de etiquetado

El etiquetado sera un patrén de 13 nimeros y dos letras.?® Donde los primeros
cinco numeros corresponden al tipo de repuesto, seguido por un guion, (-) los
siguientes cinco numeros corresponderan a la motocicleta que utiliza el repuesto.
Seguido por un guion, (-) los dltimos tres numeros corresponderan al color del

repuesto (en el caso de los accesorios).

Estos ultimos tres pueden omitirse para agilizar el proceso cuando no el
repuesto es represente un color fisicamente. Y terminara con dos letras, con inicial
R, seguido por la determinante del proveedor.?! El patrén de 13 nimerosy 2 letras

se basa en el numero de parte que indica cada repuesto.

20Cédigo parte de los repuestos, establecido por Suzuki
21 Ver separacion por proveedores
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Figura31 Ldgica de etiquetado

' ﬁea R i e GENUINE PARTS
i ‘% MOTOR ASSY, STARTING

1 .'QE

PUEL GENUINE pARTS
ARTRD, e Mootz

3110005530 000 =130

16311006301 E‘?&g‘;

J10 1 asRE

PRANS

DACHANGJIANG GROUP CO.,LTD.
MADE IN CHINA

Cddigo: 09289-05011-000_RS Cadigo: 31100-05530-000_RU

Proveedor Japan, etigueta RS Proveedor HaoujueGenuineParts,
etigueta RU?%?

b. Determinacion de etiquetado

1. Repuesto individual, cuando el repuesto sea de un volumen considerado
para ser el Unico por caja (sin depender de las piezas), solamente se

colocara un cédigo en la etiqueta.

Figura 32 Etiquetado de proveedor RY

- N o 2 i
GENUINE PARTS / PIECE D'ORIGINE

SUZUKI MOTO

MADE IN JAPAN | FABRIQUE

22\/er apartado de etiquetas y proveedores
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2. Etiqueta con dos cédigos, correspondera cuando en la caja seleccionada, se
permita por el tamafo, colocar dos repuestos dentro de ella.

En la mayoria de los casos, corresponderan los primeros 5 digitos iguales para
varios repuestos, diferenciando Unicamente por los siguientes 5 digitos. Este

etiquetado funciona perfectamente para repuestos como sellos, cojinetes y

empaques.
Figura 33 Etiguetado por tipo de repuesto
— P
Gﬁ 2 EHEEODS
GENUINE PARTS / PIECE D'ORIGINE
PN o62- 320l - 4
& o2 gride - Al
D.
3. Etiqueta por rango numérico, cuando en la caja se coloquen mas de 3

tipos de repuestos, dependiendo de su tamafio, como por ejemplo
pines, sellos 0 empaques y que estén dentro rango numérico.

Figura 34 Etiquetado por rango numérico

N

DT IR

cﬁ TR EH
sz GENUINE PARTS / PIECE D'ORIGIN

Y=
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El etiquetado servira para que el asesor, pueda a simple vista, detectar que
repuestos se encuentran dentro de la caja seleccionada, y a la vez, si no esta en
ella el repuesto a buscar, pueda pasar rapidamente a la siguiente caja sin
necesidad de buscar en ella el repuesto solicitado. Tomando en cuenta que, al

estar en correlativo numérico, sera de mayor facilidad la busqueda.
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VIl. ANALISIS Y RESULTADOS

Con la aplicacion del plan, se observé que el asesor, tiene una idea mas
detallada de donde se encontrara el repuesto. Tomando en consideracion, que el
cbdigo a buscar, indica la etiqueta o proveedor, tomando de ejemplo: 16510-
05240-000_RY. El asesor debe buscar un filtro de aceite en proveedor SGP, RY
0 etiqueta roja.

La separacion por proveedores ayudara de manera significativa en la tarea de

pickng y venta. La separacion por estanterias sumara ain mas a la labor de venta.

Entonces, con el ejemplo utilizado a buscar. El asesor se dirigira a la estanteria
RY, de proveedor SGP, por lo que no debe buscar en otras estanterias ni con
otros proveedores. Y buscar por el correlativo numérico. Demostrando

significativamente que la ejecucion del plan es un éxito.
A. Diagnéstico previo al plan de ordenamiento.

Segun el diagnéstico que se obtuvo de la toma de datos, en tres agencias
distintas, se observo un mal enfoque de un plan de ordenamiento de bodegas. Ya
gue normalmente, se tienen un ordenamiento por correlativo numeérico, el cual
empieza desde 00000-00000-000_R?3 hasta la terminacién 99000-00000-000_R.

Esto genera, que el asesor tenga limitacion para busqueda y control de los
repuestos, porque dentro del correlativo numérico con el que cuenta, no hay
separacion por etiquetas o proveedores, ya que es un correlativo corrido. Es decir,

tiene varios proveedores en el mismo espacio designado para sus repuestos.

23 Ver proveedores
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Cabe mencionar que Suzuki, cuenta con el mismo cédigo de numero de parte
del repuesto, pero en distintos proveedores. Es decir, que se encontraron en estas
tres bodegas seleccionadas, el mismo codigo en distintas etiquetas o
proveedores. Generando confusibn al momento de realizar el picking
correspondiente. Ya que se observd que tampoco seguia un patrén de
proveedores, ddndose a entender que no se tenia un orden al colocar proveedores

utilizando el correlativo numérico.

Esto agrava aun mas, puesto que, a simple vista, o para alguien qué no esta
familiarizado con los repuestos, y le corresponde ser comodin?* las etiquetas RY/
RU son muy parecidas; etiquetas color rojo con leyenda blanca y en el caso de

etiguetas RS y RI, son etiquetas blancas con leyenda roja?®.

Mismo caso con baterias, aceites y Bujias. En los peores escenarios
encontrados, se observo, que muchas veces, el asesor colocaba repuestos de
recién ingresos en espacios libres y vacios, con el fin de organizarlos
posteriormente, caso que, en muchas ocasiones, no sucedia. Lo que

desencadenaba unas pérdidas de tiempos, al buscar estos repuestos en picking.

B. Diagrama de movimientos del asesor con el plan ejecutado.

Tabla6 Diagrama de movimientos del asesor con el plan puesto en marcha y ejecutado

Simbolo Evento Descripcion del evento
Operacién Asesor recibe en
mostrador al cliente.
Asesor escucha la
) solicitud del cliente.
Espera / Demora

24 persona que cubre agencias cuando el asesor titular no estd disponible.
25 Ver apartado de etiquetas
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Simbolo Evento Descripcion del evento
Operacién Asesor utiliza sistema
para verificar precios y
existencias.
Operacion Asesor detalla al cliente

sobre los repuestos
solicitados.

Espera / Demora

Asesor espera
confirmacion del cliente

para facturar

Operacién Asesor procede a
facturar
:> Transporte Asesor se dirige a
bodega para seleccionar
el repuesto.
Inspeccion Asesor busca repuestos
Operacion Asesor encuentra
repuesto.
:> Transporte Asesor se dirige a

mostrador para entrega

de repuesto al cliente.?6

26 Para este movimiento, en la toma de datos, el cliente ya se encontraba esperando un tiempo considerable al

asesor.
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Simbolo Evento Descripcion del evento

Operacién Asesor solicita factura al

cliente para corroborar

pago.

Operacion Asesor entrega repuesto
al cliente para que

verifique.

Asesor espera que el

cliente compruebe.
Espera / Demora

Operacién Asesor sella factura de
entregado.

O U O O

Se demuestra que el asesor, ya tienen conocimiento de donde se
encuentra el repuesto. Tomando en consideracion:
a. Cadigo o correlativo numeérico.
b. Color de etigueta

c. Proveedor

C. Estudios de tiempos y movimientos.

Se realizaron tomas de tiempos y movimientos antes y después de la
aplicacion del plan de ordenamiento, lo cual detalla que el asesor cumple con un

50% de efectividad en comparacion a procesos realizados con anterioridad.

Se detalla a continuacion los tiempos registrados en las operaciones

correspondiente a asesoria de venta, picking y entrega de repuestos a un cliente,
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y la comparativa de en la cual, se reducen movimientos y tiempos; generando
mayor satisfaccion al cliente, eliminacion de pérdidas de tiempo por el mal
ordenamiento, y a su vez; otorga al asesor mayor disponibilidad para realizar otras

operaciones de bodega.

Asesor recibe en mostrador al cliente. 0:00:00 0:00:00
Asesor escucha la solicitud del cliente. 0:30:00 0:30:00
Asesor utiliza sistema para verificar precios y 0:20:00 0:50:00
existencias.

Asesor detalla al cliente sobre los repuestos 0:30:00 1:20:00
solicitados.

Asesor espera confirmacion del cliente para 0:10:00 1:30:00
facturar

Asesor procede a facturar 0:40:00 2:10:00
Asesor se dirige a bodega para seleccionar el 0:10:00 2:20:00
repuesto.

Asesor busca repuestos 0:50:00 3:10:00
Asesor no encuentra repuestos en primera 0:10:00 3:20:00
estanteria seleccionada

Asesor busca repuestos en nueva estanteria 0:50:00 4:10:00
Asesor no encuentra repuestos en estanteria 0:10:00 4:20:00
seleccionada

Asesor busca repuestos en nueva estanteria 0:50:00 5:10:00
Asesor encuentra repuesto. 0:10:00 5:20:00
Asesor se dirige a mostrador para entrega de repuesto al 0:10:00 5:30:00
cliente

Asesor solicita factura al cliente para 0:10:00 5:40:00
corroborar pago.

Asesor entrega repuesto al cliente para que 0:10:00 5:50:00
verifique.

Asesor espera que el cliente verifique 0:10:00 6:00:00
Asesor sella factura de entregado. 0:10:00 6:10:00

Se detalla el resultado del mismo proceso. Debido a la aplicacion del plan; los

movimientos se reducen, asi como los tiempos en que son realizados.
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Descripcion del evento

Asesor recibe en mostrador al cliente. 0:00:00 0:00:00
Asesor escucha la solicitud del cliente. 0:30:00 0:30:00
Asesor utiliza sistema para verificar precios y 0:20:00 0:50:00
existencias.

Asesor detalla al cliente sobre los repuestos 0:30:00 1:20:00
solicitados.

Asesor espera confirmacion del cliente para 0:10:00 1:30:00
facturar

Asesor procede a facturar 0:40:00 2:10:00
Asesor se dirige a bodega para seleccionar el 0:10:00 2:20:00
repuesto.

Asesor buscarepuestos 0:10:00 2:30:00
Asesor encuentra repuesto. 0:10:00 2:40:00
Asesor se dirige a mostrador para entrega de 0:10:00 2:50:00
repuesto al cliente

Asesor solicita factura al cliente para corroborar 0:10:00 3:00:00
pago.

Asesor entrega repuesto al cliente para que 0:10:00 3:10:00
verifique.

Asesor espera que el cliente compruebe. 0:10:00 3:20:00
Asesor sella factura de entregado. 0:10:00 3:30:00

D. Habilitacién de espacios segun proveedor.

La habilitacion de espacios segun su tamafio y utilizacién, asi como los
repuestos con mayor movimiento, fueron claves para la perfecta ejecucion del plan

de ordenamiento.
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Se utilizaron las estanterias con las que las agencias contaban, adaptandonos
a ellas para el proceso. Cabe mencionar que son estanterias metalicas?’ de seis

bandejas.

Se a aprovecharon ambos lados de cada estanteria, partiendo del punto medio
como limite. Teniendo desde 2 hasta 5 estanterias juntas para obtener un
improvisado rack, dependiendo de las dimensiones de la bodega. Ya que por
estas ultimas y por el tipo de repuestos, tener Rack de grandes dimensiones, no

funciona para la bodega.

Cada nuevo rack, fue designado para proveedores y etiquetas. Por lo que se
obtuvo habilitacién de Rack por proveedor/etiqueta, y asi, realizar una perfecta
separacion de repuestos. Quedando de la siguiente manera

a. Rack SGP o Rack RY
Rack Hoajue o Rack RU
Rack Japan o Rack RS
Rack India o Rack Rl
Estanteria NGK o Rack de bujias

-~ ® oo T

Estanteria de lubricantes
Estanterias de baterias
Exhibidor.

= Q

Se muestra un croquis del estado de ubicaciones de la bodega anterior a la
aplicacién del plan, especificamente en agencia de puerto san Jose, Escuintla.
Donde se detalla que los repuestos se encontraban sin un orden ldgico,
dificultando al asesor de ventas, realizar la busqueda de los repuestos con

facilidad.

27 \er estanterias
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Flgu ra 35 croquis de bodega de repuesto en toma de datos

PIAGGIO PIAGGID RU RY RY AU
PLAGGIO ACEMES
RY RS

BATERIAS BUJIAS
RS RY RI AU RU RS RY RI

Rl

RS

Agencia Puerto San José, Escuintla

Viztas dreas de las estanterias

A continuacién, se muestra el nuevo croquis estructural, reestructurado por
proveedores, etiquetas y tipo de repuestos. En el cual, el asesor tiene
disponibilidad de tener todos los repuestos que contengan una etiqueta (Ejemplo
RY) en un solo médulo. Facilitando asi, el despacho de los repuestos al cliente.

Figura 36 Croquis de bodega de repuestos con aplicacién del plan

RY

PLAGGIO PLAGGIO PLAGGIO RU
w
%
BATERIAS L&
[a]
Ry Ry ALCEITES RI
BUJIAS . RS
Agencia Puerto San Jose, Escuintla
\istas dreas de las estanterias

E. Nuevo ordenamiento estructural de repuestos para motocicletas.

Dentro de la estandarizacion, se establecié el ordenamiento de repuestos
segun la forma de lectura de un libro. Es decir, el orden establecido de
ordenamiento y picking sera por estanteria. Lo que se detalla como:
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Empezando desde la esquina superior izquierda, hacia la derecha hasta llegar
al final de esta bandeja, continuando en la bandeja inferior siguiente, de la misma
manera, izquierda a derecha y asi sucesivamente hasta llegar a la esquina inferior
derecha. Terminando una estanteria, se vuelve a realizar el proceso en la

siguiente estanteria.

Debe tomarse en cuenta, que la ubicacion de los repuestos por estanterias,
siempre empezaran desde la esquina superior izquierda, en referencia al asesor.
Por lo que el resultado, es una eficiente manera de colocacion y basqueda de

repuestos, que se implemento en toda la bodega.

Se detalla la ilustracién cuando se presenta una sola estanteria.

Figura 37 Secuencia de busqueda de repuestos en estanterias.

Seguimiento de busqueda con dos o0 mas estanterias juntas.
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Flgu ra 38 Busqueda de repuestos en dos o mds estanterias

F. Categorizacion.

La implementacion de la categorizacion de los repuestos por correlativo
numerico y proveedor, resultd transcendental en las bodegas seleccionadas. Ya

gue el asesor, ahora puede buscar repuestos con mayor facilidad.

Los repuestos se encuentran separados por proveedores y/o etiquetas, lo que
hace que la busqueda de estos sea con tiempos minimos en comparacién a
tiempos muchos mayores antes de la implementacién del plan. Puesto que el
asesor, con ver el requerimiento de picking, observar qué repuesto buscar, lograra

a través del codigo de este, visualizar en que rack o estanteria se encuentran.

Gracias a la categorizacion por proveedores. Donde ahora, cada proveedor y
Su respectiva etiqueta cuentan con una ubicacion propia. Por lo que el asesor, no
perdera tiempo buscando en que estanteria de algun rack, se encuentra el rango
de la numeracion del repuesto. Por lo que ir4, directamente, a la estanteria

designada.
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Figura 39 Diagrama de separacion de repuestos por proveedores

S SEPARACION POR
>~ T PROVEEDORES

A\

PROVEEDORES—

Se recrganizaran todos los repuestos
por proveadores, hacen diferencia
entre si, por el color y estilo de su

etigueta.

SEPARACION

Se formaran 4 grupos de repuestos,
distintivos por su etiqueta y
proveador,

Por lo que se rompera la forma en
que se tenian colocados los
repuestos con anterioridad.

INVENTRRIO
DE
SISTEMA

-—
Teniendo el inventario segln
sistema, se filtraréd por
proveedores, para proceder
con el ordenamiento de los
rack

CRJAS DE
REPUESTOS

-—
Las cajas resultantes de la
clasificacién, se ordenarén
desde la esquina supearior
izquierda, hasta la esquina
inferior derecha de cada
estanteria,

SEPARACION

La finalidad de esta fase, es tener
4 diferentes rack, cada uno
distinto de otro. Por lo que

podran encontrarse repuestos con

el mismo numeral, pero distinto

SEPARACION

Ya separados por proveedores, se

debe de contar con el inventario

—e  segun sisterna, Previamente

solicitado a los analistas de
repuestos.

CLASIFICACION

Se procederd a verificar los
repuestos fisicos versus sistema. For
orden y control.

Se clasificaran en correlativo
numérice, colocando en cajas
especiales, desde uno, dos o un
rango de repuestos, dependiendo su
dimension

REPUESTOS DE
GRANDES
DIMENSIONES

Los repuestos, que por sus
dimeansicnes, no pueden ser
colocados dentro de las cajas,
se colocaran fuera de ellas,
—* pero siguiendo el correlative
numMeérico.




El correlativo numérico, es de gran ayuda para el asesor, ya que tiene mayor
visibilidad, posterior a identificar en que estanteria se encuentra el proveedor, el
rango numerico aportara de manera significativa a la localizacién del repuesto. Y
la busqueda orientada a lectura, sera un plus muy potencial dentro del proceso de

basqueda.

Se observo, que, en comparacion a busquedas previas a la implementacion
del plan, el asesor pasaba la mayor parte del proceso de labor de venta,
identificando la ubicacion del repuesto designado. Lo que causaba molestias en

el cliente, por el tiempo en que tenia que esperar.

Con la implementacién del plan, se observé qué el asesor tiene el tiempo
suficiente para la busqueda. Denotando que ahora, el asesor espera a que el

cliente vuelva de su proceso de facturacion. 28

28 \/er movimientos del cliente.
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Figura 40 Diagrama de categorizacion para etiquetado

/%

7

CATEGORIZACI6N DE REPUESTOS

=
ETIQUETADO Z—

A

PROVEEDORES | \

Posterior a la separacién por
proveedores, se iniciard el etiquetado
de repuestos en funcién de estos.

TIPO DE
ETIQUETA

Se realizara sobre etiquetas tipo
Sticker, establecidas por Suzuki
El etiquetado serd manual

CORRELATIVO
NUMERICO

El etiquetado serd en
correlativo numérico, con
terminacién del proveedor en
turne.

CRAJAS

La etiqueta sera colocada en la
parte delantera de la caja que
contendra los repuestos,
previamente separados y
ordenados por proveedor.

coODIGOS

El etiquetado serd del cddigo
0 codigos de repuestos que
- —
se establecieron con
anterioridad en la fase de
separacion y clasificacién.
Puede ser uno, dos o una
escala considerable

REPUESTOS
FUERA DE CAJA

Los repuestos que por sus
dimensiones, no son almacenados
f—on las cajas especiales, seguiran el
correlativo numérico, siendo
etiguetada la bandeja de la
estanteria donde se encuentren

EXHIBICION

NUEVOS
REPUESTOS

Los repuestos de recién ingreso,
se verificard si existen dentro de
rangos ya establecidos, y se
colocaran donde corresponda.
{—De no tener lugar asignado, se
etiquetard y se colocard en
correlativo numérico.

Los repuestos de exhibicién,
tendrdn una etiqueta
diferente, que indicara el
codigo y precio. Serd un
codigo por etiqueta.

N I e
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Figura 41 comparativa de antes y después del estado de las bodegas

Estado de bodega de
Repuestos posterior al

ESTANDARIZACION DE BODEGAS DE
L] REFUESTOS PARA MOTOCICLETAS EN
p a I I e 0 r ena I I | le I I tO AGENCIAS DEPARTAMENTALES SUZUKL S.A.

ACTIVIDADES

DESPUES
Etiguetado de repuestos por correlativo y
proveedor

Estandarizacidn para el ordenamientoen
estanterias

Separacidn por accesorios

Repuestos ordenados por correlativo numérico

Repuestos separados por provesdor

Inventarios precios v en menor tiempo

G. Picking

En la imagen, se observa un requerimiento de piciking, impreso posterior a
la facturacion.

Figura 42 Picking de venta de repuestos

SUZUKI, S.A. - No. 1005640046
ORDEN DE DESBACHO

Pagi 1 1
20 ABRIL 2021 15:01:51 gk f

MAZATENANGO 2 - R1 VENTAS MOSTRADOR

Vendedor: CHIC JosE

Cliente: WALTER AMILCAR RABANALES RAMISEZ

Dir: CIUDAD SUCHITEFEQUEZ CUATEMALS
CANT. CODIGD INTERNG

FRODUCTO DESCRIPCION ALMACEN/UBICACIO EXIST,
) N
14162195 276-17CE512TL_C5 LLANTA SPORT TRASERA TUBULAR Repuest
Stos 2.000
1 14083646 59211COSECOW0M0_RI DISCO DE FRENO DELANTERQ Repuestos 1.004

HRESAGULTIMA LINER#=sws
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Entre los resultados, se obtuvo que el tiempo de espera del cliente se redujo
en un 50% en comparacion al no tener la aplicacion del plan. Incluso, se observo,

gue en muchos casos de picking, el cliente no tuvo tiempo de espera.

El rango de tiempo, desde que se hace la facturacién hasta que se entrega el
repuesto al cliente, es de 3 minutos aproximadamente. Ya que el cliente debe
pasar a caja para su cancelacion, esperar su factura impresa y luego dirigirse a
recoger su repuesto.

La implementacion del plan asegura, de forma exitosa, que los tiempos y
movimientos son reducidos en gran parte.

Figura 43 Diagrama de flujos del proceso de despacho de un repuesto/ Picking

Diagrama de flujos del proceso de despacho de un repuesto/ Picking

INICIO

Codigo de
repuesto

tTiene visualizada la

P " terminacion de
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proveedor/etigueta? codigo

Verificar hoja de
Picking

NO

Verificar

—>

FIN

Localizar Repuesto Entrega a
— P g

Dirigirse a Rack del .
proveedor/ctiqueta repuesto encontrado cliente
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H. Guia técnica

Guia técnica de estandarizaciéon y ordenamiento de
bodegas de repuestos de cadena de distribucién de

motocicletas

Se muestra las fases y etapas, para obtener una estandarizacion de la
bodega de repuestos, aplicado a las bodegas de la cadena de distribucién en su
rango departamental, lo que facilitara al asesor encargado del area de repuestos,
un facil manejo de la bodega, un control completo de su almacén y realizacion de
inventarios generales o especificos, asi como una reduccion en tiempos de

despacho a clientes.

a. Inventario general de la bodega

Se solicita al departamento de auditoria y bodega central, que se realice un
inventario total de los repuestos y accesorios contiene la bodega sobre la cual se
estara trabajando. Esto con el fin de tener un dato real versus sistema, y no tener
items con descuadre. Ya que estos, segun investigacion de campo, repercute en

un cobro al asesor si se encontrase descuadre de inventario.

Cabe mencionar que el inventario servira también para descartar,
posteriormente, repuestos con poco movimiento y rotacion en ventas. Esto con el
fin de hacer una bodega dinamica y no retener repuestos con bajo indice de
ventas, que no aportard nada a la bodega, mas que espacios ocupados que

serviran para repuestos comercialmente mas importantes.
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ACTA DE AUDITORIA

SEXTO: Sin mas que hacer constar, después de leida y aceptada firman todos los que intervinieron en la
presente Acta de forma voluntaria y bajo entero consentimiento, en el mismo lugar y fecha indicados arriba.

I
Mildres rales Lopez
Encargada de bodega
Suzuki Puerto San Jose
Guatemala, Cludad

b. Separacion de los repuestos.

Se realiza separacion de repuestos por tipo de proveedor y etiquetas. Siendo
estas:

Figura44 Comparativa de diferencias entre etiquetas segun proveedor

Etiqueta RY SGP Suzuki Genuine Etiqueta RU Suzuki Haoujue Genuine
Parts Parts

W Haojue

€ SUZUKI GENUINE PARTS B SAEL LI GENUINE PARTS

OUP CO.
1INA

Etiqueta RS Suzuki Japan Etiqueta RI Suzuki India
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La correcta deteccién de etiqueta ayudara a generar una separacion de los
repuestos por proveedores, sin necesidad incluso de que el asesor tenga un
amplio conocimiento de repuestos, pues la correcta organizacion ayudara en este
tema.

Tomar en consideracion que algunas cajas de proporciones grandes no
contienen etiquetas. Para determinar y categorizar a qué proveedor
corresponden, debe observarse con atencion los extremos del empaque. Esto es
establecido muchas veces de fabrica. Ya que, al ser un empaque muy grande,
una etiqueta muy pequefa pasara desapercibida por las personas encargadas de

realizar envios masivos.

También es de considerar que, en empaques pequefios como cajas o

bolsas, las etiquetas son visibles, como se observa a continuacion.

Etiquetas en NUmero de parte en empaques grandes.
empaques

pequefios

GUSD-4SFO-INT .

CYISD-45FIO- Y15

(50 ~ HOROD

\50 - 2(pWoC

Por lo tanto, podremos separar correctamente todos los repuestos por su
terminacion de parte (R...) o bien por su proveedor y etiqueta. Es bueno
mencionar que al apartar los repuestos unos de otros, formaremos grupos por tipo
de etiqueta, y al hacer esto, podremos colocarlos en una zona momentanea

mientras se realiza el proceso del plan de la ordenacién de la bodega.
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i Correlativos

Posterior a la separacion de los repuestos por proveedores y etiquetas, se
ejecutara la separacion y ordenamiento por correlativo. Por lo que se facilitara por
medio del departamento de auditoria y bodega, el inventario en sistema completo,

con cadigos y descripcion.

Esto nos ayudard significativamente para el apartado de etiquetado,
mientras tanto, se procede a separar en sistema por etiquetas o terminaciones R.
De manera que podemos visualizar el inventario completo y filtrarlo para realizar

una separacién mas minuciosa.

Se observa que el inventario general estd ordenado por orden de
correlativo numérico, seguido por un orden alfabético, que corresponde

Unicamente al proveedor. Se adjunta muestra.

82 - £ | 0003
A B & D E
1 Centro |Almacén |Nﬂmer0 de material externo largo |Texto breve de material |Lihre utilizacién|
2 o168 0003 08113-62037-000_RS GD 115 / BALINERA (6203) 5
3 0168 0003 08133-63017-000_RU COJINETE 15
4 168 0003 08143-63017-000_RS TS 185 / COJINETE RUEDA TRAS DER 10
5 0168 0003 09247-14043-000_RY TAPON DRENADO GN-125H 25
6 0168 0003 09259-20007-000_RU OIL FILLER PLUG 20
7 0168 0003 09262-20069-000_RY COJIMETE 10
8 0168 0003 09263-14015-000_RY CAMASTA PISTON 10
5 168 D003 09289-05011-000_RY SELLOS VALVULA (25 PARES) 50
10 (0168 09289-05019-000_Rl GIXXER / SELLO DE VALVULA 0
11 [0168 0003 09381-14001-000_RU SNAP RING 30
12 fo168 0003 09443-17007-000_RY RESORTE PATA SENCILLA 15
13 [0168 0003 09471-12033-000_RY BOMBILLA SILVIN 30
14 10168 0003 09471-12128-000_RY EN 125 / BOMBILLA STOP 30
15 [0168 0003 09471-12225-000_RlI BOMBILLA 10
16 (0168 0003 09482-00144-000_CN BUJIA NGK DSEA 50
17 10168 0003 09452-00182-000_CN NGK DTEA 100
18 (0168 09452-00334-000_CN TS5 185 / BUJIA DPREEA-9 NGK 0
19 [0168 0003 09482-00334-000_CN TS 185 / BUJIA DPREEA-3 NGK 50
20 0168 0003 09482-00516-000_CN NGK CRTE a0
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Lo que procede, es filtrar por terminaciones, lo que nos haréa un apartado por
proveedores y etiquetas, en este caso, se mostrara por RU.

Cenl ~ |Almac| ~ |Niimero de material externo larg<7[Texto breve de material ~ |Libre utilizaci| ~ |
0168 0003 08133-63017-000_RU COJINETE 15
0168 0003 09259-20007-000_RU OIL FILLER PLUG 20
0168 0003 09381-14001-000_RU SNAP RING 30
0168 0003 11210-23402-0F0_RU CYLINDER COMP 3
0168 0003 12711-12F50-000_RU EJE DE LEVAS 1
0168 0003 12911-12F60-000_RU VALVULA DE ADMISION 10
0168 0003 13881-23400-000_RU MANGUERA 10
0168 0003 16510-056240-000_RU FILTRO DE ACEITE 26H00 10
0168 D003 21411-05210-000_RU HUB SLEEVE 4
0168 0003 31100-05530-000_RU MOTOR ARRANQUE 10
0168 D003 35601-05320-000_RU PIDEVIAS DELANTERO RH 10
0168 0003 35602-05320-000_RU PIDEVIAS DELANTERO LH 10
0168 D003 35603-05320-000_RU GMN 125F / PIDEVIAS TRASERO RH 1
0168 0003 36510-30600-000_RU RESISTOR ASSY 10
0168 0003 47432-05300-000_RU TAPADERA CAJA HERRAMIENTA 10
0168 0003 51153-05320-000_RU RETENEDOR a0
0168 0003 51153-45F40-000_RU RETENEDORES DE BARRA a0
0168 0003 55100-39320-000_RU LLANTA PARA MOTOCICLETA 275 R18 CON TUBO 10
0168 0003 56500-053C1-000_RU RETROVISOR DERECHOD ]
0168 0003 57421-45F10-000_RU MANECILLA FRENO 20
0168 0003 64651-45F00-000_RU HULE DE MAZA 50
0168 D003 65100-05320-000_ RU LLANTA TRASERA 350X16 10

Ahora bien, el paso correspondiente, es realizar un pequefio inventario por
etiquetas. Ya que se tiene separado los repuestos por proveedores, es momento
ideal para realizar un inventario seccionado. Esto para cumplir un cuadre del
sistema versus fisico. Esto nos servirda para segmentar ain mas los repuestos,
determinar que las cantidades estén correctas y tener una idea del proceso final
gue tendra el proyecto. Y a su vez, que el asesor conozca mas a detalle los
empaques de los repuestos, la descripcién de los repuestos, el tamafio y en

algunos casos; su funcionamiento.

c. Estanterias y designacion de zonas.
La ventaja que se toma del mobiliario de estas bodegas de la cadena de
distribucion es que son estandar para todas, es decir, que utilizan el mismo tipo

de medidas para sus estanterias.
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Alto 72°

Ancho 407
Fondo 247
Bandejas 5 bandejas

W

Se deben segmentar por zonas o0 estanterias donde se colocaran los
repuestos, para que el asesor al momento de realizar un despacho pueda dirigirse
primero; directamente al apartado donde se encuentran los repuestos con la
terminal de parte solicitada, y segundo; buscar por el orden correspondiente

asignado a estos repuestos.

En este apartado, se solicita al asesor y se hace la observacion,
dependiendo del espacio fisico de las bodegas, que las etiquetas
correspondientes a RY y RU, no estén de frente. Mismo caso con RS y RI, esto
porque la tipografia e impresion de las etiquetas es muy similar, como ya se ha
detallado con anterioridad. Llevando asi, a qué estén estratégicamente ubicadas

para que visualmente sea facil de distinguir una de otras.

Se muestra un croquis de las ubicaciones asignadas a bodega

Mazatenango Il y Puerto San José, visualizando la distribucion descrita.
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RLI =]

RS

| R RU

BUJAS

BATERIAS
RY

ACETE

Escritorio
Azesor

PLAGGIO PLAGGIO PLAGGIO RU

BATERIAS

OTROS

R R ACEMES R

BUJIAS ) RS
Agencia Puerto San Jose, Ezcuintla

Vistas dreas de las estanterias

d. Etiquetado y almacenamiento
La fase final del proyecto se determina en el etiquetado y la distribucion de los

repuestos a las areas designadas con anterioridad.
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Se etiquetaran las cajas donde se colocaran los repuestos, después de ser
separados y seleccionados por proveedores (Etiguetas R). Las etiquetas
utilizadas en el plan de ordenamiento y estandarizacién fueron proporcionadas y

disefiadas por Suzuki.

cﬁ?? EHEEOS cﬁ?? THEZDS
GENUINE PARTS / PIECE D'ORIGINE GENUINE PARTS / PIECE D'ORIGINE
P/No.

Qty
©m

SUZUKI MOTOR CO, LTD. SUZUKI MOTOR CO, LTD.

MADE IN JAPAN / FABRIQUE AU JAPON* MADE IN JAPAN / FABRIQUE AU JAPON*

Gﬁ"“”l-’ﬂ“?' Gﬁ XX T HEELS

*s] GENUINE PARTS / PIECE D’ORIGINE il GENUINE PARTS / PIECE D'ORIGINE
P/No. PINo.

a o

SUZUKI MOTOR CO, LTD. SUZUKI MOTOR CO, LTD.

MADE IN JAPAN / FABRIQUE AU JAPON* MADE IN JAPAN / FABRIQUE AU JAPON"

Como se pudo observar en el detallado de los codigos, es de trece nUmeros
en correlativo y dos letras, que corresponden al proveedor. Por lo que, se cuenta
con el espacio necesario para que sea colocado el cédigo o los codigos que
estaran dentro de los corrugados. EIl almacenamiento en donde se tendran los
repuestos, seran corrugados armables; con los que se contaran de dos tipo;
pequefio y grandes.

Se detalla a continuacion las caracteristicas.

Caja de corrugado simple pequefia

Ancho 45*

Profundidad 115°¢
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Capacidad de cajas grandes con repuestos por bandeja: 8

Caja de corrugado simple grande.

29

Ancho 85¢

Profundidad 11.5°¢

Capacidad de cajas grandes con repuestos por bandeja: 4

Teniendo en cuenta la clase de corrugado y las etiquetas, se procedera al
orden dentro de estos y su etiquetado correspondiente, tomando en cuenta los

siguientes detalles para su correcta manipulacion.

e Los corrugados pequefios estan designados para un solo tipo de
repuesto que sean de tamafio minimo, como lo son en el caso de
valvulas, sellos y otros que no excedan un tamafio para ocupar el
corrugado.

e Dentro de los corrugados pequefios pueden ir desde 1 hasta 5 tipos de
repuestos. Mas de un tipo de repuesto es valido, cuando toda la
existencia fisica de este sea poca y pueda ser compartida con otros

dentro de esta sin saturar.

29 Corrugados fabricados con medidas acorde a la operacidn de la cadena de distribucion.
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e Los corrugados grandes, son disefiados para un tipo de repuesto

Gnicamente, donde la proporcion de este sea adecuado para ocupar

correctamente el espacio fisico del mismo corrugado

e El etiquetado sera a mano, ya que el asesor sera quien se encargue de
hacerlo. Y no puede ser impreso. Esto queda descartado luego de
realizar las pruebas correspondientes.
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Si el corrugado contiene un solo tipo de repuesto, la etiqueta llevara un

solo codigo.

PISTON STD
TG 1
1

20123200922

Eh
LTI

cﬁ RTEHEELSD

GENUINE PARTS / PIECE D'ORIGINE

SUZUKI MOTOR

MADE IN JAPAN / FABRIQ!

Si el corrugado contiene mas de un tipo de repuesto en su interior, el
etiquetado seré de dos codigos, el primero en la parte superior con el
primer codigo de repuesto, y en la parte superior con el ultimo codigo

de repuesto. Siempre tomando el orden correlativo.

Si el correlativo contiene el mismo tipo de repuesto, pero para diferente
funcionamiento o vehiculo, se podra colocar juntos para facilitar a
bldsqueda, y el etiquetado seria por nUmero departe inicial, tomando en
cuenta la indicacién anterior.
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—

el
4

“

cﬁ =z EHEZDS
E GENUINE PARTS / PIECE D'ORIGINE
PN, st 320]Y - &

N 0eb2. 20048 = L
SUZUKI MOTOR CO, LTD.

MADE IN JAPAN/ FABRIQUE AU JAPON®

Ahora bien, para saber el orden en que iran los repuestos dentro de sus
corrugados, se toma en cuenta el inventario selectivo que se realizé posterior al
filtro por etiqueta y previa separacion por proveedores, 1o que nos dara un correcto

orden numeérico y fisico de los repuestos.

e. Colocacion de estanterias.
Por cada corrugado con repuestos y etiquetado que se arme, se estara

colocando dentro de la estanteria asignada por zona de proveedor.

La forma en que se colocara se determina para que, en momentos de
despacho a clientes, envios a otras agencias o para ejecutar inventarios, estos

puedan ser encontrados con mayor facilidad. Y se colocaran del orden siguiente.

e Comenzando desde la esquina superior izquierda

e Siguiendo hasta el extremo derecho de esa misma bandeja.

e Al llegar al extremo derecho, se continla nuevamente en el extremo
izquierdo del nivel inferior.

e Repitiendo asi, hasta llenar la estanteria y continuar en otra.

e Esto aplica cuando es una estanteria.
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En caso de ser de dos 0 mas, el proceso sera el mismo. Salvo que se
continuara hasta llegar al extremo derecho del nivel en que se
encuentren, pasando por todas las estanterias en ese sector.

Al finalizar, se comienza con otras estanterias si fuera el caso.

Esto se realiza en todos los proveedores.
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VIIl. CONCLUSIONES

1. Se cre6 un plan que se aplica a las bodegas de repuestos de una cadena
de distribucion de motocicletas, el cual proporciona un control completo de
almacenamientos e inventarios, aprovechamiento de espacios Yy
estandarizacion de ubicaciones, lo que permite realizar inventarios
generales y especificos con mayor facilidad, disminucion en tiempos y
movimientos para el correcto despacho de los repuestos y permite al
asesor llevar un control completo de la bodega asignada.

2. Se realiz6 un diagnostico y toma de datos de las agencias departamentales
de la cadena de distribucién, para recabar informacion importante para la
mejora de los procesos de despacho, un plan de ordenamiento y la
estandarizacion de las ubicaciones dentro de las bodegas, aportando gran
indicador de los problemas que esta presentaba y como fue ejecutado el

plan para solventar estos.

3. Segun el estudio de movimientos al realizar la parte experimental con el
plan de ejecucion se reducen considerablemente hasta en un 50% en
comparacion a lo observado durante la toma de datos. Se observa ahora
eventualmente que el asesor espere al cliente, mientras este realiza su
labor de cancelacién en caja por la compra de los repuestos solicitados,
comparado a acontecimientos previos a la ejecucion del plan, donde el
cliente esperaba a que el asesor encontrara y llevase su repuesto

solicitado.

4. Se categorizo ubicaciones de repuestos segun su proveedor y etiqueta. Lo
cual facilita al asesor el poder encontrar correctamente los repuestos,
evitando asi cruces, faltantes y sobrantes, lo que perfila a tener un

inventario cuadrado al sistema.
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5. Se realiz6 una guia técnica para estandarizar, facilitar la busqueda de
repuestos dentro de las bodegas y manejar adecuadamente ubicaciones y
existencias. Con la cual, el asesor asegura y mejora la atencion al cliente,
equiparandola con una manera amigable y estandar de ejecutar sus

labores correspondientes a almacenamiento y despacho.
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IX. RECOMENDACIONES

A. Inventarios selectivos

Disminuir los tiempos utilizados en inventarios, es uno de los objetivos
principales del plan de ordenamiento. Los inventarios selectivos por parte del
asesor, es una de las recomendaciones que se hace posterior a la aplicacion del
plan. Ya que ayudara al asesor a tener un control total de su stock. Y podra
autoevaluarse en latoma de inventarios, todo esto, para que, en futuras auditorias,

no contemple faltantes, cruces y/o sobrantes.

B. Habilitacion de bodega de exhibicion virtual.

¢ Por qué es importante esta bodega virtual?

Durante la toma de datos, en agencia Puerto San José y Mazatenango |, en el
proceso de inventario y cuadre de bodega, se encontraron varios faltantes, los
cuales; realmente no estaban como tales, sino mas bien, el asesor a cargo de
bodega no recordaba la ubicacion de estos repuestos. Se observd que estos
repuestos se encontraban en el area de exhibicion, para visualizacion de los
clientes. Pero que muchas veces pasaban por alto su existencia y ubicacion.
Generando problemas como venta no generada y una pérdida considerable de

factor tiempo al tratar de ubicarlos.

Por lo tanto, se hace la recomendacion al area correspondiente de Suzuki,
para habilitar una bodega virtual de exhibicién, y trasladar los repuestos a esta
bodega, para una mejor visualizacién al momento de vender repuestos y generar

inventarios.
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Xl. GLOSARIO

Almacén

Los almacenes son centro que estan
estructurados y planificados para llevar funcién de
conservacion, control y expedicion de mercancias

y productos

Kardex

Documento administrativo que se usa en
inventarios para el control de bienes y valor de

estos.

KPI

Indicadores de desempefio clave Key perfomance

indicator

Picking

Es el proceso de recogida del material extrayendo
unidades o conjuntos. Es el proceso en el que se
recoge material abriendo una unidad de

empaquetado.

Rack

Es una base, estructura metalica o soporte donde

se alojan distintos tipos de almacenamientos

RFID

Un pequeiio dispositivo inteligente tipo pegatina,
con capacidad de almacenar datos y transmitirlos
a traves de sefiales de radiofrecuencia. Sirven
para que, de forma rapida y automatica, se pueda
detectar la informacion sobre un producto y su

trazabilidad

SKU

Unidad individual de inventario. Por sus siglas en

inglés: Stock-Keeping-Unit

Slotting

Proceso de determinar la ubicacién éptima de una

mercancia en el almacén.
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