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RESUMEN

.Las empresas estdn compuestas por un conjunto de procesos orientados a alcanzar un
objetivo determinado. Para lograr estos objetivos, la investigadora propone un
sistema logistico en el almacén de la Empresa Tiendas Maiso C.A. con el fin de
minimizar las diferencias existentes entre el inventario LAgico vs. Fisico. La presente
investigacion es de campo, bajo la modalidad de un proyecto factible ya que implica
la elaboracion y desarrollo de propuestas posibles de solucionar los problemas
existentes. El diagnostico de la situacion actual se realizd mediante la observacion
directa y entrevistas no estructuradas de tipo informal al personal del almacén, para el
analisis de las causas se utilizo la herramienta diagrama de Ishikawa y diagrama de
Pareto, y en base a la teoria se logro desarrollar las propuestas que permitirdn a la
empresa tener un correcto y adecuado proceso logistico, asi como un exitoso control
de inventario. Se propuso una metodologia a seguir para los procesos de recepcion,
almacenamiento, despacho, devolucion, movimiento de mercancia y control de
inventario; se definid el objetivo, los responsables y los pasos que se deben llevar a
cabo para dichos procesos. Por ultimo se evaluo la factibilidad econdmica de las
propuestas planteadas.

Descriptores: Sistema Logistico, Almacén, Inventarios, Tiendas Maiso.
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INTRODUCCION

Actualmente, cada dia la calidad ofrecida por las empresas a sus clientes se
hace mas demandante, es una condicion necesaria que va enlazada con el producto,
asimismo, la expansion de la globalizacion y la apertura de fronteras permiten tener al
alcance infinidad de opciones para fortalecer el mercado con estrategias enfocadas en
hacer més eficiente la logistica, utilizando herramientas que tienen al alcance como el
desarrollo tecnoldgico y la globalizacion de la economia. En relacion a esto, las
compafiias del sector de consumo masivo deben estar a la vanguardia y plantear
técnicas que logren diferenciarlas de sus competidores, identificando sus necesidades
antes de ser generadas, plantear y ejecutar sus maniobras sin dudar, prever las
posibles consecuencias y tomar decisiones que les permitan minimizar las fallas y
maximizar sus objetivos, que no deben ser otros que la permanencia y el liderazgo en
el mercado.

Las empresas deben y tienen que estar preparadas para adaptarse al cambio y
las demandas del medio donde se desenvuelvan, para poder conseguir y materializar
el éxito organizativo, por esto se considera importante que evolucionen los métodos
gue mejoren sus procesos; de ahi que se hace necesario desarrollar e implantar
diferentes estrategias que permitan lograr y conseguir los objetivos planteados de su
gestion. El principal objetivo de esta investigacion es desarrollar un plan de mejora
para aumentar la confiabilidad de los inventarios en la empresa Tiendas Maiso C.A.,
ubicada su tienda principal en el vifiedo municipio valencia, estado Carabobo. Estos
inventarios han sido deficientes debido a diferentes factores tales como: poco control
falta de seguimiento de los procesos, mala identificacion de los productos, falta de
espacio para el almacenamiento, entre otros.

El desarrollo de este Trabajo de Grado permiti6 evaluar todos los procesos que
implican un almacén, logrando evidenciar las posibles fallas que originan la baja
confiabilidad del inventario. Tomando en cuenta la situacion actual de la empresa y

las fallas que regularmente presenta como: falta de politica de rotacion de inventarios,



fallas en la ubicacion, diferencias de inventarios, inadecuado tipo de almacenaje,
entre otros.

En este sentido, la investigadora propone un sistema logistico en el almacén
de la Empresa Tiendas Maiso C.A, con el fin de minimizar las diferencias existentes
entre el inventario Logico vs. Fisico, trazando una propuesta mediante un plan de
accion que consista en depurar y sincerar el flujo de inventario, con el propdsito de
alcanzar una plataforma de inventario real a nivel de sistema. Con esta propuesta se
pretende evaluar los procesos ejecutados en el almacén, desde la admision del
producto, pasando por el control y gestién del inventario, tomando en cuenta factores
influyentes, para ello se pretende establecer politicas de inventario planteando los
modelos necesarios que disminuya el impacto del entorno ademas de optimizar los
métodos ya existentes. La investigacion se estructura en cuatro Capitulos a saber:

Capitulo | EI Problema: Este primer capitulo aporta el planteamiento
del problema, objetivos de la investigacion, general, especificos, la justificacion
y el alcance.

Capitulo 11 Marco Tedrico: refleja el marco referencial que da soporte al
estudio, en el cual se registran los antecedentes, las bases tedricas que sustentan la
investigacion y consecutivamente la definicion de términos basicos.

Capitulo Il Marco Metodolégico: se describira el marco
metodoldgico utilizado en la investigacidn, el cual comprende: Disefio, nivel y
tipo de investigacion, la poblacion de estudio, la técnica e instrumento de
recoleccion de datos y las fases que permiten el cumplimiento de los objetivos
planteados.

Capitulo IV Resultados: Se refiere a los resultados de la investigacion
basandose en la metodologia segun fueron planteadas en el capitulo anterior
para el cumplimiento de los objetivos especificos, haciendo uso de los
instrumentos y herramientas que permitieron concluir con la propuesta.

Finalmente se da paso a las conclusiones y recomendaciones obtenidas

en el estudio realizado.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1.  Planteamiento del Problema

La logistica es un proceso de planeacion, instrumentacion, control eficiente,
efectivo en costos, almacenamiento de materias primas, inventarios de productos en
proceso y terminados, asi como del flujo de la informacion respectiva desde el punto
de origen hasta el punto de salida o despacho y es de primordial interés para mantener
una empresa organizada, con un soporte bien fundamentado. Es pertinente indicar,
que la logistica gira entorno a crear valor, desde los accionistas, trabajadores,
proveedores hasta el consumidor final que es el cliente, expresado fundamentalmente
en términos de tiempo y lugar, ya que los productos y servicios no tienen valor a
menos que estén en posicion de los clientes cuando (tiempo) y donde (lugar) ellos

deseen consumirlos. Asi lo manifiesta Manrique (2015).

Una buena direccién logistica, visualiza cada actividad en la cadena de
suministros como una contribucion al proceso de afadir valor. Si sélo
se le puede afiadir poco valor, entonces se podra cuestionar si dicha
actividad debe existir. Sin embargo, se afiade valor cuando los clientes
prefieren pagar mas por un producto o un servicio que lo que cuesta
ponerlo en sus manos. (p.36).

La logistica posee actividades claves y de apoyo, las cuales varian de una
empresa a otra, dependiendo de la estructura organizacional y la administracion
respecto de lo que constituye la cadena de suministros para su negocio y de la
importancia de las actividades individualee narg sus operaciones. Por lo general un
sistema tipico de logistica, parafraseando lo indicado por Manrique (ob.cit), se
encuentra conformado por el servicio al cliente, pronostico de la demanda,
comunicaciones de distribucion, control de inventarios, manejo de materiales,
procesamiento de pedidos, apoyo de partes y servicio, seleccion de la ubicacién de las
fabricas y almacenamiento, compras, embalaje, manejo de bienes devueltos, desechos



Y desperdicios, trafico, transporte, almacenamiento y provision.

En este sentido, las actividades claves y de apoyo estan separadas porque
algunas en general tendran lugar en todos los canales de la logistica, en tanto que
otras ocurrirdan dentro de una empresa en particular, dependiendo de las
circunstancias. Las actividades claves estan en la curva critica dentro del canal de
distribucion fisica inmediata de una empresa, ya que son aquellas que mas
contribuyen al costo total o son esenciales para la coordinacion efectiva y para
completar la tarea logistica propiamente dicha.

Se hace necesario destacar, que el brazo fuerte de la logistica en una empresa es
el inventario de productos, sinergizando con las tareas del almacén y el area de
despacho. Los inventarios son esenciales para la direccion logistica porque
normalmente no es posible, ni practico, suministrar produccion instantanea, asegurar
tiempos de entrega, o cuantificar perdidas.

Por consiguiente, la logistica y su fuerza en los inventarios se fundamentan en
la cantidad de existencias en productos fisicos que la empresa fabrica, divididos
generalmente en materias primas, componentes, trabajo en proceso, bienes
terminados, inventario de ciclo, inventario de seguridad, inventario en transito, entre
otros.

Tiendas Maiso C.A. es un organizacion que se dedica a la comercializacion de
productos de hogar, alimentos, juguetes, accesorios, lenceria, entre otros., Su tienda
principal se encuentra ubicada en el vifiedo, municipio Valencia, estado Carabobo. Se
enfoca en ser el nimero uno en calidad, servicio y precio, al ofrecer la mejor
alternativa comercial. Esta orientada a satisfacer las necesidades y expectativas de sus
clientes ya que cuenta con una gran variedad de productos de alimentos, hogar,
lenceria, accesorios, juguetes, entre otros.

Tienda Maiso C.A. es una Empresa que tiene grandes fortalezas, no obstante,
presenta deficiencias en sus procesos logisticos, donde se evidencia la ausencia de
controles en el area de Almacén e inventarios, asi como también la carencia de

manuales de normas y procedimientos que guien la accion de los procesos de
4



registros, entrada, salida y control de productos.

En relacién a esto, la investigadora a traves de la observacion directa, pudo
apreciar ademas, que existe desorganizacion en las mercancias, ya que el control del
inventario se realiza en pocas ocasiones y de manera empirica, sin utilizar ninguna
herramienta establecida para tal fin, a pesar de que cuentan con un software que
registra los movimientos y el almacenamiento de materiales, sin embargo, el talento
humano que opera el sistema no lo hace de manera regular.

La empresa confronta dificultades en el control de inventario mediante
continuas diferencias en los conteos fisicos y del sistema, presentando una baja
confiabilidad de inventario en las ubicaciones y existencia. Por tanto, no permite
Ilevar un seguimiento adecuado de los procesos de registros, entrada, salida y control
de productos. Esto trae como consecuencia existencias obsoletas, ya que cuando se
mantiene por mucho tiempo, se deteriora, caduca, se pierde o podria ser hurtado, asi
como costos de almacenamiento, lo cual a largo plazo es una preocupacion para la
empresa porque el incremento descontrolado de ambas resultaria perjudicial.

El siguiente cuadro muestra como se mueve el inventario en los meses de mayo,
junio y julio del afio 2018, observando el incremento en el ajuste de las tiendas, el
ajuste de mayo a junio en inversiones IBA 2012 C.A. fue del 19%, en inversiones
N.N 1617 C.A. fue de 14%, inversiones FESTIHOGAR C.A. de 21%. El ajuste de
junio a julio en inversiones IBA 2012 C.A. fue del 21%, en inversiones N.N 1617
C.A. fue de 20%, inversiones FESTIHOGAR C.A. de 23%. (Ver cuadro 1)

Cuadro 1. Ajuste de Inventario.

JULIO 2018

-126.812.286,05 21 100.449.828,84 19 81.159.863,07

% JUNIO2018 % MAYO 2018

3.810.420,33 20  3.062.648,87 14  2.624.998,57



33.050.000,00 23 25.579.000,00 21 20.107.620,00

Fuente: Montafia (2018)

Toda esta problematica, trae como consecuencia, que Tiendas Maiso C.A., no
tenga certeza de su inventario real, se acrecienta ademas la no confiabilidad de los
procesos de almacenaje, también que las diferencias existentes entre los inventarios
se incremente porque se fomentan los errores humanos en cuanto a ubicaciones y
existencias verdaderas en funcién a las compras de productos, a esta situacion se le
suma la falta de seguimiento para la ejecucion de traslados de mercancia; es decir, el
movimiento fisico de mercancia dentro del almacén no se realiza a nivel ldgico,
creando discrepancias y desorientacion a la hora de localizar un producto dentro del
almacen.

De lo anterior expuesto, surgen consecuencias economicas que afectan la
rentabilidad de la empresa y el aumento progresivo de las ventas, debido a que si se
crea un incremento desproporcional de pérdidas de productos por las fallas en los
procesos logisticos, estos dejan de ser éptimos para las ventas, por lo tanto la empresa
tendria una disminucion de los ingresos por concepto de ventas que a largo plazo
resultaria perjudicial a la organizacion.

En vista de la problematica presentada, se pretende trazar una propuesta de un
sistema para el proceso de logistica en el almacén de la empresa Tiendas Maiso C.A.,
mediante un plan de accion que permita depurar y sincerar el flujo de inventario
Logico vs. Fisico, con la finalidad de lograr una base de inventario real a nivel de
sistema.

Se espera, que con esta propuesta se evaluaran los procesos llevados a cabo en
el almacén, desde la recepcion de los productos, pasando por todo el control y gestion
del inventario, tomando en cuenta factores influyentes tales como disposicion de la
mercancia segln su tipo, devoluciones, entre otros. Estableciendo politicas de

inventario adecuadas y planteando los modelos necesarios que permitan minimizar el
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impacto de las situaciones antes expuestas, ademas de corregir y mejorar los procesos
ya existentes.

Hay que considerar que los procesos logisticos, son una de las inversiones
mas importantes que la empresa pueda realizar, pues de la buena organizacién
depende el sustento de la misma. Este planteamiento se fundamenta con la linea de
investigacion Aprendizaje Organizacional, en su segunda linea: Prospectiva
organizacional, su importancia radica, en la integracion de los procesos de logistica y
almacén involucrados, para que se constituyan en pilares de ventas ordenadas,
organizacién y control para Tiendas Maiso C.A.

1.2. Formulacion del Problema

Por consiguiente, ante los planteamientos arriba descritos, la investigadora se
formula la siguiente interrogante ¢De qué manera se puede mejorar los procesos de
logistica en el almacén de la Empresa Tiendas Maiso C.A.?
1.3.  Objetivos de la Investigacion
1.3.1. Objetivo General

Proponer un sistema logistico en el almacén de la Empresa Tiendas Maiso
C.A. con el fin de minimizar las diferencias existentes entre el inventario LAgico vs.
Fisico.

1.3.2. Objetivos Especificos

Diagnosticar la situacion actual de los procesos logisticos en el almacén de

la Empresa Tiendas Maiso C.A.

- Analizar las causas que originan las fallas en los procesos logisticos en el
almacén de la Empresa Tiendas Maiso C.A.

- Disefiar una propuesta que permita solucionar los procesos logisticos en el
almacén de la Empresa Tiendas Maiso C.A.

- Evaluar el costo beneficio de la propuesta en la Empresa Tiendas Maiso

C.A.



1.4.  Justificacion de la Investigacion

En todas las empresas se presentan problemas de diferentes indoles entre los
qgue destacan el manejo de los costos, problemas de produccién, transporte,
planificacion y organizacion, los cuales son necesarios resolver para alcanzar el éxito
de las mismas. En este orden de ideas, un problema importante a solucionar es el que
esta relacionado con los procesos logisticos, la empresa Tiendas Maiso C.A no escapa
de ello, debido a causas tanto internas como externas a ella por lo que no ha podido
controlar eficientemente las situaciones presentadas en cuanto a su control de
inventario, ademas de tener trazadas unas metas que no se estdn cumpliendo en su
cabalidad.

Por lo tanto, esta investigacion se justifica en desarrollar una propuesta viable
que permita solucionar el problema existente estableciendo politicas de inventario
adecuadas y planteando los modelos necesarios que permitan minimizar el impacto de
las situaciones irregulares como lo son las pérdidas que estan teniendo, ademas de
corregir y mejorar los procesos ya existentes. La cual al implementarse traerd como
beneficio un funcionamiento eficiente, brindando al personal conocimiento exacto de
los pasos que debe seguir para ejecutar de forma adecuada y oportuna las actividades
a realizar, garantizando mejores inversiones de tiempo tanto para el encargado como
para la directiva, también se lograria un exitoso control de inventario, lo que
fomentaria el trabajo diario, las ventas, las compras y por ende la produccion
econdmica y social del pais.

1.5.  Alcance de la Investigacion

El alcance de la investigacion, permitira llevar un inventario confiable y
certero, en cuanto a la mercancia que se encuentra en existencia dentro de los
almacenes de la empresa Tiendas Maiso C.A., ofreciéndoles un plan que garantice las
mejoras en sus procesos de logistica y almacen y determinar sus fortalezas para

optimizar sus operaciones.



CAPITULO I
MARCO TEORICO

El marco tedrico, constituye el corazon del trabajo de investigacion, asi lo
afirma Arias (2012), “una solida plataforma teorica formara las bases firmes donde se
cimenta la estructura del disefio del estudio, sin una representacion teorica todo
instrumento disefiado, seleccionado o técnica empleada, carecera de validez”. (p.32).
En lineas generales, el argumento tedrico es el &rea de la investigacion donde se
sustenta el estudio propiamente dicho, en él se encuentran, las teorias, antecedentes,
enfoques tedricos, aspectos conceptuales y definicion de términos basicos.

Es importante destacar ademdas en este aspecto, las revisiones criticas del
conocimiento, la integracion, organizacion, evaluacion de la informacion tedrica
existente sobre el tema de los procesos logisticos y de almacén en la Empresa Tiendas
Maiso C.A., focalizando el progreso de la exploracion actual y posibles vias para su
solucion, en el analisis de la consistencia interna y externa de las teorias y
conceptualizaciones.

2.1. Antecedentes de la Investigacion

En toda investigacion, se requiere de la busqueda previa acerca de disertaciones
que han sido realizadas anteriormente, debido a que esto pudiera orientar en el
camino que se comienza a transitar lo cual podria llevar a proponer nuevas ideas o
confrontarlas con las preliminares, sobre este particular Arias (2012), precisa: “Los
antecedentes son indagaciones previas que sustentan el estudio, que tratan sobre el
mismo problema o se relacionan”. (p.4).

Aguilar, A. (2017) en su trabajo de grado titulado Modelo de gestion de
logistica de almacenamiento para las empresas distribuidoras de alimentos de
consumo masivo. Presentado en la Universidad de Carabobo para optar al titulo de
ingeniero industrial. El estudio pretende un modelo de gestion de logistica de

almacenamiento para las empresas distribuidoras de alimentos de consumo masivo, se



centro en tres plantas de alimentos como Nestlé Venezuela, Pastas La Sirena C.A'y
Cafe Madrid, las cuales poseen una amplia trayectoria en el mercado venezolano y
son lideres en su ramo. Tedricamente la investigacion estd orientada a una propuesta
de soluciones de problemas partiendo del desarrollo de modelos de Operaciones.

En lo metodoldgico, se enmarcd en la perspectiva del tipo descriptivo y de
campo, con una poblacién de trabajadores del area de operaciones logisticas de tres
empresas, las cuales guardan relacion en sus procesos logisticos de almacenamiento,
se tomd como muestra de manera intencional y finita a 11 trabajadores que
conforman el area de operaciones logisticas, se emple6 como técnica la encuesta.

El autor concluye que existe debilidad en los procesos de almacenamiento,
donde las operaciones son llevadas de manera deficiente por la necesidad del espacio
fisico, al mismo tiempo ocurren retrasos en las entregas al cliente, producto de la
ejecucion de las tareas realizada por los operarios, demorando la carga y descarga de
vehiculos, afectando asi al consumidor final.

La relacion de este estudio con la investigacion que se presenta, se vincula por
la semejanza en la problematica en la Empresa Tiendas Maiso C.A., ya que en la
actualidad existen factores que no permiten que el proceso logistico se lleve de
manera excelente hacia la satisfaccion de los clientes, esto provocado en los
procedimientos y controles habituales utilizados por estas, los cuales reflejan
preocupacién en el almacenamiento de productos terminados, los cuales han
presentado fallas que lleva a ineficiencias de los procesos, aumentado los costos y la
utilizacién inadecuada de los recursos.

De La Torre y Mendoza (2015). Presenta un trabajo de grado titulado:
Logistica en los canales de distribucion de viveres, barrotes y licores para los
municipios San Cristébal y San Estanislao. En la Universidad de Cartagena,
Colombia. La investigacion abarca la logistica y cada una de sus actividades para
aplicarla en los canales de distribucion, buscando y sugiriendo la mejor alternativa de

precios para los productos que se distribuyen en esa region. El objetivo general de la
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investigacion estuvo enmarcado en analizar la logistica actual de los canales de
distribucion de mayoristas (distribuidores), con el fin de proponer un esquema de
distribucion fisica que permita el mejoramiento econémico de estos municipios.
Estuvo enmarcado en un disefio de investigacion de campo, bajo la modalidad de un
proyecto factible ya que se disefi6 un plan de accion que permitié optimizar los
procesos de distribucion y puesta en venta de la mercancia, con lo cual se logro
contribuir a mejorar el nivel de vida de los habitantes de esa region.

La relacion de este antecedente con la investigacion, se enlaza con la
estrategia logistica que la investigadora pretende desarrollar en este estudio,
particularmente lo relacionado con un plan de mejoras para viabilizar los procesos
logisticos en el almacén de la Empresa Tiendas Maiso C.A.

Argotte, S. (2015). En su trabajo de grado titulado: Modelo de Gestion para
Optimizar el Control de Inventario de Compras y Suministros en la Universidad
Bicentenaria de Aragua. Presentado en la Universidad Catolica Andrés Bello.
Realiz6 el analisis de la situacion actual de los procesos utilizados en el almacén del
Departamento de Compras y Suministros de la Universidad Bicentenaria de Aragua.
El estudio lo enmarcé bajo la modalidad de investigacién de campo, de caracter
descriptivo, donde se concluye la carencia de un sistema automatizado, falta de
adecuados controles de inventario y ausencia de una apropiada planificacion de
compras, segun ventas y mercancias en existencia. La relacion con este estudio, esta
dada, ya que, por medio de esta indagacion, le brinda luces a la investigadora, a través
de un modelo de gestion en los procesos de inventario y almacenamiento de insumos,
dandoles el uso correcto por medio de métodos y procedimientos en el control de
entradas y salidas.

2.2. Bases Tedricas

Para todo trabajo de investigacion, es fundamental que el investigador maneje

suficientemente, el significado de los vocablos y conceptos usados durante el proceso

investigativo. Al respecto, Tamayo y Tamayo (2012), expone que las bases teoricas
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son “Las teorias que sustentan las investigaciones, dan claridad y coherencia de los
principios, postulados y supuestos sobre los cuales éste se apoya” (p.45). Al mismo
tiempo, Arias (2012), sustenta que las bases tedricas: “Implican un desarrollo amplio
de los conceptos y proposiciones que conforman el punto de partida o enfoque
adaptado para sustentar o explicar el problema planteado” (p.10). Es pertinente
indicar, que, para sustentar las bases teoricas, la investigadora iniciard la tarea de
definir, conceptualizar y analizar las variables delimitadas en los objetivos
especificos.

2.2.1. Logistica

El origen de la logistica segin Aguilar (2016), se encuentra en el ambito
militar, donde la organizacién atendia el movimiento y el mantenimiento de las tropas
en campafa: “En tiempos de guerra, la eficiencia para almacenar y transportar los
elementos resulta vital, de lo contrario, los soldados pueden sufrir la escasez de
medios para enfrentar la dureza de los combates”. (p.86). A partir de estas
experiencias, la logistica empresarial se encargd de estudiar cémo colocar
los bienes y servicios en el lugar apropiado, en el momento preciso y bajos las
condiciones adecuadas, esto permite que las empresas cumplan con los
requerimientos de sus clientes y obtengan la mayor rentabilidad posible.

Asimismo, dentro del area de la economia mundial, la logistica se encuentra
inmersa en un acelerado proceso de transformacién que esta generando profundos
efectos en las operaciones comerciales y empresariales, como consecuencia de ello,
las organizaciones de las sociedades del siglo XXI se enfrentan a la urgente necesidad
de adaptarse al escenario actual, cuyos limites, se caracterizan por la necesidad de
afrontar numerosos desafios en esta materia. Es por ello, que Aguilar (2016), hace
referencia sobre algunas tendencias que se estan configurando en el ambito de los
procesos logisticos y de almacén.

Concentracion e integracion de la distribucion  comercial,
reorganizacion de los canales de comercializacion y descenso de la
cuota de mercado de los comercios independientes, debido a la
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progresiva implantacion de nuevos sistemas de ventas y formatos
comerciales. 2. Incremento del movimiento asociativo en defensa de
intereses comunes, aparicion de formulas comerciales ligadas al ocio y
tiempo libre, asi como coexistencia de un sector tradicional, pero
modernizado, con grandes superficies de autoservicio. 3.
Diversificacion de tipos de tienda y organizaciones, con una demanda
cada vez mas fragmentada como consecuencia de los patrones de
consumo, creciente segmentacion del mercado, diversidad de
estrategias y especializacion. 4. Fortalecimiento, de manera
determinante, del protagonismo de los aspectos financieros y de los
costes empresariales en el seno de las organizaciones, asi como
desarrollo de nuevos métodos y modelos de gestion en el marco de la
logistica y la distribucion comercial, orientados a proporcionar eficacia
y eficiencia para la consecucién de los objetivos, asi como una mejor
asignacion de los recursos. (p.102)

En razon a las apreciaciones de Aguilar (ob. cit), la logistica se erige como un
area de gestion que tienen una incidencia decisiva en la adaptacion de las
organizaciones a los cambios tecnoldgicos, productivos y sociales. No cabe duda que
hoy en dia, facilitar el acceso de los clientes a los productos hace que se incremente
su demanda y por consiguiente, los ingresos de las empresas. Por ello, la gestion
adecuada del movimiento de las materias primas y de los bienes elaborados
representa una de las preocupaciones fundamentales de los responsables de las
organizaciones implicadas en la logistica y la distribucion en los almacenes.

Dentro de este contexto, es preciso conceptualizar la logistica como el
conjunto de medios y métodos que permiten llevar a cabo la organizacion de
una empresa 0 de un servicio, por consiguiente, la logistica empresarial implica un
cierto orden en los procesos que involucran la produccién y comercializaciéon de
mercancias. Sobre este particular, Rodriguez (2016), expresa lo siguiente:

La logistica es el puente o el nexo entre la produccion y el mercado, la
distancia fisica y el tiempo separan a la actividad productiva del punto
de venta: la logistica se encarga de unir produccién y mercado a través
de sus técnicas, en las empresas, la logistica implicatareas de
planificacion y gestion de recursos. (p.36)
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En este sentido, la funcion de la logistica es implementar y controlar con
eficiencia los materiales y los productos, engloba las distintas operaciones realizadas
para conseguir que un articulo llegue al consumidor desde el punto donde se
consiguen las materias primas, pasando por otras fases como el lugar de produccion,
la definiciobn de logistica estd estrechamente vinculada a las acciones de
almacenamiento, transporte y distribucion de los bienes del mercado, el principal
propdsito de la logistica es facilitarle al usuario el producto que busca, en los
momentos precisos y en las cantidades que reclaman.
2.2.1.1. Funciones de la logistica

En diversas medidas, el dominio de la logistica también se extiende al
aprovisionamiento, adquisicion, planificacién y programacion de la produccion, el
empaquetado y el montaje y el servicio al cliente, a pesar de la relevancia y el alcance
de esta funcidn, entender qué es logistica implica asumir que se trata de una actividad
de nivel funcional, transversal y multidisciplinar. Rodriguez (2016) engloba algunas
funciones de la logistica tales como: “Abastecimiento, Produccion, Desarrollo de
producto, Servicio al cliente, Monitorizacion del rendimiento, Integracion y
comparticion de informacion entre componentes de la cadena”. (p.101). Para cumplir
el objetivo final, la logistica debe atravesar por varias fases, segin Rodriguez (ob,
Cit):

- Utilizacion de los materiales: Diferentes medios que se emplean para
transportar los productos dentro de una fabrica o almacén, asi como a
los puntos venta.

- Embalaje: Un adecuado embalaje facilita que el articulo llegue a
destino en las mejores condiciones posibles y lo conservan durante mas
tiempo en perfecto estado.

- Transporte: Hay que definir las distintas vias de transporte que se
utilizaran en la distribucion (medios terrestres, barcos, avion) para su
traslado, ademas de las rutas que deben seguir para que el gasto no se
dispare.

- Almacenamiento: El lugar donde se guarden los articulos debe ser
acorde al tipo de producto y a sus dimensiones.
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- Gestidn de stock: Decidir la cantidad de articulos que el vendedor debe
tener disponibles para ofrecérselos al cliente. Es necesario realizar
una proyeccion de ventas que te permita saberlo.
- Servicios al cliente: Hacer todo lo posible para que el consumidor
pueda comprar los productos con la mayor facilidad posible.
- El coste de la logistica varia en funcion del producto y del pais, por lo
general oscila entre el 15y el 25%. (p.115).
Las funciones de la logistica, son multivariadas, ademas de las arriba sefialadas,
pueden citarse las siguientes segun Pinto (2015):
Gestion de transporte entrante y saliente
Gestion de flotas
Gestion de proveedores de servicios logisticos
Gestion de materiales
Almacenamiento
Gestion de inventario
Cumplimiento de pedidos
Planificacion de la oferta y la demanda
Disefo de redes logisticas
De esta manera, la logistica se centra en la gestion sistemética de las
actividades de movimiento y almacenamiento para un servicio al cliente eficaz, sus
responsables también han de apoyar la consecucién de objetivos como:
La eficiencia de costes totales
El aumento del rendimiento a nivel de organizacion
La consecucion de ventaja competitiva
La logistica, por lo tanto, dentro del &mbito de su funcion, esta involucrada en
todos los niveles de planificacion y ejecucion estratégica, operacional y tactica, se ha
de considerar como una funcion critica para la cadena de suministro, por su caracter
integrador y su potencial para conseguir la coordinacion y optimizacion de todas las

actividades propiamente logisticas con otras funciones, entre las que se incluyen las
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ventas y el marketing, las finanzas, la fabricacion, o incluso la tecnologia de la
informacion.
2.2.2. Almacén

El almacén es una unidad de servicio en la estructura organica y funcional de
una empresa comercial o industrial, con objetivos bien definidos de resguardo,
custodia, control y abastecimiento de materiales y productos. Segun Gattorna (2011).

Los almacenes son aquellos lugares donde se guardan los diferentes

tipos de mercancia. La formulacion de una politica de inventario para

un departamento de almacén depende de la informacion, disponibilidad

de materiales, tendencias en los precios y materiales de compras, es la

mejor fuente de esta informacion. (p.41).

Esta funcion controla fisicamente y mantiene todos los productos
inventariados, se deben establecer resguardos fisicos adecuados para proteger los
articulos de algun dafio de uso innecesario debido a procedimientos de rotacion de
inventarios defectuosos y robos. Los registros se deben mantener actualizados, lo cual
facilitan la localizacion inmediata de los articulos.
2.2.2.1. Clasificacion de los Almacenes

Los almacenes pueden ser clasificados segun Gattorna (Ob. Cit):

Segun la seguridad y control del almacén

1. Almacen cerrado: Un almacén cerrado es una zona controlada donde solo
entran personas autorizadas, es decir, los trabajadores del mismo, de forma que los
productos solo entran y salen mediante documentos. Hay maxima seguridad y estricto
control de la mercancia.

Toda la informacion esté centralizada en un inventario permanente. Con alta
por factura o entrada y baja por vale de entrega el stock existente debe revisarse, al
menos una vez al afio, de alguna de estas maneras:

- Recuento anual fijo: Muchas empresas hacen recuento fisico del stock

una vez al afo, al afio cierre del periodo fiscal, es preciso para ello, para

16



todo el funcionamiento de la empresa y organizar un equipo especial para
la realizacion del recuento.

- Recuento permanente: A principios de cada afio (o periodo fiscal)
algunas empresas dividen su stock en grupos iguales teniendo cada uno de
ellos ser recontados semanalmente. De esta manera los trabajos de
recuento pueden hacerse continuamente y sin interrumpir el
funcionamiento normal de la empresa.

- Recuento en el punto mas bajo: Algunas empresas hacen el recuento de
forma irregular, por ejemplo, siempre que el nivel del stock de un articulo

almacene su punto mas bajo.

2. Sistema abierto: Los sistemas abiertos a diferencias de los cerrados, no presenta
restricciones particulares de entrada, los productos se almacenan cerca del lugar
de uso, por ejemplo, estanterias, pallet, contenedores y otros. Este sistema es
usado por las grandes superficies. El personal del almacén, recibe la mercancia y
la entrega a los encargados de seccion, los productos se utilizaran rapidamente y
por lo tanto no hay lugar a deterioro, salvo en el caso de compra inadecuadas este
sistema pone poco énfasis en la seguridad y contabilidad de las mercancias y no
suele llevar un inventario permanentemente. Para el recuento que en estos
almacenes se lleva a cabo dos veces al afio, de la siguiente manera: existencias =
existencias iniciales compras — salidas.

3. Sistema de almacenaje al azar. Este sistema constituye una variante del almacén
cerrado, en el sentido que no existe un sitio fijo para cada articulo, sino que cada
uno se ubica donde hay espacio libre, el almaceén estd divido en areas que
requieren un mismo tipo de almacenamiento (pallet contenedores) el personal de
almacén conoce los espacios vacios y ante una nueva entrada, lo asigna a la
mercancia, una ventaja de este sistema es que para los empleados es més dificil
localizar el producto y el recuento pude ser mas largo, pero como ventaja, se

puede sefialar utilizar el espacio mas eficiente y posee una gran flexibilidad, con
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la ayuda de una adecuada aplicacién informatica, que indique donde se encuentra
cada articulo, este sistema puede llegar a ser mejor.

En determinados almacenes puede observar el clasico y el viejo slogan "un
lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar" indudablemente, lo de un lugar en cada
cosa puede planificarse relativamente bien: lo de cada cosa en su lugar pude ser una
tarea no muy facil. Desarrollando un buen sistema de localizacion de lugares de
almacenaje se puede se puede ayudar a quienes intentan tener cada cosa en su lugar.
Cada articulo guardado en el almacén, tiene un lugar especifico que deberia estar
indicando en un listado como indice de localizaciones.

Segun su Organizacion

Los almacenes pueden estar centralizados o descentralizados. Se da el primer
caso cuando del establecimiento (fabrica) retne en su propia sede todos los
almacenes, mientras que, en el segundo caso, cuando hay sectores del almacén
situados en otros lugares, en cuanto a la conformacion interna, los almacenes pueden
estar constituidos por locales Unicos o por una serie de locales separados o secciones
comunicadas. Segun Gattorna (2011), sefiala que la disponibilidad de un local Gnico
obliga a tener reunidos todos los materiales, por lo que su control se hace més dificil,
especialmente si tal local resulta muy grande y contiene columnas o estanterias que
dificultan la visibilidad.

1. Movimiento de Material. Desde el punto de vista del movimiento de los
materiales se pueden distinguir almacenes con transporte mecanizado (fijo, semi-fijo,
maviles) mas o menos elevados y almacenes sin mecanizacion.

2. Techo. Aquellos que se pueden tener en la intemperie sin necesidad de
alguna proteccién y para los cuales no hay duda alguna sobre su resistencia a las
inclemencias del tiempo. Los que pueden estar a la intemperie con la condicion de
que la estancia sea durante corto tiempo y bajo particulares sistemas de proteccion.
Los que tienen que ser puestos a cubierto y aqui se distinguen aun en condiciones de

conservacion.
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3. Operaciones. Para el ejercicio racional del almacenaje, existen en general,

locales para las siguientes exigencias: Recepcion de los materiales, los cuales pueden

ser a su vez distribuidos en locales de llegada y estancia eventual a veces incluso bajo

la responsabilidad del suministrador, en espera de ser registrados contablemente e

ingresados en el propio local de recepcion donde tienen lugar las operaciones de

desembalaje y control numérico y de control, espera de las mercancias, antes de la

conformidad de la verificacién, desembalaje de los productos, hay casos en que es

conveniente destinar locales separados a tal exigencia y el almacenamiento

propiamente dicho.

4. Tipo de Material. La mercancia que resguarda, custodia, controla y

abastece un almacén puede ser la siguiente, segiin Gattorna (2011):

Almacén de materia primay partes componentes: Este almacén tiene como
funcién principal el abastecimiento oportuno de materias primas o partes
componentes a los departamentos de produccién.

Almacén de materias auxiliares: Los materiales auxiliares o también
Ilamados indirectos son todos aquellos que no son componentes de un
producto pero que se requieren para envasarlo o empacarlo. Podemos
mencionar los lubricantes, grasa, combustible, etiquetas, envases.

Almacén de piezas de recambio: Para almacenar piezas destinadas al
servicio de pos venta con el objeto de efectuar reparaciones.

Almacén de productos en proceso: Si los materiales en proceso o articulos
semi-terminados son guardados bajo custodia y control, intencionalmente
previstos por la programacion, se puede decir que estdn en un almacén de
materiales en proceso.

Almacén de productos terminados: El almacén de productos terminados
presta servicio al departamento de ventas guardando y controlando las

existencias hasta el momento de despachar los productos a los clientes.
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Almacén de herramientas: Un almacén de herramientas y equipo, bajo la
custodia de un encargado especializado para el control de esas herramientas,
equipo y utiles que se prestan a los distintos departamentos y operarios de
produccion o de mantenimiento. Cabe mencionar: herramientas, matrices,
plantillas, brocas, machuelos, piezas de esmeril.

Almacén de materiales de desperdicio: Los productos partes o materiales
rechazados por el departamento de control y calidad y que no tienen
salvamento o reparacion, deben tener un control separado; este queda por lo
general, bajo el cuidado del departamento mismo.

Almacén de materiales obsoletos: Los materiales obsoletos son los que han
sido descontinuados en la programacion de la produccion por falta de ventas,
por deterioro, por descomposicion o por haberse vencido el plazo de
caducidad. La razon de tener un almacén especial para este tipo de casos, es
que los materiales obsoletos no deben ocupar los espacios disponibles para
aquellos que son de consumo actual.

Almacén de devoluciones: Aqui llegan las devoluciones de los clientes, en él
se separan y clasifican los productos para reproceso, desperdicio y/o entrada a
almacen.

Almacén central: Es el lugar donde se reunen todos los materiales y
productos de la empresa. El almacén central nos permite un mayor y mejor
control de las mercancias y productos, una mejor economia de espacio y un
mayor aprovechamiento de los medios de manipulacion.

Almacén regulador: Se encuentra en las proximidades de las propias fabricas
de las empresas o en zonas de concentracion Geogréafica. Permiten una gran
capacidad de reaccion a las necesidades del mercado, reduccion del tiempo en
el plazo de entregas, una mejora en la calidad de servicio, asi como un control

diario de los Stocks.
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- Almacén transit point: Son almacenes situados en zonas de importancia
estratégica, con un minimo de stock de seguridad para poder cumplimentar y
servir los pedidos de urgencias. Como inconvenientes presentan la posibilidad
de roturas de stocks de seguridad.

- Almacén es cross-docking: Son almacenes situados estratégicamente, que
trabajan sin stocks, realizandose en ellos la recepcion, verificacion vy
distribucion fisica inmediata de los pedidos. Presentan el inconveniente de no
poder servir los pedidos urgentes, al no tener stock.

- Operadores logisticos: Realizan la funcién de almacenaje mantenimiento,
manipulacion de los stocks.

2.2.2.2. Técnicas de Clasificacion de un Almacén
Segun Gattorna (2011), las técnicas para clasificar almacenes pueden darse de
la siguiente manera:

Catalogacion: Es el inventario de todos los articulos existentes y
permite una idea general de todo lo contenido dentro del almacén.
Simplificacion: Es la reduccién de la variedad de articulos que sirven
para una misma finalidad.

Especificacion: Es para tener una mejor descripcion acerca de un
articulo como pueden ser medida, peso, tamafio y facilita las compras y
la inspeccion al recibir el material.

Normalizacion: Sirve para ver la manera en que deben ser utilizados
los materiales, viene siendo una receta sobre el uso de los materiales.
Estandarizacion: Significa establecer idénticos estandares de peso,
medidas, formas. (p. 123)

2.2.2.3. Funciones del Almacén
Dentro de las funciones de almacén pueden destacarse las siguientes segun
Paz (2008).

1. Mantienen las materias primas a cubierto de incendios, robos y
deterioros.

2. Permitir a las personas autorizadas el acceso a las materias
almacenadas.
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3. Mantienen en constante informacion al departamento de compras, sobre
las existencias reales de materia prima.

4. Lleva en forma minuciosa controles sobre las materias primas (entradas

y salidas).

Vigila que no se agoten los materiales (maximos - minimos).

Realizar los movimientos de recibo, almacenamiento y despacho con el

minimo de tiempo y costo posibles.

7. Llevar registros al dia de sus existencias. (p.26)

oo

La formulacion de una politica de inventario para un departamento de
almacen, depende de la informacion respecto al tiempo, disponibilidad de materiales,
tendencias en los precios y materiales de compras, esta funcion controla fisicamente y
mantiene todos los articulos inventariados, se deben establecer resguardo fisicos
adecuados para proteger los articulos de algun dafio de uso innecesario debido a
procedimientos de rotacién de inventarios defectuosos, hurtos y robos, los registros se
deben mantener, lo cual facilitan la localizacion inmediata de los articulos.
2.2.2.4. Layout en el Almacén

Layout es un término de la lengua inglesa, el concepto puede traducirse
como disposicién o plan, la nocién de layout suele utilizarse para nombrar al esquema
de distribucion de los elementos dentro un disefio. En el ambito de los almacenes ha
evolucionado de ser instalaciones dedicadas al almacenaje a convertirse en centros
enfocados al servicio y al soporte de la organizacion.

Un almacén y un centro de distribucion eficaz tienen un impacto fundamental
en el éxito global de la cadena logistica. Para ello este centro debe estar ubicado en el
sitio optimo, estar disefiado de acuerdo a la naturaleza y operaciones a realizar al
producto, utilizar el equipamiento necesario y estar soportado por una organizacion y
sistema de informacion adecuado.

Los objetivos del disefio y layout de los almacenes, son facilitar la rapidez de
la preparacion de los pedidos, la precision de los mismos y la colocacion mas

eficiente de existencias, todos ellos en pro de conseguir potenciar las ventajas
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competitivas contempladas en el plan estratégico de la organizacion, regularmente

consiguiendo ciclos de pedido més rapidos y con mejor servicio al cliente.

Es importante destacar, que describir la importancia y los objetivos de un

almacen dependeran de la incidencia de multiples factores tanto fisicos como

organizacionales, algunas de ellas resultan comunes en cualquier entorno, alli, Io mas

importante a la hora de adquirir y gestionar un almacén es su disefio en planta, mejor

conocido como layout. Se trata de distribuir el almacén de forma que se consiga un

flujo de materiales mas eficiente y efectivo, evitando zonas y puntos de congestion a

la vez que se facilitan las tareas de mantenimiento. Una buena distribucion en planta

de un almacén debe atender a los siguientes factores, segin Paz (2008):

Aprovechar eficientemente el espacio disponible

Reducir al minimo la manipulacién de materiales

Facilitar el acceso a la unidad logistica almacenada
Conseguir el maximo indice de rotacién de la mercancia
Tener la méaxima flexibilidad para la ubicacion de productos
Facilitar el control de las cantidades almacenadas (p.56)

Desde la apreciacion de Paz (Ob. Cit), para configurar el layout de un almacén de

logistica, se debe tener comenzar a plantear la configuracién de un almacén logistico

a partir de una serie de premisas tales como:

La mercancia debe distribuirse en su ubicacién teniendo en cuenta el peso y
volumen de los diferentes articulos. Los méas pesados o voluminosos en los
estantes inferiores y aquella mercancia mas ligera en los espacios superiores.
Aquellos productos con mayor rotacion es conveniente situarlos en la parte
mas cercana al acceso para facilitar su localizacion en la fase de picking.

La mercancia especialmente pesada, voluminosa o dificil de transportar es
conveniente que cuente con su propio espacio que facilite al maximo su

manipulacion, carga o traslado.
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Separar fisicamente en distintos emplazamientos aquellos materiales que por
su naturaleza (liquidos, quimicos, fragiles y otros), que puedan deteriorarse y
perjudicar al resto de material almacenado.

Cada producto debe embalarse correctamente de manera que garantice
su proteccién ante humedad, polvo, dafios al apilarla, entre otros.

El layout del almacén logistico debe plantearse teniendo en cuenta las
medidas de seguridad, tanto para la carga como para los operarios que
trabajen en él.

Es preciso acotar, que cuando se habla del Layout de un almacén logistico, no

se hace referencia Unicamente a la zona de almacenaje de productos, ya que, para

poder ofrecer un servicio eficiente de distribucion de la mercancia, es necesario tener

en cuenta destinar y organizar un espacio donde se llevaran a cabo las tareas

logisticas mas importantes. Segun Paz (Ob. Cit), sefiala que aunque la distribucion en

planta de un almacén variara en funcién de diversos factores como el tipo de

productos que se manipulan o el tamafio de la empresa, en la gran mayoria de

plataformas logisticas se diferencian unos espacios comunes, entre ellos:

1.

3.

Zona de recepcién: Es importante ubicar esta area lo méas cerca posible de los
muelles o zonas de descarga de los vehiculos. Aqui se realizan diferentes
labores como la identificacion y clasificacion interna de los productos para su
posterior ubicacién en la zona de almacenamiento 0 una primera
manipulacion o cambio de embalaje que permita su depdsito con garantias.
Zona de Almacenamiento: Es el area del almacén destinada al depdsito
propiamente dicho de los productos. Se deberd garantizar una
correcta localizacion de las diferentes referencias, asi como un layout
funcional que permita acceder a la mercancia con facilidad.

Zona de preparacion de pedidos: También se conoce como zona de picking.
Es el area en el que se transfiere la mercancia desde las unidades superiores de
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almacenamiento a otras méas pequefias que compondran el pedido final que

saldra finalmente de nuestros almacenes.

4. Zona de expedicién o despacho: Las diferentes unidades procesadas en el area
de preparacion se consolidan, embalan y etiquetan en esta zona para ser
cargadas en el medio de transporte pertinente. Como en el caso de la zona de
recepcion, su ubicacion respecto a los muelles sera fundamental para mejorar
la eficiencia de nuestro almacén logistico.

5. Zonas auxiliares: Son las zonas de la plataforma logistica que, pese a no estar
dedicadas expresamente al almacenaje 0 manipulacion de los productos, son
necesarias para su buen funcionamiento: oficinas, areas para el personal,
vestuarios. (p.97)

Se hace indispensable indicar, que un layout efectivo, optimiza las actividades
de un buen almacén y genera una garantia mayor en los servicios logisticos que la
empresa puede ofrecer al cliente, ya que el layout asegura el modo mas eficiente para
manejar los productos que en él se dispongan.

Asi mismo, cuando se realiza el layout de un almacén, se debe considerar la
estrategia de entradas y salidas y el tipo de almacenamiento que es mas efectivo,
dadas las caracteristicas de los productos, el método de transporte interno dentro del
almacén, la rotacion de los productos, el nivel de inventario a mantener, el embalaje y
pautas propias de la preparacion de pedidos. (ver figura 1)

Efectuar la distribucion del espacio de un almacén, es un proceso complejo
que requiere superar las restricciones de espacio fisico edificado y las necesidades
proyectadas de almacenamiento Las decisiones que desde la gestion de almacenes se
tomen respecto a la distribucién general deben satisfacer las necesidades de un
sistema de almacenamiento que permita la consecucion de los siguientes objetivos,
segun Paz (2008):

. Aprovechar eficientemente el espacio disponible
- Reducir al minimo la manipulacion de materiales.
- Facilitar el acceso a la unidad logistica almacenada.
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- Conseguir el maximo indice de rotacion de la mercancia.
- Tener la maxima flexibilidad para la ubicacién de productos.
- Facilitar el control de las cantidades almacenadas. (p.129)
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Figura 1. Layout de un Almacén
Fuente: Paz (2008) Canales de Distribucion: Gestion Comercial y Logistica

Indudablemente, el layout de un almacén debe evitar zonas y puntos de
congestion, a la vez que debe facilitar las tareas de mantenimiento y poner los medios
para obtener la mayor velocidad de movimiento, de esta forma se reduce por
principio de flujo de materiales el tiempo de trabajo.

La distribucion interior de la planta del almacén se hace conjugando la
conexién entre las distintas zonas del almacén con las puertas de acceso, los
obstaculos arquitecténicos (pilares, columnas, escaleras, restricciones eléctricas), los
pasillos y pasos de circulacion (pasos seguros). Sin embargo, los factores de mayor
influencia en la planificacion de las zonas interiores son los medios de manipulacion
y las caracteristicas de las mercancias, aunque vale la pena aclarar que los flujos de
materiales deben condicionar el equipamiento a utilizar y nunca, al contrario. Por
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ello es necesario, antes de organizar los espacios se debe analizar las siguientes

necesidades, segun Paz (2008):

Carga maxima de los medios de transporte externo, asi como el
equipo de transporte interno (carretillas, elevadoras, montacargas,
gruas) y el tiempo necesario para cada operacion.

Caracteristicas de las unidades a almacenar, tales como la forma, el
peso, propiedades fisicas.

Cantidad que recibimos en suministro y frecuencia del
mismo: diario, semanal, quincenal, mensual.

Unidades méximas y minimas a almacenar de cada una de las
unidades, en funcion de las necesidades y la capacidad de
almacenamiento. (p.132).

Es importante conocer, ademas, que en todo almacén existen cuatro zonas que

deben de estar perfectamente delimitadas, estas son: recepcién, almacenaje,

preparacion de pedidos y expedicion. Es muy comun encontrar que estas zonas se

subdividan en una o varias areas en funcion de las actividades que se realicen, el

volumen de la mercancia, del nimero de referencias, entre otros. (ver cuadro 2)

Preparacion de
Pedidos

{ARERRERRRERRRRRRRRELR RN RN g

Almacenamiento |

Figura 2. Distribucion para un flujo en ""U"
Fuente: Schragenheim y Dettmer (2000).
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Cuadro 2. Distribucién de Almacén

Almacén Distribucién

. Area de control de calidad
Zona de recepcion - Area de clasificacion
Area de adaptacion

Zona de baja rotacion

- Zona de alta rotacién

Zona de almacenamiento - Zona de productos especiales

Zona de seleccion y recogida de mercancias
Zona de reposicién de existencias

Zona de preparacion de - Zonas integradas: Picking en estanterias
pedidos - Zonas de separacion: Picking manual

Area de consolidacion
Area de embalajes
Area de control de salidas

Zona de expedicién o
despacho

Area de devoluciones

Area de envases o0 embalajes
Zonas auxiliares . Area de materiales obsoletos
Area de oficinas 0 administracion
Area de servicios

Fuente: Eli Schragenheim, H. Dettmer (2000). Manufacturing at Warp Speed.

Tomando en consideracion, la descripcion del cuadro 3 arriba sefialado, se
puede implementar una distribucién de almacén en forma de U, en linea Rectay en T,
segun Schragenheim y Dettmer (2000).(ver figura 2) Entre las principales ventajas de
la distribucion del almacén para un flujo en U, se puede destacar:

- La unificacién de muelles permite una mayor flexibilidad en la carga y
descarga de vehiculos, no sélo en cuanto a la utilizacion de las facilidades que
tengan los referidos muelles, sino que a su vez permite utilizar el equipo y el
personal de una forma mas polivalente.

- Facilita el acondicionamiento ambiental de la nave, por constituir un elemento

mas estanco sin corrientes de aire.
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- Da una mayor facilidad en la ampliacion y/o adaptacién de las instalaciones

interiores. (ver figura 3)
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Figura 3. Distribucion para un flujo en linea recta
Fuente: Schragenheim y Dettmer (2000).

Dentro de estos pardmetros, las caracteristicas mas importantes de la
distribucion en linea recta, se derivan precisamente de esa especializacion de
muelles, ya que uno se puede utilizar, por ejemplo, para la recepcién de productos en
camiones de gran tonelaje, tipo trailers, lo que obliga a unas caracteristicas especiales
en la instalacion del referido muelles, mientras que otro puede ser simplemente una
plataforma de distribucion para vehiculos ligeros, cuando se efectla, por ejemplo, un
reparto en plaza. Indudablemente este sistema limita la flexibilidad, obligando largo
plazo a una division funcional tanto del personal como del equipo destinado a la
carga y descarga de vehiculos, ademas el acondicionamiento ambiental suele ser mas

riguroso para evitar la formacion de corrientes internas. (ver figura 4)

29



o]

ooo
IFI (] '-I
[: P LSy
¥ o> T

Expedlicién

Preparicién de
Pedidos

IR R g

Almacenamiento

Figura 4. Distribucion para un flujoen "T"
Fuente: Schragenheim y Dettmer (2000). Manufacturing at Warp Speed.

Es necesario indicar, que este layout, es una variante del sistema en forma de
U, apropiado cuando la nave se encuentra situada entre los viales, porque permite
utilizar muelles independientes. Teniendo en consideracion todos estos elementos la
colocacién en el almacén de los diferentes productos serd mas eficiente consiguiendo
una mayor rapidez en la preparacion de los pedidos y una disminucién de los errores.
Esto se traduce en un mejor flujo de materiales, una disminucion de los costes y una
mejora del servicio.

Ademas, ofrecerd a los trabajadores un entorno de trabajo adecuado, en
buenas condiciones. El layout del almaceén es, por tanto, un aliado a la hora de

optimizar los recursos de que se disponen y si estad apoyado en un adecuado sistema
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informatico facilitarda un mayor control sobre las actividades que se lleven a cabo y
gracias a la informacién, abrira las puertas a mejoras en la planificacion de la cadena
de suministros y en las negociaciones con clientes y proveedores.

2.2.3. Inventarios

El inventario es una relacion detallada, ordenada y valorada de los elementos
que componen el patrimonio de unaempresa en un momento determinado,
antiguamente lo normal era que los inventarios se realizaran por medio fisico (se
escribian en un papel), pero ahora se suelen mantener en bases de datos de manera
centralizada, Segun Guerrero (2010), un inventario consiste en la “Existencia de
productos fisicos que se conservan en un lugar y momento determinado”. (p.81).

En cuanto a los inventarios en una planta de fabricacion, abarcan la materia
prima, la mercancia en proceso, los articulos terminados, entre otros, la finalidad de
un inventario segun Guerrero (Ob. Cit), es encontrar las respuestas a las preguntas
Cuanto pedir y Cuando pedirlo, con el fin de minimizar los costos, razones por las
cuales se requiere mantener inventario y reducir costos. Al pedir un lote de materias
primas de un proveedor, se incurre en un costo para el procesamiento del pedido, el
seguimiento de la orden y para la recepcion de la compra en almacén. En
consecuencia, inventario se refiere a las existencias de un articulo o determinado
recurso que esta almacenado y que espera ser usado por la organizacion, asi mismo,
un sistema de inventario es el conjunto de politicas y controles que supervisa los
niveles de inventario y determina cudles son los niveles que deben mantenerse,
cuando hay que reabastecer el inventario y de qué tamafio deben ser los pedidos.
2.2.3.1. Clasificacion de los inventarios

Los inventarios segun su Forma, es clasificado por Guerrero_ (2010), en:

1. Inventario de Materia Prima: Representan la existencia de aquellos
articulos que, sometidos a un proceso de fabricacién, al final se convertira en

un producto terminado.
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Inventario de Productos en Proceso (materia semielaborada): Incluye a
todos aquellos productos parcialmente elaborados, mientras no concluya su
proceso de fabricacion, ha de ser inventario en proceso. Este inventario
protege contra la variabilidad en el proceso de produccion.

Inventario de Productos Terminados: se refiere a todos los productos
terminados, incluyendo a los almacenados destinados a la venta. Este
inventario protege contra la variabilidad de la demanda del cliente.

Inventario de Oficina: Son aquellos que representan a los articulos
consumibles de oficina que estan almacenados para su préxima utilizacion.
Inventario de Mantenimiento y Operacion: Representan a todos aquellos
articulos y/o materiales que son utilizados como repuestos para el
mantenimiento de maquinaria y equipos, que estdn almacenados para ser
utilizados siempre y cuando se necesiten.

Segun su Funcién Guerrero (2010), los delimita asi:

Inventario de Seguridad: Son aquellos que existen como resultado de
incertidumbre en la demanda u oferta de productos. Se generan para
amortiguar variaciones de la demanda del producto.

Los inventarios de seguridad concernientes a materias primas, protegen contra
la incertidumbre de la actuacion de proveedores debido a factores como el
tiempo de espera, huelgas, vacaciones o unidades que al ser de mala calidad
no podrdn ser aceptadas. Se utilizan para prevenir faltantes debido a
fluctuaciones inciertas de la demanda.

Inventario de Desacoplamiento: Es aquel que se requiere dentro de dos
procesos u operaciones adyacentes cuyas tareas de produccion no pueden ser
sincronizadas, esto permite que cada proceso funcione como se planea. Se
mantienen para independizar unas operaciones de otras o evitar esperas los

procesos de produccion.
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Inventario en Transito: Se refiere a los productos que estan en transito entre
proveedor y empresa, empresa y cliente o entre dos procesos consecutivos.
Estos materiales son articulos que sean pedido, pero no se han recibido
todavia. Existen porque el material debe de moverse de un lugar a otro. Existe
exclusivamente por el tiempo de transporte.

Inventario Ciclico: Se generan al producir en lotes y no de manera continua.
Esto se presenta cuando en lugar de comprar, producir o transportar
inventarios de una unidad a la vez, se puede decidir trabajar por lotes. Estos
inventarios facilitan las operaciones en los sistemas clasicos de produccion.
Inventario de Prevision o Estacional: Se tienen con el fin de cubrir una
necesidad futura perfectamente definida, ademas, se disefian para cumplir la
demanda estacional variando los niveles de produccion para satisfacer
fluctuaciones en la demanda. Estos inventarios se utilizan para suavizar el
nivel de produccion de las operaciones, para que los trabajadores no tengan
que contratarse o despedirse frecuentemente. Ciertos productos poseen
demandan que dependen de algun ciclo, que puede ser estacional o no.
Ejemplo: paraguas, juguetes y articulos de moda. Ello evita picos exagerados
de produccion o déficit de productos.

Inventarios Especulativos: Se acumulan inventarios con caracter
especulativo, cuando se espera un aumento de precios superiores a los costos
de acarreo de inventarios. En estas situaciones las politicas de inventarios
suelen reducirse a la formula: “Compre todo lo que el flujo de caja y la
disponibilidad de divisas le permita”.

Inventarios de Contingencia: Se generan con la finalidad de que la empresa
sea capaz de superar un problema en un periodo determinado debido a
complicaciones futuras de diversos aspectos.

Segun el Momento en el que se realice. Guerrero (2010)

Observando el punto en que se produce el inventario:
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1. Inventario inicial: estos inventarios se realizan al principio de iniciar las
diferentes acciones y operaciones.

2. Inventario final: se realizan al final del ejercicio econdémico o al final de cada
afio, con el objetivo de determinar cul es el nuevo patrimonio de la empresa.
Segun la Periodicidad con la que se hace. Guerrero (2010)

Conforme las veces que se hace durante el ejercicio econémica:

1. Inventario intermitente: este inventario se hace varias veces al afio por
diferentes causas.

2. Inventario perpetuo: se realiza de forma continuada en la empresa a través
de un control detallado de los productos, materias y existencias de la empresa.
Segun el punto de vista Logistico. Guerrero (2010)

En referencia a la logistica de la empresa se puede diferenciar diferentes
inventarios:

1. Inventarios de existencias para especulacion: los productos y materias
primas adquiridos para aumentar la produccion con vistas a supuestos 0
posibles aumentos de la demanda en algin momento concreto.

2. Inventario de existencias obsoletas, muertas o perdidas: todos los
productos mermados que, por diferentes circunstancias, no pueden ser
vendidos a los clientes y, por lo tanto, han generado perdidas.

3. Inventario en ductos: los inventarios que se encuentran entre los niveles del
canal de suministros necesarios para el proceso de produccion.

4. Inventario de existencias de seguridad: inventario que busca mantener un
colchén para posibles aumentos de demanda imprevistos.

5. Inventarios de existencias de naturaleza regular: inventarios que satisfacen

la demanda necesaria en momentos de reaprovisionamiento.

2.2.3.2. Otras Clases de Inventarios

1.

Inventario fisico: es el que se realiza en persona contando uno a uno todos

los bienes de la empresa.
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Inventario minimo: es la cantidad minima que se puede mantener en el
almacen.

Inventario méaximo: se establece un nivel de inventario maximo, ya que un
inventario total puede ser demasiado para algunos articulos dificiles de
contabilizar.

Inventario disponible: hace referencia a aquel que se encuentra disponible en
ese momento para la venta o produccion de nuevos productos.

Inventario en linea: es el referente a todo aquello que se encuentra a punto de
entrar en la linea de produccion de la empresa.

Inventario agregado: se aplica cuando el coste de administrar un articulo es
muy alto.

Inventario en cuarentena: es el inventario que debe mantener un tiempo de

espera antes de poder ser utilizado en el proceso de produccidn.

La clasificacion es una de las mejores medidas de control interno de inventarios,

dado que de aplicarse correctamente puede permitir mantener el minimo de capital

invertido en stock, entre muchos otros beneficios.

2.2.3.3. Costos de Inventarios

La gestion de inventarios es una actividad en la que coexisten tres tipos de

Costos, segun Guerrero (2010):

1.
2.
3.

Costos asociados a los flujos
Costos asociados a los stocks
Costos asociados a los procesos

Esta distribucion se plantea sin perjuicio de mantener la clasica estructura de

costos por naturaleza, segin se clasifican en los dos siguientes grandes grupos:

Costos de Operacién y Costos Asociados a la Inversion. Los primeros, son los

necesarios para la operacion normal en la consecucion del fin. Mientras que los

asociados a la inversion son aquellos financieros relacionados con depreciaciones y

amortizaciones.
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Dentro del &mbito de los flujos habra que tener en cuenta los Costos de los
flujos de aprovisionamiento (transportes), aunque algunas veces seran por cuenta del
proveedor y en otros casos estaran incluidos en el propio precio de la mercancia
adquirida. Serd necesario tener en cuenta tanto los Costos de operacion como los
asociados a la inversion.

En cuanto a los costos asociados a los stocks, en este &ambito deberan incluirse
todos los relacionados con inventarios, estos serian entre otros costos de
almacenamiento, deterioros, pérdidas y degradacion de mercancias almacenadas,
entre ellos también existen los de rupturas de stock, en este caso cuentan con un
componente fundamental los costos financieros de las existencias. Cuando se quiere
conocer, en su conjunto los costos de inventarios habra que tener en cuenta todos los
conceptos indicados, por el contrario, cuando se precise calcular los costos, a los
efectos de toma de decisiones, por ejemplo, para decidir tamafio 6ptimo del pedido.

Solamente habré que tener en cuenta los costos evitables, ya que los costos no
evitables, por propia definicion permaneceran por fuera sea cual fuera la decision
tomada. Asi mismo, dentro del ambito de los procesos existen numerosos e
importantes conceptos que deben imputarse a los costos de las existencias ellos son:
Costos de compras, de lanzamiento de pedidos y de gestion de la actividad. La
clasificacion habitual de costos que utilizan los gestores de los inventarios es la
siguiente, segun Guerrero (2010):

1. Costos de almacenamiento, de mantenimiento o de posesion de stocks

2. Costos de lanzamiento del pedido

3. Costos de adquisicion

4. Costos de ruptura de stocks

Costos de Pedido: Incluyen todos los costos asociados cuando se lanza una orden
de compra (pedido). Estos costos deben ser independientes de la cantidad que se
compra y exclusivamente relacionados con el hecho de lanzar la orden.

Costos de Almacenamiento (mantenimiento o de posesion): Es el coste por
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periodo de tiempo por cada articulo en inventario. EI hecho de conservar un producto
o material en almacenamiento genera costos por la razon de mantener dicho producto
en buen estado para cuando se necesite. Estos costos a su vez su pueden clasificar por
actividad (almacenaje y manutencion), por imputabilidad (fijos y variables) y por
origen (directos e indirectos).

Costos de Adquisicion: Es el costo por cada articulo o material pedido, es el
costo unitario.

Costos de Penalizacion (de escasez o ruptura del inventario): Incluyen el
conjunto de costos por la falta de existencia de productos, estos costos no seran
absorbidos por la produccion en proceso, sino que iran a parar directamente el estado
de resultados.
2.2.3.4. Modelos de Inventarios

Los modelos de inventarios, se centran en la determinacion de una politica de
inventarios 6ptima, que indique cuando debe reabastecerse un inventario y en cuanto,
el objetivo es minimizar el costo total de inventario por unidad de tiempo. EXisten
modelos de inventarios de cantidad fija y de periodo fijo, son modelos de cantidad
fija aquellos en los cuales la cantidad a comprar es la misma cada vez que se hace un
pedido, estos modelos son también de revisién continua ya que se actualiza la
posicion del inventario cada vez que hay un movimiento de este.

Por otra parte, los modelos de periodo fijo son aquellos en, los cuales el
tiempo entre pedidos es el mismo, es decir, se hacen compras cada quince dias, tres
meses, entre otros. Este tipo de modelo esta relacionado con visitas del proveedor de
manera frecuente y en la oportunidad de su visita se hacen los pedidos. Los modelos
de periodo fijo también se clasifican de acuerdo al comportamiento de la demanda,
como lo son, los modelos deterministicos y probabilisticos. Los Modelos
Deterministicos segin Guerrero (2010), son aquellos en los cuales la demanda es
Deterministica y los Modelos Probabilisticos son aquellos en los cuales la demanda

sigue una determinada funcion de densidad de probabilidades.
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Asi mismo, para ejecutar una seleccion adecuada para el modelo de
inventarios, el procedimiento se delimita en tres etapas, segin Guerrero (Ob. Cit): 1.
realizar una evaluacion estratégica de los procesos de manufactura o servicios,
utilizando los esquemas indicados. Esto suministra una vision general de las
necesidades de inventario y de las areas criticas. 2. agrupar los articulos de acuerdo a
su criticidad y clasificacion ABC. La clasificacion de criticidades debe hacerse
articulo por articulo, particularmente por articulos de soporte, por lo que pueden
utilizarse estrategias de agrupacion de articulos por familia. 3. una vez acopladas las

necesidades de inventario.

2.2.3.5. Sistemas de Inventario

Segun Guerrero (2010), un sistema de inventario es el conjunto de politicas y
controles que supervisa los niveles de inventario y determina cuales son los niveles
que deben mantenerse, cuando hay que reabastecer el inventario y de qué tamafio
debe ser el pedido. Un sistema de inventario proporciona la estructura de
organizacion y las politicas operativas para mantener y controlar los bienes en
existencia.

El sistema es responsable de pedir y recibir bienes, determinar el tiempo para
colocar el pedido y seguir el rastro de lo que se ha pedido, de cuanto se ha pedido, y
de quien lo ha pedido. El sistema también debe dar seguimiento, para responder a
preguntas como: ¢Recibi6 el pedido el proveedor? ¢Ya se envid? ;Estan correctas las
fechas? ¢Se han establecido los procedimientos para reordenar o devolver mercancia
no deseada?, el sistema de inventarios también puede catalogarse segun el autor
arriba citado:

Sistema de inventario perpetuo: En este sistema, el negocio mantiene un
registro continuo para cada articulo del inventario. Los registros muestran por lo tanto
el inventario disponible todo el tiempo. Los registros perpetuos son Utiles para
preparar los estados financieros mensuales, trimestral o provisionalmente. EI negocio

puede determinar el costo del inventario final y el costo de las mercancias vendidas
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directamente de las cuentas sin tener que contabilizar el inventario. El sistema
perpetuo ofrece un alto grado de control, porque los registros de inventario estan
siempre actualizados.

Anteriormente, los negocios utilizaban el sistema perpetuo principalmente
para los inventarios de alto costo unitario, como las joyas y los automoviles, hoy dia
con este metodo los administradores pueden tomar mejores decisiones acerca de las
cantidades a comprar, los precios a pagar por el inventario, la fijacion de precios al
cliente y los términos de venta a ofrecer. EI conocimiento de la cantidad disponible
ayuda a proteger el inventario.

Sistema de inventario periddico: En el sistema de inventario periodico el
negocio no mantiene un registro continuo del inventario disponible, méas bien, al fin
del periodo, el negocio hace un conteo fisico del inventario disponible y aplica los
costos unitarios para determinar el costo del inventario final. Esta es la cifra de
inventario que aparece en el balance general. Se utiliza también para calcular el costo
de las mercancias vendidas. El sistema periddico es conocido también como sistema
fisico, porque se apoya en el conteo fisico real del inventario.

El sistema periddico es generalmente utilizado para contabilizar los articulos del
inventario que tienen un costo unitario bajo. Los articulos de bajo costo, pueden no
ser lo suficientemente valiosos para garantizar el costo de llevar un registro al dia del
inventario disponible. Para usar el sistema periddico con efectividad, el propietario
debe tener la capacidad de controlar el inventario mediante la inspeccion visual.

2.2.4. Procesos

Segun Paz (2008), un proceso, es comprendido como todo desarrollo
sistematico que conlleva una serie de pasos ordenados u organizados, que se efectian
0 suceden de forma alternativa o simultanea, los cuales se encuentran estrechamente
relacionados entre si y cuyo propdsito es llegar a un resultado preciso. Desde una
perspectiva general se entiende que el devenir de un proceso implica una evolucion

en el estado del elemento sobre el que se estd aplicando el mismo, hasta que este
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desarrollo llega a su conclusion. De esta forma, un proceso industrial acoge el
conjunto de operaciones disefiadas para la obtencion, transformacion o transporte de
uno o varios productos primarios.

De manera tal, que el proposito de un proceso industrial esta basado en el
aprovechamiento eficaz de los recursos naturales de forma que éstos se conviertan en
materiales, herramientas y sustancias capaces de satisfacer mas facilmente las
necesidades de los seres humanos y por consecuencia mejorar su calidad de vida.

Los procesos estan vinculados con la manufactura donde se convierten las
materias primas en productos terminados. También comprende los procesos de
obtencion de otros productos mediante la transformacion de un primer producto
terminado.

2.2.5. Diagrama Ishikawa

Jeison e Meire (2018, junio 12). Blog de la calidad. [En linea].
https://blogdelacalidad.com/diagrama-de-ishikawa/ [2019, enero 7]. El Diagrama de

Ishikawa, también conocido como Diagrama de Espina de Pescado o Diagrama de
Causa y Efecto, es una herramienta de la calidad que ayuda a levantar las causas-
raices de un problema, analizando todos los factores que involucran la ejecucion del
proceso. Creado en la década de 60, por Kaoru Ishikawa, el diagrama tiene en cuenta
todos los aspectos que pueden haber llevado a la ocurrencia del problema, de esa
forma, al utilizarlo, las posibilidades de que algln detalle sea olvidado disminuyen

considerablemente.

En la metodologia, todo problema tiene causas especificas, y esas causas
deben ser analizadas y probadas, una a una, a fin de comprobar cuél de ellas esta
realmente causando el efecto (problema) que se quiere eliminar. Eliminado las

causas, se elimina el problema.
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Es una representacion gréafica compuesta de lineas y simbolos, que tiene por
objeto representar una relacion entre un efecto y sus causas. El cuerpo del diagrama
es similar a la espina de un pescado, donde la cabeza representa el efecto o el
problema, y el resto del esqueleto son las causas responsables de la aparicion del
efecto. Las causas se dividen en cuatro o cinco categorias principales: humanas,
maquinas, metodos, materiales y entorno; en algunos casos, estas causas se pueden
desglosar en otros componentes mas simples.

Este tipo de diagramas es una herramienta practica, muy utilizada para realizar
el andlisis de las causas-raices en evaluaciones de no conformidades, como se

muestra en la figura siguiente.

. Maquina | . Personal .

Falta de Manienimienio Falta de entrenamiento

Equipas Obsoletos Conversaciones paralelas

_ . Producto
- > con defecto

Jomada de trabajo excesiva

Falta de control de calidad Herramienta sin corte

_ Métodos _ Materiales

Figura 5. Diagrama de Ishikawa.
Fuente: Jeison e Meire (2018) Blog de la calidad. [En linea]. https://blogdelacalidad.com/diagrama-de-
ishikawa/

2.2.6. Distribucién por valor ABC.

Segun Acosta, Sierra, Guzman y Garcia (2014), dentro de las técnicas mas
importantes para el control de inventarios se encuentra la distribucion ABC que toma
como principio la ley de distribucion deficiente de Pareto o regla del 80-20. Es por
ello, que la técnica tiene por objeto establecer, en forma discriminada, las partidas del

inventario a las cuales les debemos dar toda la atencion y en el otro extremo, aquellas
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otras partidas que para su control demandan una atencion normal y en algunos casos
un trato indiferente. En sintesis, la clasificacion ABC nos indica con toda claridad que
partidas debemos controlar en un inventario. EI ABC clasifica las partidas del
inventario en tres clases: La clase A que representa el 80% del valor del inventario y
solo el 20% del nimero de partidas existentes; la clase B que acumula el 15% del
valor del inventario y el 30% de las partidas; por ultimo la clase C que en valor solo
alcanza el 5% pero en el porcentaje de partidas se eleva hasta el 50%.

Por lo tanto dividir las partidas en clases permite tomar decisiones que
propicien ejercer un control exhaustivo en las que son vitales por el valor que
representan, estas son las partidas A.

Asimismo, mantener el control de las partidas A permite asegurar que con un
minimo esfuerzo se puede mantener controlado el 80% del presupuesto destinado a la
adquisicién de los materiales. En este sentido, en el otro extremo de la clasificacion
se encuentran los articulos de clase C que son los mas abundantes en cuanto a
numero de partidas, pero en cuanto a valor son partidas triviales porque solo abarcan
el 5% del presupuesto de adquisiciones. Esta situacién da la oportunidad de
minimizar la atencion en las partidas C y maximizar los esfuerzos en la atencion de
las partidas A y B. Por consiguiente, el procedimiento de obtencion de una
distribucion ABC requiere de tres datos: el codigo o descripcion de identificacion del

producto, el costo unitario y su consumo anual o durante un periodo determinando.

La clase A se define como los productos que poseen mas de 4 salidas de
mercancia por promedio mensuales.

La clase B se define como los productos que poseen desde 2,1 hasta 3
salidas de mercancia en promedio mensuales.

La clase C se define como los productos que poseen desde 0,1 hasta 2

salidas de mercancia en promedio mensuales.

La clase D se define como los productos que poseen 0 salidas de
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mercancia en promedio mensuales.
El calculo para determinar la cantidad de salidas mensuales que posee un

producto se realiz6 segun la siguiente formula.

Producto vendido
Consumo mensual= nmeses

En las empresas se hace necesario clasificar los productos de alguna manera
para tener mayor control sobre ellos, una de ellas es el ABC. Este tipo permite a las
empresas a identificar los productos con mayor movimiento en cuanto a entradas y
salidas de mercancia o si se prefiere con mayor flujo de dinero, la clasificacion de los
productos influye directamente en la planificacion de la toma de inventarios, ya que
con ella se logra dar prioridad a los productos con mayor movimiento al momento de
inventariarlos, asi como también sirve para la organizacién de los productos dentro
del almacén, colocando los productos con mayor movimiento mas cerca de las areas
de despacho o salida. Algunas de las ventajas que traeria la implementacion de esta
teoria ABC para la empresa son las siguientes:

0 Mejora las politicas de inventario.
o0 Establece prioridades al momento de realizar inventario.

o Facilita la basqueda del producto en el almacén.

2.3. Definicion de Términos Basicos

Aforo: Actividad que consiste en reconocer la mercancia, verificar su naturaleza y
valor, establecer su peso, cuenta o0 medida, clasificarla en la nomenclatura arancelaria
y determinar los gravamenes que le sea aplicable

Almacenamiento: Funcion de conservar y mantener articulos en espacios,
condiciones y periodos determinados. AVERIAS: Articulos o mercancias que han

sufrido dafios o deterioros en el producto, empaque, etiqueta.
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Bitacora: Libro de folios donde se anotan las vicisitudes del recibo y despacho de
mercancia del Centro de Distribucion.

Canal de Distribucion Conducto a través del cual se desplazan los productos desde
su punto de produccién hasta los consumidores. Son grupos de individuos y
organizaciones que dirigen el flujo de productos a los consumidores.

Canal de Distribucion de Bienes de Consumo. Es hacer llegar los productos
perecederos por diversos canales de distribucion hacia las manos de los consumidores
de manera facil y répida.

Centro De Distribucion: Corazén de las actividades de la logistica desde donde se
ejecuta la politica de servicio al cliente en el dia a dia, alli se almacena el inventario,
se manejan los contactos con proveedores, se despacha y concentra la mayor parte de
las actividades transaccionales de la logistica. Sus actividades se asocian al flujo
tradicional de materiales: recibo e inspeccién, acomodo, almacenamiento,
preparacion de pedidos, empaque, despacho y manejo de devoluciones y retornos.
Consolidacion: Proceso de agrupamiento de cargas parciales compatibles por
naturaleza y destino con el fin de aprovechamiento de bodega y abaratamiento de
costos involucrados en el transporte.

Despacho: Actividad relacionada con el envio o remision de mercancias.
Importacion: Introduccion de mercancias de procedencia extranjera al territorio
aduanero nacional.

Kardex: Herramienta que permite imprimir reportes con informacion resumida de las
transacciones de inventario de la compafiia. A través de él se realiza seguimiento a los
inventarios y los costos de la mercancia en los almacenes.

Layout: Término para identificar un plano con la distribucion de una bodega, en el
gue se indican puertas de acceso, estanterias, areas de circulacion, zonas de cargue,
descargue y demas aspectos de interés.

Lista De Empaque: Documento elaborado por el proveedor de una mercancia en el

que los articulos se encuentran detallados por bultos o cajas, con indicacion de las
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unidades contenidas en cada una.

Pallet: Plataforma generalmente de madera o de metal ligero y resistente, preparada
para colocar sobre ella la carga y que permite su manipulacién con la ayuda de
elementos mecanicos de elevacion.

Picking: Proceso de recogida de material extrayendo unidades o conjuntos
empaquetados de una unidad de empaquetado superior que contiene mas unidades
que las extraidas.

Recibo: Proceso de recepcion de mercancias o productos, comprendiendo entre otras
actividades descargue, verificacién de documentos, recibo fisico, confrontacion del
pedido y movimiento interno.

Retail: Sector economico que engloba las empresas especializadas en la
comercializacion masiva de productos o servicios uniformes a una gran cantidad de
clientes.

Servicio al Cliente: Planifica y dirige las acciones del equipo de servicio al cliente a
fin de satisfacer sus necesidades y sustentar las operaciones de la compafiia.

Sistema ODBMS: Sistema en linea con el cliente utilizado a nivel cadena para el
manejo de la operacion de importacién y distribucién de las mercancias.
Transferencia: Solicitud de una o varias mercancias, con destino a un almacén
especifico, detallando cddigo, descripcion, ubicacion y cantidad requerida.

Tiempo de recogida: Comprende los movimientos para sacar un articulo de la

carretilla y depositarlo en la estanteria; o viceversa.
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CAPITULO I
MARCO METODOLOGICO
En este capitulo se detallar& minuciosamente cada uno de los aspectos
relacionados con la metodologia que serd seleccionada para desarrollar la
investigacion y la cual estard sustentada por el criterio de autores de textos de
metodologia. Al mismo tiempo se determina el disefio, el tipo, y el nivel de la
investigacion, de igual forma se detallara la poblacion y muestra de la investigacion y
a su vez las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos para por Gltimo revelar el
analisis y presentacion de la informacion recolectada.
3.1. Tipo de investigacion
El presente estudio de investigacion esta enmarcado dentro de la modalidad de
un Proyecto Factible porque brindara soluciones con respecto a la gestion de los
procesos logisticos en la empresa Tiendas Maiso C.A., el cual “consiste en la
elaboracion de una propuesta de un modelo operativo viable, o una solucion posible a
un problema de tipo practico, para satisfacer necesidades de una institucion o grupo
social” (UPEL, 2015:26). Es de modalidad factible

3.2. Disefio de la Investigacion
La investigacion de campo es definida como “el analisis sistematico de los
problemas con el propdsito de describirlos, explicar sus causas y efectos, entender su
naturaleza y factores constituyentes o predecir su ocurrencia” (UPEL, 2015:28). La
propuesta en estudio como otras investigaciones se basara en la recoleccion de datos
provenientes directamente de la realidad donde ocurren los hechos, sin manipular
variable alguna dentro del sistema.
3.3.  Nivel de la Investigacion
De acuerdo a la naturaleza del estudio, la investigacion retne por su nivel las

caracteristicas de un estudio descriptivo y explicativo. El proyecto



tiene un nivel de investigacion descriptivo por su situacion actual del sistema
logistico de la empresa, ademas tiene un nivel de investigacion explicativo porque se
basa en determinar cuéles son las posibles causas que originan los problemas en el
sistema de inventario de la empresa, con la finalidad de proponer planes de acciones
que puedan solventar la problematica existente.

3.4 Poblacién y Muestra

Una poblacion o universo es el conjunto o totalidad de unidades elementales
acerca de las cuales se quiere investigar. En otras palabras, es la totalidad de
fenébmenos a estudiar, donde las unidades de poblacién poseen una caracteristica
comdn, que es la que se estudia y da origen a los datos de la investigacion.

Méndez (2008) define la muestra como un conjunto de casos o individuos de
una poblacién, ademas sefiala que esta puede ser mas conveniente que el censo
especial cuando se requiere informacion inmediata sobre una poblacién, ya que su
tamafio demanda demasiado tiempo obtenerla, ademas el costo de efectuar un censo
es demasiado alto.

Para el caso de este trabajo de investigacion la poblacion esta definida por la
empresa Tiendas Maiso C.A., se considera de esta manera la poblacion debido a que
las conclusiones que se generen en dicho proyecto van a tener incidencia en todo el
comportamiento de la empresa. Para la muestra se tomo en cuenta exclusivamente

el almacén central, tanto sus operaciones como el personal que alli labora.

3.5. Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos

Los analistas utilizan una variedad de métodos a fin de recopilar los datos sobre
una situacion existente, como entrevistas, cuestionarios, inspeccion de registros
(revision en el sitio) y observacion. Cada uno tiene ventajas y desventajas.
Generalmente, se utilizan dos o tres para complementar el trabajo de cada una y
ayudar a asegurar una investigacion completa. Para llevar a cabo el proceso de
recoleccion de datos de una manera eficiente, se utilizaron los siguientes

instrumentos:



3.5.1. Observacién Directa: Como técnica de investigacion, la observacion tiene
amplia aceptacion cientifica. Los sociélogos, psicélogos e ingenieros industriales
utilizan extensamente ésta técnica con el fin de estudiar los fendomenos de forma
grupal o aislada. La observacion puede ser estructurada o no estructurada. Para este
estudio en especial a través de la observacion directa, se hizo seguimiento a todas las
operaciones realizadas por el personal dentro del almacén incluyendo Ilas
operaciones administrativas; de esta manera se detectaron las actividades que

requieren mejoras.

3.5.2. La entrevista: Las entrevistas se utilizan para recabar informacion en forma
verbal, a través de preguntas que propone el analista. Quienes responden pueden ser
gerentes o empleados, los cuales son usuarios actuales del sistema existente,
usuarios potenciales del sistema propuesto o aquellos que proporcionaran datos o
seran afectados por la aplicacion propuesta. El analista puede entrevistar al personal
en forma individual o en grupos. En este estudio en particular se llevaron a cabo
entrevistas no estructuradas de tipo informal, ya que no fueron guiadas por un
cuestionario. Estas entrevistas estuvieron dirigidas al personal relacionado
directamente con los departamentos de sistema, compras e inventarios de la empresa
Tiendas Maiso C.A., con la finalidad de obtener datos e informacion que permitio
definir el problema y determinar las variables criticas existentes del area de estudio.

3.5.3. Revision Documental: La revision documental se centra en unir datos
secundarios, aquellos datos estudiados por otras personas ajenas a la investigacion
actual, a lo anteriormente mencionado, en este trabajo de investigacion se
seleccionaron datos e informacion de distintas fuentes como: manuales, tesis, libros,
diagramas de procesos, planillas, entre otros. Todo esto con el fin de nutrir al autor

para la obtencion de conclusiones y recomendaciones para el mismo.
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3.5.4. Revision Bibliogréafica: La revisién bibliografica comprende todas las
actividades relacionadas con la busqueda de informacion escrita sobre un tema
especifico, y sobre el cual se retne y discute de manera critica toda la informacion
recuperada y utilizada. El investigador desea una perspectiva completa sobre el saber
acumulado respecto a un tema y para alcanzarlo deberd desplegar una estrategia
eficiente que garantice recuperar el mayor nimero de documentos esenciales
relacionados con el tema de investigacion.
3.5.5. Instrumentos de recoleccion de informacion.

A continuacién se muestra la lista de chequeo, en la cual se hace un andlisis de
los factores diagnosticados a fin de evidenciar si cumplen o no con los aspectos o

conductas observadas.

Cuadro 3. Lista de cotejo para empresas Tiendas Maiso C.A.
ASPECTOS EVALUADOS Sl NO

Se conoce la cantidad exacta de mercancia que se encuentra en la
Empresa.
Llevan un Registro de las salidas de Mercancia que se Efectian a

diario en la Empresa.

Hay una tarjeta Kardex para cada tipo de Mercancia.

Esta Actualizado el Registro Contable relacionado con la mercancia
existente de la Empresa.

Hacen Inventarios Periddicos de la Mercancia existente en la
Empresa.

Coinciden las Salidas de Mercancia con la Facturacion de la Empresa.

Hay Discrepancia entre la Mercancia Registrada en el Software

Contable y la que se encuentra fisicamente en la Empresa.
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Existe un Método de Valoracion de Inventarios en la Empresa
Deberian Implementar un Control para el Manejo de Inventarios en la

Empresa.
Fuente: Montafia (2018)

3.5.6. Tecnicas de analisis.
Las técnicas de andlisis utilizadas en la investigacién van de acuerdo a los
conocimientos adquiridos durante la carrera, las cuales son:
§ Diagrama de Ishikawa con el fin de determinar los factores que afectan la
gestion de los procesos logisticos.
§ Diagrama de Pareto con el fin de organizar los factores que inciden en el
problema en forma grafica y ascendente.
3.6 Fases Metodoldgicas
Fase I: Diagnostico de la situacion actual de los procesos logisticos en el
almacén de la Empresa Tiendas Maiso C.A. En esta fase se comienza con el
diagnostico de la situacion actual del ciclo logistico del almacén, es decir, la forma
como realizan las actividades en el area de recepcion hasta despacho interno y
terceros, estableciendo comparaciones con respecto a la teoria de inventario
permitiendo determinar situaciones de posibles problemas dentro del ciclo logistico
gue se lleve a cabo actualmente. Para este diagnostico la informacion necesaria se
recopila mediante la aplicacion de entrevistas no estructuradas al personal
involucrado con el area de interés. También se realizé la revision y analisis de los
procesos que se llevan a cabo, con la finalidad de tener una vision completa de las
actividades mediante la observacion directa donde se identificaron los factores que

afectan en el area en estudio.

Fase Il: Analizar las causas que originan los problemas en los procesos

logisticos en el almacén de la Empresa Tiendas Maiso C.A. La finalidad de esta
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fase es analizar la situacion actual descrita en la primera fase para asi identificar las
posibles causas existentes y poder desarrollar la propuesta que permita lograr los
objetivos planteados mediante manuales de procedimientos y herramientas.

Para el desarrollo de la fase se hizo un diagrama causa-efecto con su
respectivo analisis, luego se realiz6 cuadros de datos de las pérdidas de productos en
los meses de agosto, septiembre y octubre de 2018, los cuales representan el grado
de importancia que tienen los diferentes factores que afectan el inventario, con la
finalidad de analizar los datos recolectados para asi identificar las causas problemas
existentes mediante un diagrama de Pareto y poder desarrollar la propuesta que

permita mejorar las fallas existentes.

Fase Ill: Disefilar una propuesta de un sistema para viabilizar los procesos
logisticos en el almacén de la Empresa Tiendas Maiso C.A. Una vez
identificadas las causas que originan los problemas, el objetivo de esta fase es
proponer un plan de accion que permita mejorar la confiabilidad del inventario, para
esto se desarrollara un sistema logistico donde debe haber la participacion y
compromiso de todo el personal que labore en el almacén.

Habiendo observado que los procesos llevados actualmente no son los méas
idoneos para los objetivos que se desean cumplir, se procedera al planteamiento de
una mejora en los procesos logisticos de la siguiente manera:

Disefio de un Layaout del almacén vy distribucion ABC

Instructivo adecuado a los procesos de recepcion, almacenamiento,
movimiento diario, despacho y devolucion de mercancia, asi como toma
fisica de inventario.

Formatos de movimiento, entrada y salida de mercancia, y control de
inventarios.

Implementacion de la metodologia 5°S
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Fase 1V: Evaluar el costo beneficio de la propuesta en la Empresa Tiendas
Maiso C.A. En esta fase se hara una evaluacion de los costos asociados al plan de
mejoras, se realizara un estudio costo-beneficio, para saber el ahorro que se
obtendria al implementar las mejoras propuestas, asi como, el costo total de la
inversion y el beneficio que la misma ofreceria a la Empresa Tiendas Maiso C.A.
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CAPITULO IV

RESULTADOS
En lo que respecta a las técnicas de analisis y presentacion de los resultados, el
autor Tamayo y Tamayo (2012), expresa lo siguiente: “los datos tienen su significado
unicamente en funcién de las interpretaciones que les da el investigador. De nada
servird una abundante informacion si no se somete a un adecuado tratamiento

analitico; pueden utilizarse técnicas logicas y estadisticas”. (p.156).

De acuerdo a lo antes expuesto, se presentan los resultados obtenidos en el
desarrollo de las fases establecidas para el cumplimiento de los objetivos especificos
planteados, mediante la aplicacion de técnicas de recoleccion y andlisis de datos, con

la finalidad de proponer un plan de mejoras para la empresa Tiendas Maiso C.A.

4.1. Fase |: Diagnostico de la situacion actual de los procesos logisticos en el
almacén de la Empresa Tiendas Maiso C.A.

La finalidad de esta fase es identificar la situacion actual de los procesos
realizados en el almacén, mediante la observacion directa y entrevistas no
estructuradas de tipo informal al personal encargado del area, ademas de la revision

documental de registros histéricos suministrados por la empresa.

4.1.1 Descripcion del area bajo estudio: Tiendas Maiso C.A

La tienda principal se encuentra ubicada en el vifiedo, municipio Valencia,
estado Carabobo. La empresa Tiendas Maiso C.A es un organizacion que se dedica a
la comercializacion de productos de hogar, alimentos, juguetes, accesorios, lenceria,
entre otros; esta constituida por tres razones sociales las cuales son, Inversiones IBA
2012 C.A., Inversiones N.N 1617 C.A. y por ultimo inversiones FESTIHOGAR C.A.,



Cuentan con dos tiendas mas, ubicadas en el C.C. Shopping center y en el centro de
valencia, calle Paez no. 99-51.

Actualmente la empresa no usa el almacén central como medio de
almacenamiento por motivos internos, por lo tanto el almacenamiento de los
productos se realiza en las tiendas, en cualquier &rea disponible que tengan, ya sea
dentro de las oficinas o pasillos vacios, siendo esto una de las causas raices del
problema. Tampoco cuentan con un Layout del almacén lo que permite al autor

considerar dicha debilidad como una oportunidad de mejora.

Estructura organizativa de la empresa Tiendas Maiso C.A.

GERENTE
GEMERAL
JEFE DE JEFE DE
RRHH COMPRAS

JEFE DE
CONTARILIDAD

JEFE DE
UPERACIONES

ANALISTA DE AMNALISTA ANALISTA | ANALISTA DE
MERCADEC | CONTABLEI | | CONTABLE Il OPERACIONES
ANALISTA DE

= | OPFRARIO DF
 ALMACEN TESORERIA | | timpieza

ANALISTA DF o S
SISTEMA PRINCIPAL

Figura 6. Organigrama de la empresa Tiendas Maiso C.A.
Fuente: Tiendas Maiso C.A.

A continuacién, se hace la descripcion del proceso actual de almacenamiento

que se sigue en la empresa Tiendas Maiso C.A actualmente:
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U Recepcién de Productos.

Consiste en la entrada de los productos, esta operacion es realizada por los
almacenistas. Para los efectos de recepcién, al momento de llegar los productos
estos se revisan, se cuentan, y si todo es correcto se coloca el sello a la factura que
es firmada por el Jefe del Almacén o por el Asistente Administrativo, la fecha de
recepcion y se le entrega al proveedor una copia como constancia de la llegada de
los productos, luego de esto se procede a ingresar la factura al sistema A2 que usa
la empresa para sus controles internos y se envia la factura a cuentas por pagar.

Actualmente existe la carencia de ajustes al método actual de procedimientos
para la recepcion de productos porque la empresa no cuenta con un manual de
procedimientos que oriente a los trabajadores a seguir los pasos adecuados para un
correcto proceso logistico.

U Almacenamiento de Productos.

Consiste en la ubicacion y preservacion de los productos, esta operacion es
realizada por los almacenistas. Para los efectos de almacenamiento, luego que los
productos son recibidos, se procede a ubicarlos en cualquier espacio disponible que
tengan dentro de las oficinas.

En esta operacion se observaron las siguientes fallas:

- No existen procedimientos ajustados al método actual de proceso de
almacenamiento de materiales.

- No se cuenta con un espacio fisico destinado para las condiciones de almacén.

- No disponen de areas libres y amplias que permitan albergar los productos
para un correcto almacenamiento.

- No existe una correcta identificacion de los productos, lo cual ocasiona una

gran peérdida de tiempo a la hora de ubicarlos.

U Despacho de Productos.
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Consiste en entregar a las personas autorizadas los productos que ellos
soliciten, la o las personas interesadas se comunican con el jefe del almacen
verificando la existencia de material. La persona se dirige al almacén y los
almacenistas proceden a realizar el despacho solicitado. Esta operacion es realizada
por el almacenista junto con el ayudante del almacén.

En esta operacion se observaron las siguientes fallas:

- No existen procedimientos ajustados al método actual del proceso de
despacho de materiales.

- No existe control de la salida de productos por motivos de requisicién, lo que
afecta el control de ajustes de inventario.

- Debido a que no existe un almacenamiento adecuado y ordenado de
productos, existe retraso para realizar la ubicacion, entrada al sistema y posterior

despacho de los mismos, lo que ocasiona pérdidas en ventas a la empresa.

4.1.2 Resultados de la observacion directa y entrevistas no estructurada.

De acuerdo a los objetivos planteados en el presente estudio acerca de la
problematica existente en la empresa Tiendas Maiso C.A., especificamente las
deficiencias presentes en los procedimientos de control de inventario que actualmente
sigue la empresa, se pudo observar que la causa de dicha problematica puede deberse
a la inexistencia de controles internos que permitan poner en practica un apropiado
sistema de control de inventario, lo cual afecta a la empresa para un éptimo y efectivo

funcionamiento de sus operaciones.

56



)

Figunl"a 7. Acumulacion de mercancia Tiendas Maiso C.A.
Fuente: Montafia (2018)

=]

Figura 8. Mercancia acumulada en oficinas de Tiendas Maiso C.A.
Fuente: Montafia (2018)

57



Se realiz6 el diagnostico de la situacion actual en la empresa Tiendas Maiso
C.A., con la aplicacion de la técnica de observacion directa en el lugar donde se
ejecutan las actividades. La misma, se realiz6 con el fin de obtener los datos sobre las
actividades que se llevan a cabo en el proceso de manejo y almacenamiento de los

productos para asi tener una vision amplia del mismo.

Cuadro 4. Fallas detectadas mediante la observacidon directa en la empresa Tiendas
Maiso C.A.

FALLAS DETECTADAS

1) No existen procedimientos ajustados al método actual de proceso de
almacenamiento de materiales.

2) No se cuenta con un espacio fisico destinado para las condiciones de
almacén.

3) No disponen de areas libres y amplias que permitan albergar los
productos para un correcto almacenamiento.

4) No existe una correcta identificacion de los productos, lo cual ocasiona
una gran pérdida de tiempo a la hora de ubicarlos.

5) No existen procedimientos ajustados al método actual del proceso de
despacho de materiales.

6) No existe control de la salida de productos por motivos de requisicion,
lo que afecta el control de ajustes de inventario.

7) Debido a que no existe un almacenamiento adecuado y ordenado de
productos, existe retraso para realizar la ubicacion, entrada al sistema
y posterior despacho de los mismos, lo que ocasiona pérdidas en ventas
a la empresa.

8) No se toman acciones correctivas cuando se detectan diferencias en los
inventarios.

9) Falta de supervisién en el proceso de facturacion.
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10) Inexistencia de un Layout.

11) Falta de capacitacion del personal en lo que respecta a los proceso
relacionados con las actividades inherentes a su cargo

12) No se cuenta con un personal o cargo responsable en la coordinacion y
supervision de las actividades que deberian realizar el personal

logistico.

Fuente: Montafia (2018)

También se realizaron entrevistas no estructuradas de tipo informal al personal
relacionado con el area de estudio para poder obtener informacién sobre los procesos
de recepcion, almacenaje y despacho, condiciones de trabajo, manipulacién del
sistema, entre otros. Se revisaron los métodos de trabajo dentro del area para tener
evidencia de la forma como se llevan a cabo las actividades por parte del personal.

Con la aplicacion de estas técnicas, logro realizarse una indagacion méas amplia
acerca de la situaciéon que presenta el area en estudio, puesto que estas se realizaron
directamente al personal que en ella labora, quienes a su vez expresaron sus
inquietudes y desacuerdos con las condiciones del area y de igual manera fue de gran
utilidad para asi apreciar el grado de conocimiento y manejo que los mismos poseen
sobre los métodos que emplean para llevar a cabo cada una de las operaciones a las
que estos se encuentran asignados.

De las entrevistas informales realizadas las opiniones e impresiones obtenidas
fueron diversas; el personal hablé acerca de las condiciones que esta presentando el
area de estudio, dichas entrevistas fueron realizadas sin ningun formato y de forma

directa y se obtuvo lo siguiente:
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Cuadro 5. Observaciones aportadas por los trabajadores del almacén de la empresa
Tiendas Maiso C.A

Q

Q 8 8 88

%)

El personal manifestd que el sistema de inventario que se maneja dentro de la
empresa es ineficiente debido al descontrol existente en el manejo de los productos.

Fallas en la ubicacion de los productos, lo que provoca una gran pérdida de tiempo.
Toma de decisiones tardias, que hacen que todo el proceso se retarde.

Fallos y errores al identificar algunos productos.

No se dispone de suficiente espacio para llevar a cabo las tareas requeridas.

La empresa no cuenta con una debida codificacion y clasificacion de los productos
para el proceso de almacenamiento, es necesario una codificacion adecuada para que
no exista la confusion a la hora de realizar la busqueda de algin producto.

Crear y aplicar controles que permitan un oéptimo desarrollo de los procesos de
recepcion, almacenaje y despacho de los productos.

Fuente: Montafia (2018)

413

Revision documental de las caracteristicas del inventario en la empresa
Tiendas Maiso C.A.

Actualmente la empresa no tiene establecida una politica y sistema de

inventarios, tampoco siguen o tienen establecido un proceso basado en algun

instructivo o procedimiento. Simplemente trabajan el dia a dia con improvisaciones,

solo cumpliendo con ciertos requisitos o estandares, los cuales son los siguientes:

§ Para la recepcion de la mercancia cualquier personal de la tienda puede
atender al proveedor y recibir los productos. Solo notificando a la
gerencia por llamada telefonica si es correcto la orden de compra y
factura emitida por el proveedor.

§ Para el almacenamiento de la mercancia, cualquier personal de la tienda
lo coloca en cualquier éarea libre que tengan en las oficinas,
amontonandolas y sin ningun tipo de identificacién y clasificacion.

§ Para el despacho de la mercancia, cualquier personal de la tienda puede

solicitar o tomar arbitrariamente algun producto que sea necesario para
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el mantenimiento de la tienda, asi como también los directivos de la
empresa pueden tomar algun producto para su uso sin esto pasar por
algun documento o registro escrito.

§ Para la facturaciébn, no se tiene organizado ni identificados
correctamente estos archivos, asi como tampoco las 6rdenes de compra,
por lo que cuando necesitan algin documento de estos para verificacion,
se origina un retrabajo a la hora de su busqueda.

§ Para la devolucién, no tienen un registro o instructivo que permita
visualizar las politicas y/o criterios de aceptacion y/o rechazo para este
tipo de proceso, asi como tampoco se tiene definido el destino de la

mercancia por concepto de devolucion.

4.1.4 Resumen de las Debilidades encontradas.

Partiendo de las diversas situaciones que han venido incurriendo en la empresa
Tiendas Maiso C.A, existe deficiencia en el area debido a que se desconocen las
cantidades exactas de productos en existencia, ya que los materiales se encuentran
dispersos y no cuentan con el debido almacenamiento, pérdida de tiempo a la hora
de procesar el despacho por no contar con una adecuada ubicacion de productos,
ausencia de documentos que registren los movimientos de entradas y salidas de los
mismos; lo que ocasiona retrasos en los despachos y deficiencias en la prestacion
de servicios a los clientes, insatisfaccion y un incremento en el nimero de reclamos
por parte de los mismos, por ende una disminucién por concepto de ventas y una
pérdida de estabilidad en el mercado.

El resumen del diagndstico de la situacién actual se realizd de la siguiente

manera:
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Cuadro 6. Resumen del diagndstico: Procesos que se llevan a cabo en el almacén de la
empresa Tiendas Maiso C.A.

Procesos que se llevan a Andlisis
cabo en el almacén

- No se tiene definido un Layout en el almacén que permita una
mejor distribucion y ubicacion de los productos.

Proceso de almacenaje - No se cuenta con una estructura rack, lo que retarda la ubicacién de
los mismos.

- No se realiza inventarios correctamente por lo tanto a la hora
almacenar nuevos productos no se tiene control de la
informacion de lo que habia anteriormente en inventario.

- Falta de supervision general a la hora de llevarlos a cabo.

- De manera frecuente las 6rdenes de despacho no se ajustan a los
Proceso de despacho inventarios fisicos. Por ejemplo, (Se requiere ordenar un
despacho de 15 unid. y en inventario solo existen 10 unid.),
debido a que no existe un registro de entradas y salidas de la
mercancia.

- Se cuenta con un espacio reducido en el area de oficina lo que
dificulta la gestion de documentos, archivos, entre otros.

- Falta de supervision, direccion y control del proceso de
facturacion.

Proceso de facturacion - Retardos o demora en la liberacion de la orden de facturacion
cuando no se encuentra la persona autorizada.

- El archivo de las facturas no se encuentra organizado de forma tal
que se puedan ubicar de manera rdpida y eficiente la
informacion, lo que genera retrabajo a la hora de ubicar una
factura.

- No se tiene el conocimiento ni documentacion para establecer los
criterios de aceptacion y/o rechazos de las devoluciones.

Proceso de devolucion - No se tiene definido la responsabilidad en la asignacion de la
devolucion a realizar.

- No se tiene documentado el destino del material en caso de que no
se acepte la devolucién por parte de la empresa ni del cliente.

Fuente: Montafia (2018)
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4.2. Fase I1: Analizar las causas que originan las fallas, al fin de evaluar posibles
soluciones para el Almacén de la Empresa Tiendas Maiso C.A.

Una vez realizado el diagnostico se procedio a realizar el andlisis de la situacion
actual a fin de identificar oportunidades de mejoras. El andlisis se hace tomando en
cuenta resultados del diagnostico para generar oportunidades de mejoras encontradas
en la fase anterior y con base en la siguiente herramienta:

Diagrama de Ishikawa: El cuerpo del diagrama es similar a la espina de un
pescado, donde la cabeza representa el efecto o el problema, y el resto del esqueleto
son las causas responsables de la aparicion del efecto. Las causas se dividen en cuatro
0 cinco categorias principales, en algunos casos, estas causas se pueden desglosar en
otros componentes mas simples. Para el caso de esta investigacion, las causas
principales se dividen en Proceso de almacenaje, proceso de despacho, proceso de

facturacion, proceso de devolucion y proceso de recepcion. (Ver figura 8).

Proceso de Almacenaje Proceso de Despacho

Inexistencia de un Layout

para el almaceén.

~

Desorganizacion y falta de
identificacién en la mercancia.

Ausencia de formatos de
control de mercancia.

No se tiene definido una
politica de inventarios
&

Las 6rdenes de despacho no se
ajustan a los inventarios

. FALLAS EN
Falta de supervision general LOS
A ia de estruct Rack
usencia de estructuras Racks \ PROCESOS
LOGISTICOS
. Falta de politicas claras Existen Limitaciones EN TIENDAS
Falta de supervision y control para establecer criterios de fisicas para la recepcion de MAISO C.A.

~

Retrasos o demoras en la
liberacion de la mercancia

aceptacion y/o rechazo la mercancia

No se tiene establecido el )
Se cuenta con espacio

El archivo de facturas no se
encuentra correctamente

organizado

tiempo de duracién de vigencia
de la devolucion.

muy reducido en el
area de oficina

Proceso de Facturacion Proceso de Devolucion Proceso de Recepcion
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Figura 9. Diagrama de Ishikawa de las fallas que se presentan en los procesos logisticos en la
empresa Tiendas Maiso C.A.
Fuente: Montafia (2018)

No se cuenta con un procedimiento documentado en el area de logistica que
permita determinar asi la interaccion de los procesos, almacenaje, despacho,
facturacion, devolucion y recepcion, donde se visualice a través de un instructivo los

pasos a seguir para cada uno de ellos.

4.2.1 Andlisis del Diagrama de Ishikawa (Causa-Efecto)

@ Proceso de Almacenaje: En el almacén existe una desorganizacion de
los productos que conlleva a correr el riesgo de que los productos sufran
algun dafio, ya sea, caida, rompimiento, entre otros, ya que no se cuenta
con una buena distribucion debido a la inexistencia de un Layout y de
estructuras rack adecuada para un correcto almacenamiento de los
productos. Se torna dificil llevar a cabo la gestion ya que deben
realizarse los asentamientos de manera manual lo que genera demoras
en el despacho. La mala distribucion y la inexistencia de una politica de
inventarios origina las diferencias existentes, de inventario fisico contra
el inventario tedrico.

@ Proceso de Despacho: Falta de supervision general a la hora de llevar a
cabo los despachos. De manera frecuente las 6rdenes de despacho no se
ajustan a los inventarios fisicos. (Se requiere ordenar un despacho de 15
unidades y en inventario solo existen 10 unid.), debido a que no existe

un registro de entradas y salidas de la mercancia.

@ Proceso de Facturacion: La falta de supervision en este proceso genera
retrasos en la liberacion de la mercancia. Por otra parte el archivo de las

facturas no se encuentra organizado de forma tal que se pueda ubicar de
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manera rapida y eficiente la informacion, lo que genera retrabajo a la

hora de ubicar una factura.

@ Proceso de Devolucion: No se tiene el conocimiento ni la
documentacién para establecer los criterios de aceptacion y/o rechazos
de las devoluciones asi como tampoco estd definido el tiempo de
duracion de vigencia de la devolucion del producto.

@ Proceso de Recepcion: Al no contar con un espacio fisico disponible
para la recepcion de la mercancia, el proceso se vuelve complejo debido
a que solo cuentan con un espacio muy reducido en las oficinas, por lo

que muchas veces este proceso no se cumple correctamente.

4.2.2 Analisis de las causas que generan perdida de mercancia dentro del
almacén.

De acuerdo al basamento teérico, los principales objetivos de un buen
almacenamiento es la proteccion y conservacion de los bienes y para lograrlo es
necesario identificar los inventarios o la mercancia que se almacena, en el caso de la
empresa en estudio, almacenan productos de hogar, juguetes, lenceria, alimentos y
accesorios, sin embargo, se evidencia después de realizado el andlisis a esta
investigacion que esto no ocurre en la empresa Tiendas Maiso C.A.; esto conlleva a la
realizacion de mejoras en el sistema de control interno del inventario en dicha
empresa, para esto debe crearse responsabilidades para cada departamento

A continuacion, se presentan los cuadros con la informacion de las posibles
causas problema que originan la pérdida de productos, las mismas son datos de los
meses Agosto, septiembre y octubre del 2018. Los cuadros muestran codigo del
producto, descripcion del producto, cantidad del producto y causa. Las causas
probables que se originan son las siguientes: Deterioro, la cual abarca cualquier dafio
fisico que presente el producto por consecuencia del mal almacenamiento de los

mismos; Defectuoso, por consecuencia de defectos de fabrica; requisicion, que es la
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toma de productos por autorizacion del personal directivo de la empresa y por ultimo

hurto y/o extravio.

Cuadro 7. Perdidas debido a Causas de Deterioro, Defectos de Fabrica, Requisicion y por
Hurto y/o Extravio. Mes de agosto 2018.

CcODIGO DESCRIPCION CANTIDAD
8037032303 Pelota 4 Deterioro
8037032229R Robot d/control 5 Deterioro
Defectuoso 3
8037031944R Pista de Carros 7 Deterioro 4
8037033759 Tableros Magicos 35 Deterioro
1600030 Cosette 3 Deterioro
1600030R Cosette 2 Deterioro
25214R Pista 13 Deterioro
98702R Easy Bake 9 Deterioro
8037032766 Juguete Ed pato 6 Deterioro
Hurto y/o Extravio
8037033948R Mufieca 4
8037032600 Lego 3 Hurto y/o Extravio
Defectuosos 3
8037032974R Juguete Ed. Para bebe 17 Deterioro 10
Hurto y/o Extravio 4
8037031089 Dinosaurio 3 Deterioro
Defectuosos 2
8037031859R Juego de doctor 7 Deterioro 5
Deterioro 4
8037030971R Juego de Belleza 9 Defectuosos 2
Hurto y/o Extravio 3
8037033489 Mufieca de trapo 5 Deterioro

Fuente: Montafia (2018)
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Cuadro 8. Perdidas debido a Causas de Deterioro, Defectos de Fabrica, Requisicion y por Hurto
y/o Extravio. Mes de septiembre 2018.

cODIGO DESCRIPCION CANTIDAD
Deterioro 2
8037031398 Pista de aterrizaje 3 Requisicion 1
031300R Damas 1 Deterioro
8037033845R Dinosaurio Red 2 Deterioro
8037033599 Juego de Cocina 5 Deterioro
8037033599R Juego de Cocina 2 Requisicion
8037033794R Teclado Electrénico 15 Deterioro 12
Defectuosos 3
8037031752 Teclado Electronico 11 Deterioro
red
8037031752R Teclado Electronico 9 Deterioro
red
Deterioro 4
8037034043 Carro Control 7 Hurto y/o Extravio
3
8037034043R Carro Control 5 Deterioro
8037033973 Robot 3 Hurto y/o Extravio
8037033973R Robot 2 Deterioro
8037031400 Set de carritos 8 Deterioro 6

Defectuosos 2

Fuente: Montafa (2018)
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Cuadro 9. Perdidas debido a Causas de Deterioro, Defectos de Fabrica, Requisicion y por Hurto
y/o Extravio. Mes de octubre 2018.

CcODIGO DESCRIPCION CANTIDAD
2001228 Vaso de vidrio 3 Deterioro
mediano
2001230 Vaso de vidrio grande 7 Deterioro
KdI808blk Espumador eléctrico 4 Deterioro
70590103059 Bandeja plastica 3 Deterioro
71230132 Porta Retrato 8 Deterioro
73990136493 Semillero 9 Deterioro 7
Defectuosos 2
73929490 Protector tortero 3 Deterioro
751001280 Copa champagne 12 Deterioro 8
Hurto y/o Extravio 4
769823714 Taza sopera 3 Deterioro
72631281d Ensaladera 2 Deterioro
72175698 Adorno rana 3 Hurto y/o Extravio
32390221 Papelera mediana 7 Deterioro 2
sencilla Requisicion 5
808200 Elefante madera 1 Deterioro

Fuente: Montafia (2018)
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Cuadro 10. Totalizado de las causas probables de los meses Agosto, septiembre y octubre de
2018.

Causas Agosto Septiembre Octubre
Probables

Deterioro

Requisicion

Defectuosos

Hurto y/o
extravio

Fuente: Montafia (2018)

En el cuadro anterior se muestran los totales de cada causa por mes y el total de
cada causa para de esta forma conocer la frecuencia y porcentaje de las mismas y
lograr construir el siguiente cuadro de datos.

Cuadro 11. Frecuencia, frecuencia acumulada, porcentaje y porcentaje acumulado de las causas
probables

Causas Probables Frecuencia Porcentaje
Frecuencia Acumulada Porcentaje acumulado
Deterioro 206 206 79.84 79.84
Hurto y/o Extravio 27 233 10.46 90.3
Defectuoso 17 250 6.58 96.88
Requisicion 8 258 3.10 99.98
Total 258

Fuente: Montafia (2018)
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Los datos presentados en el cuadro anterior se puede observar que la principal
causa atribuible a la problematica existente, es el deterioro de los productos,
consecuencia del mal almacenaje de los mismos, como segunda causa de importancia
se obtuvo hurto y/o extravio, ya que al no llevar un adecuado registro de las entradas
y salidas de los productos, ni un buen almacenaje, suelen extraviarse. Por
consiguiente, se tiene que existen problemas en el proceso de almacenaje. (Ver figura
9)

250 - 120,00%
200 - e [FA20:80%:
| — _a-.--“".lc =
= 80,00%
150 i
- 60,00%
100 + -
[ 40,00%
= 20,00%
Detenaro Hurta yfo extravio Defectunsos Requisicion
B Frecuencia  ==B=Porcentaje Acumulado

Figura 10. Diagrama de Pareto de las Causas Probables.
Fuente: Montafia (2018)

El diagrama de Pareto, permite organizar los factores que inciden en el

problema en forma gréafica y ascendente. Por lo tanto, se determind que el factor con
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mayor porcentaje de criticidad que incide en un 80 % negativamente en el almacén de

la empresa Tiendas Maiso C.A., es el deterioro de los productos, como consecuencia

de un mal e incorrecto proceso de almacenamiento, por lo que se ve afectado el

correcto desempefio de las actividades en dicha empresa.

4.2.3 Resumen de las oportunidades de mejoras encontradas.

Luego de analizar todas las fallas existentes en la empresa objeto de estudio

para el presente trabajo de grado, se procedid a formular un resumen de las

oportunidades de mejoras encontradas para solucionar la problematica existente.

Cuadro 12. Oportunidades de mejoras.

CAUSA

OPORTUNIDAD DE
MEJORA

PROPUESTA DE
MEJORA

Ausencia de Layout e
inadecuado
almacenamiento de los
productos.

Proporcionar un Layout que
permita un adecuado
almacenamiento y
distribucion de los productos.

Disefar Layout y definir
una distribucién ABC para
mejorar la situacion actual
que presenta el almacén
general de la empresa
objeto de estudio.

Ausencia de manuales o
normal de procedimientos
gue guien al correcto
proceso logistico.

Proporcionar un instructivo
que especifique como se
deben cumplir los pasos para
cada proceso.

Elaborar un instructivo de
los procedimientos
adecuados donde visualice
los pasos que se debe seguir
para una correcta
actividad logistica.

Falta de la estandarizacion
en las actividades del
almacén.

Mejorar los métodos de
trabajos a través del disefio
de tarjetas de identificacion
para los distintos procesos
gue se realizan en el almacén

Disefio de formatos para el
control de entrada, salida y
movimiento de mercancia.
Disefio de formato para la
toma fisica de inventario.
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Ambiente de trabajo Mejorar las &reas de trabajo | Implementar la

inadecuado y espacio para lograr un ambiente | metodologia de las5’Sen la
reducido en las oficinas. ordenado y limpio que | empresa Tiendas Maiso
permita un correcto | C.A.

desenvolvimiento laboral.

Fuente: Montafia (2018)

4.3. Fase I11: Disefio de la propuesta de un sistema para viabilizar los procesos
logisticos en el almacen de la Empresa Tiendas Maiso C.A.

El control interno sobre los inventarios y almacenamiento es importante, ya que
son el aparato circulatorio de una empresa de comercializacion. Por tal motivo se
debe tener en cuenta este aspecto, para obtener mejores beneficios para la
organizacion. La base de toda empresa comercial es el control de los productos que
entran y salen; he aqui la importancia de un correcto almacenamiento e inventario por
parte de la misma, esto permitira a la empresa mantener el control oportuno y conocer
a largo plazo un estado confiable de la situacion econdémica real de la empresa.

Es por ello, que las actividades de control de inventario y almacenamiento deben
incluir a todos los departamentos, desde la gerencia hasta el almacenista, para asi
cubrir con todos los procesos que van desde la orden de compra hasta el resguardo de
la mercancia en el almacén, la aplicacion de los tipos de controles debe estar
actualmente orientados al control correctivo y luego preventivo.

Este sentido, se presenta la propuesta a través del disefio de estrategias de control
interno para el manejo eficiente del almacenamiento e inventario en la empresa
Tiendas Maiso C.A., la cual surge como una respuesta a la problematica actual de la
organizacion objeto de estudio, con la finalidad de lograr el buen funcionamiento,
control y resguardo del almacén e inventario. Se propone llevar a cabo esta gestion a
través del control minucioso de la mercaderia, detalle del comportamiento del nivel
de inventario, las politicas de inventario que cada producto necesite para que los

costos sean minimos. Al respecto, la propuesta se estructura de la siguiente manera:
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4.3.1. Propuesta 1: Disefiar un Layout y definir una distribuciéon que permita
mejorar la situacion actual en el almacén de la empresa Tiendas Maiso C.A.

Para lograr tener una organizacion eficaz, en los almacenes se debe maximizar la
utilizacion del espacio en el almacén y minimizar operaciones de manipulacion, el
almaceén debe ser un espacio debidamente dimensionado, para una ubicacion y
manipulacion eficiente de las mercancias, de tal manera que se consiga una maxima
utilizacion del volumen disponible con unos costes operacionales minimos.

Es de suma importancia tener en cuenta las caracteristicas de la demanda para la
ubicacién de los productos, esto con el fin de colocar los productos de alta rotacion en
el almacén de forma tal que se facilite su localizacién y manipulacion, para minimizar
de esta manera las distancias recorridas, movimientos innecesarios y agotamiento de
los trabajadores, por otro lado, los productos de baja rotacion se pueden ubicar en una
zona mas distante. Por consiguiente, la distribucién en el almacén sera por
departamentos los cuales se dividen en, hogar, alimentos, juguetes y ropa; de esta
manera dentro de cada departamento se implementara el ABC por el tipo de producto
almacenado. En el caso del departamento de alimentos debe contar con resguardo y
proteccion.

Con el fin de disminuir los recorridos realizados por los trabajadores y facilitar
las actividades de picking de mercancia, se propone ubicar los productos con base a
la clasificaciébn ABC donde las referencias tipo A son las que tienen mayor actividad
y deben ser ubicadas en la parte de adelante del almacén, donde halla facil acceso, las
referencias tipo B en el medio y las referencias tipo C en la parte de atras. Asimismo,
seria util tener un area de picking de productos donde se ubicard una cantidad
pequerfia y predeterminada de productos de alta rotacion.

Para la clasificacion de los productos en la empresa, se decidi6 en conjunto con la
gerencia de la empresa, realizar la segmentacion de los productos tomando en cuenta
solo los movimientos de la mercancia, ya que la situacion de los precios de los

productos posee gran variacion constantemente debido a la situacién actual socio-
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econdmica de Venezuela. Dicho esto, se procede a definir las clases bajo la cual se
realizara la segmentacion de los productos. Los datos para el céalculo del promedio
diario de salidas de mercancia se tomaron de registros de ventas de la empresa de los

meses Agosto, septiembre, octubre y parte de noviembre de 2018.

La clase A se define como los productos que poseen mas de 4 salidas de

mercancia por promedio mensuales.

La clase B se define como los productos que poseen desde 2,1 hasta 3

salidas de mercancia en promedio mensuales.

La clase C se define como los productos que poseen desde 0,1 hasta 2

salidas de mercancia en promedio mensuales.

La clase D se define como los productos que poseen O salidas de
mercancia en promedio mensuales.

El célculo para determinar la cantidad de salidas mensuales que posee un
producto se realiz6 segun la siguiente formula.

Producto vendido
Consumo mensual= nmeses

Para los articulos de clase A se recomienda implementar un riguroso control de
inventario, éstos son los productos de mayor rotacion por lo tanto estan mas
propensos a tener confusiones en el sistema o en el inventario fisico, ya que poseen
mas manipulacion por parte de los trabajadores, el nimero de conteos sera
considerablemente mayor los productos de clase A en comparacion con las otras tres
clase, en conjunto con la gerencia de la empresa se establecié contar los articulos de
esta clase doce veces al afio.

Para los articulos de clase B se recomienda tener un control de inventario
relativamente alto de conteos en su toma de inventario fisica, se establecio realizar

dos conteos de estos articulos cada tres meses. Para los articulos de clase C, por ser
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de baja rotacion, se establecio en conjunto con la gerencia realizar los conteos tres
veces al afio. En la figura se observa el Layout del almacén propuesto para la
empresa Tiendas Maiso C.A para el cual se tiene la siguiente descripcion:

o0 Espacio total de 500 m2.

o Dos oficinas dobles.
0 Dos oficinas separadas.
0 Dos barfios, uno de damas y uno de caballeros.
o Avrea de cargay de descarga.
O Zona de picking.
O Zona de resguardo para productos de valor.
0 Transito seguro de 2 metros.
0 Transito seguro de 1,20 metro entre pasillos.
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Figura 11. Layout propuesta para Tiendas Maiso C.A
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Fuente: Montafa (2018)

4.3.2. Propuesta Il: Instructivo adecuado a los procesos de Recepcion,
almacenamiento, movimiento diario, despacho y devolucidén de mercancia.

Esta propuesta tiene por objetivo definir las actividades necesarias para planear y
organizar el control de los procesos relacionados con la recepcién, almacenamiento,
movimiento diario, despacho y devolucion de mercancia; asi como aquellas
relacionadas con el personal que interviene en dichos procesos. Se presentan a
continuacion los instructivos relativos a la operacion que realiza el area de almacén,
su correcta aplicacion redundard en una adecuada y eficiente operacion de las

diversas areas de la empresa.

Procedimiento de Recepcion de Mercancia.

Establecer paso a paso las actividades que integran el proceso de recepcion de
productos al Almacén. Poder establecer un control estricto en la recepcion y registro
de entrada de los productos en el almacén verificando que los mismos cumplan con lo
pactado en los pedidos a los proveedores, asi como registrar correcta y
oportunamente, la entrada de todos y cada uno de los productos que ingresen, con la
finalidad de mantener actualizada la informacion relativa a las existencias bajo el
control, custodia y responsabilidad de dicha area.

Politicas:

Todo el producto que ingrese al Almacén debera contar con la documentacion
soporte (Orden de Pedido, Remision o Factura del Proveedor) debidamente
ordenados.

El area de recepcion debera permanecer libre antes de cada recepcion.

El sello plasmado en la remision o factura debera ser obligatorio.
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Cuadro 13. Procedimiento de Recepcion de Materiales.

Responsable Actividad Procedimient
0
Entrega de 1. Recibe de los proveedores la orden de
documentos compra y factura, compara con la
informacion contenida en la orden de
compra.
2. Si la mercancia no esté correcta devuelve al
Jefe de proveedor y elabora un informe de las
Almacen Verificacin causas de la devolucion y envia copia al
de Ia departamento de compras.
mercancia 3. Si esta correcto, recibe la factura y procede a
la revision de la mercancia. Firma la factura
y obtiene una copia para archivo de
almacén.
4. Envia Factura y orden de compra a cuentas
por pagar
Analista de Gestion de 5. Archiva la copia de la factura en la carpeta
compras documentos correspondiente.
6. Envia la original de la factura a contabilidad
7. Recibe y procede a llenar las tarjetas de
Asistente de Recepcion de entrada de mercancia indicando cual es la
Almacén la mercancia cantidad de productos que entro.
8. Archiva la documentacion en las carpetas
asignadas para tal fin.
Cuentas por Recepcion de 9. Recibe facturas y oOrdenes de compra por
Pagar Documentos parte del jefe de almacén

Fuente: Montafa (2018)

Procedimiento de Almacenamiento de materiales.

Desarrollar un proceso de control eficaz y eficiente que permita mantener debida
y adecuadamente clasificados los productos, que sean recibidos en el almacén,
distribuyéndolos y ubicandolos en lugares idoneos, que faciliten su pronta

localizacion, custodia, resguardo y eviten el deterioro de los mismos.
7



Politicas:

El almacenamiento de los productos, se realizard de manera inmediata

posterior a su verificaciéon fisica y sera efectuado, exclusivamente, por el

personal del &rea de almacén. Serd responsabilidad del personal del area de

almacén, cumplir, con las siguientes obligaciones:

Acomodar los productos, Unicamente, en los lugares asignados y no
ubicarlos en areas temporales, provisionales o en los pasillos del almaceén.
Tener, debida y permanentemente, identificados los estantes o &reas
donde se almacenardn los productos, asi como mantenerlos en
condiciones dptimas de uso.

Los productos deberan de ser colocados de la siguiente manera: Por
departamentos y rotacion ABC.

Se debera impedir la entrada, a las areas restringidas del almacén, a
personas ajenas a las mismas.

El personal y responsable del area de almacén deberan identificar los
productos de poco movimiento, asi como de verificar periddicamente la
caducidad y obsolescencia de los productos bajo su resguardo,

reportandolo a la gerencia, con la finalidad de minimizar perdidas.

Cuadro 14. Procedimiento de Almacenamiento de Productos.

Responsable

Jefe de Almacén

Actividad

Registro de nota
de entrada

Procedimient
0

1. Posterior a la recepcion fisica de los
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productos, el personal del area de
almacén, procedera a registrar la nota de
entrada de materiales al sistema de
almacén, utilizando para tal efecto, como
documentos fuente la copia del pedido y
copia de la factura.

Elaborado el registro de entrada en el
sistema, el personal del é&rea y el
responsable del almacén debera verificar



y validar el correcto procedimiento de la
misma.

3. Luego los productos se deben separar y
Asistente de Separar y clasificar atendiendo a sus tipos y
caracteristicas.

4. Se separan por tipo de productos, para
de esta manera clasificarlos por

Almacén clasificar

departamentos.
5. Se procede a efectuar el almacenamiento
Personal de Almacenamiento de los productos por departamentos y

Almacén clasificacion ABC.
6. Los primeros cinco dias de cada inicio
Jefe de Almacén Recepcion de de mes, hara entrega mensual de las
Documentos notas de entrada de materiales a los
departamentos de contabilidad 'y
compras.

Fuente: Montafa (2018)
Procedimiento Control de Movimiento de Mercancia.

Este procedimiento inicia con la recepcion de la requisicion de los materiales para

el mantenimiento diario de la empresa, recepcion de solicitudes para el proceso o

notificacion de cambios en la ubicacion del producto y la devolucion o determinacion

de baja de producto si asi se determina; incluye la verificacién de datos en las

requisiciones enviadas por la Gerencia, control de existencias y actualizacion de base

de datosde ubicaciones, se archivan los soportes y termina con el envio de reporte de
los movimientos de materiales al Departamento de Contabilidad.

Politicas:
El personal del almacén debera entregar el soporte de control de materiales
diario al departamento de Contabilidad por motivo de entradas y salidas para su

registro en el sistema de control de costos.
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Para el movimiento de productos se deben diligenciar correctamente los

respectivos soportes fisicos de movimientos de material diario.

Los Analista de compras y Almacén, asi como el analista del Departamento
de Contabilidad, analizan y evaldan el comportamiento de las actividades descritas
en este procedimiento y en base al resultado de este analisis, toman las acciones

correctivas, preventivas o de mejora que consideren necesarias.

Cuadro 15. Procedimiento de Control de Movimiento de Mercancia.

Responsable Actividad Procedimiento

1. El proceso da inicio cuando
se recibe soporte de recepcion,
solicitud de despacho y /o
devolucion de materiales
requeridos.

Aér:)arlr:;t;ss(i/e e T 2. Autoriza el alistamiento y
Almacén erificacion despacho de acuerdo con_lla
Solicitud (soporte de recepcion,
requisicion para mantenimiento,
formato para devolucion o baja
de materiales) movimientos que
son consignados en el formato de
control de movimientos de
material diario.

3. Realiza la recepcién, entrega,
Asistente de Recepcion, entrega, devolucion o procede con la baja
Almacén devolucion y/o baja del material si asi lo determinan
de producto. los analistas de compras y

almacen.
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4. Realizan los registros en el
sistema de los movimientos
efectuados durante la jornada.

Analistas de Registros en sistema (Kardex, soportes de
movimientos de  materiales
Compras y .
. diario)
Almaceén . .
5. Envian soporte copia de
movimientos diario a
Departamento de contabilidad.
6. Finalmente el  almacenista
archiva los soportes en fisico de
. . los movimientos de materiales,
Asmtentg de D quedando a disposicion de quien
Almaceén

los requiera en cualquier

momento.
Fuente: Montafia (2018)

Procedimiento de Despacho de Mercancia.

Establecer el control documental para este proceso de salida de materiales, el
almacen produce un comprobante (control de movimientos de mercancia diario) que
identifica clara y detalladamente la salida fisica y real del producto.

El comprobante del almacén (control de movimientos de mercancia diario) es
el documento legal que identifica clara y detalladamente la salida fisica y real de los
productos. ElI comprobante debe ser elaborado por el almacenista y se elabora en
forma simultanea a la entrega de los productos.

Politicas:

La distribucion de entregas tendra como prioridad los pedidos que no se
entregaron el dia anterior, y no fueron atendidos por el almacén.
Es responsabilidad del jefe del almacén asegurarse de contar con toda la

documentacion soporte de las entregas.
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Cuadro 16. Procedimiento de despacho de Mercancia.
Responsable Actividad Procedimiento

1. Efectuar una revision de las

Analista de Revision de existencias y mercancias que se encuentran en

Almacén documentos de pedido existencias antes de llevar a cabo
el despacho de las mismas.

2. Exigir copia de los pedidos y
archivarlos a fin de dejar
constancia o evidencia de las
transacciones efectuadas.

3. Realiza el respectivo registro en

Asistente de Registro en control el soporte de control de
Almacén de movimientos de movimientos de material diario.
material y entregade | 4 Entrega de acuerdo a pedidos

pedido solicitados.

5. Realiza los registros en el
sistema, de los movimientos
efectuados durante la jornada.

6. Entrega soportes de los
descargos en el sistema de

AAn?ruthaége Reglstrohgn sistema control de inventarios al
y arcnivo departamento de Procesos y

Contabilidad.
7. Finalmente archiva los

soportes en fisico de los
movimientos de materiales,
guedando a disposicion de
quien los requiera en cualquier
momento.

Fuente: Montafia (2018)

Procedimiento de devoluciones y/o bajas de Mercancia.
Establecer paso a paso las actividades que integran el proceso de
devoluciones y/o baja de materiales en el Almacén Central.

Este procedimiento aplica a:
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a) Devoluciones al proveedor del producto no conforme realizadas en el
momento de la entrega por no cumplimiento con las especificaciones de
calidad, deterioro o dafio irrecuperable del producto, y/o faltantes.

b) Devoluciones internas del producto por parte del cliente en un
periodo establecido, por deterioro o no conformidades, no detectados al
momento de la entrega del producto.

c) Baja de materiales, esto es el registro de salida de materiales del
almacén que han sido objeto de declaracién de baja por inservible u
obsoletos, con base en el formato de devolucion adjuntando la justificacion
de porque es catalogado inservible.

Politicas:

- El personal del area de almacenamiento podrad separar aquellos productos que

considere tenga alguna no conformidad.

- Se deben en todo evento realizar los respectivos registros en el soporte debe
movimientos de mercancia diario, en el sistema e informar al Dpto. de
Contabilidad.

El Dpto. de Contabilidad debera hacer seguimiento al procedimiento de
devoluciones y requerir informes de reposicion y/o estado de las devoluciones

efectuadas durante cada semana.

Cuadro 17. Procedimiento de control de Devoluciones y/o bajas de Mercancia.
Responsable Actividad Procedimie

nto

1. El proceso da inicio cuando el asistente de
almaceén identifica productos no conformes
al momento de recibirselos al proveedor o

Asistente :;jr%r:;lljtf:g cuando es solicitada la devolucion de
de Almacen no materiales por el cliente por no
cumplimiento con las especificaciones de

conformes

calidad, deterioro o dafio del producto.
2. Se llena el soporte de devolucion de los
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Analista de Verificacion

productos requeridos 'y realiza las
respectivas  observaciones  en los
documentos soporte.

Verifica los productos no conformes de
acuerdo con la Solicitud de devolucién
debidamente diligenciada ratificando las no
conformidades y ordena la devolucion al
proveedor o al cliente.

Hace seguimiento a la reposicion del
producto devuelto al proveedor, en el caso
que no pueda cumplir con la reposicion, se
solicita el cambio de los soportes y
facturacion.

Se genera nueva orden de compra del
producto faltante a otro proveedor de la lista
de proveedores de la empresa.

Se entrega registro de los soportes de
devolucién al departamento contabilidad
para seguimiento y control.

Recibe soportes, verifica, ingresa al sistema
y Archiva.

Compras y de la
Almacén mercancia
Dpto. de Recepcion de
contabilidad la mercancia
Analista de Registro de
Compras y Documentos
Almacén

Fuente: Montafia (2018)

Realiza el respectivo registro de estos
movimientos de mercancia en el soporte de
movimientos diarios de mercancia e
ingresa al sistema.

Finalmente, los analistas de compras y
almacén archivan los soportes en fisico de
los movimientos de mercancia, quedando a
disposicion de quien los requiera. Y
preparan reporte mensual de correcciones
por devoluciones de mercancia al
proveedor y este es entregado al Dpto. de
Contabilidad.

Procedimiento Toma Fisica de Inventario.
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Contar con un procedimiento que sirva de guia para la toma fisica de los
inventarios de los productos contenidos en el Almacén de la empresa, y como
instrumento para la induccion del personal que interviene en dicho proceso, asi como
garantizar que los controles y procedimientos utilizados para dicha toma fisica, sean
Optimos, eficaces y eficientes

Politicas:

- El responsable del area de Almacén, tendré la obligacion de efectuar, por lo
menos una vez al mes, pruebas selectivas de las existencias fisicas de los
productos en el almacén, a fin de que, con oportunidad, detecte y corrija las
posibles desviaciones que resulten de dichas pruebas.

- El responsable del area de Almacén, debera coordinar la toma de los inventarios
fisicos de los productos.

- Custodiar la mercancia almacenada, preocupandose que se mantengan cerrados
los accesos al almacén.

- Preocuparse de contar con todos los elementos necesarios para el buen
funcionamiento del almacén.

- Verificar si la toma fisica del inventario fue realizada en el tiempo programado.

- Verificar si los conteos fueron supervisados y los hallazgos de las diferencias
entre la prueba fisica y las cuentas de control.

Cuadro 18. Procedimiento toma fisica de inventario.
Responsable Actividad Procedimiento

1. Enacuerdo con la gerencia, determina
la fecha y hora del inventario y
organiza los grupos de participantes.

2. Via correo electronico, notifica a los
Responsables del Inventario de cada
area y al establecimiento sobre la

Determinar realizacion, fecha y hora de la toma
Jefe de . . X
Almacén fecha, horay fisica de inventario.

responsables 3. Ingresa al sistema y emite listado,
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Analista de
Almacén

Jefe de
Almacén

Gestion toma
de inventario

Verificacion de
diferencias

10.

11.

selecciona los productos sobre los que
practicard su verificacion fisica y
vacia sus datos en el formato
establecido para tal fin.

El dia y a la hora establecida, bloquea
el stock de los almacenes a inventariar
para el conteo y crea el documento de
inventario del 100 % de los productos
de cada area y se imprime cada
documento de inventario.

Distribuye  los  documentos de
inventario entre los responsables del
inventario de cada area.

Verifica ubicacién y controla higiene y
limpieza de areas bajo su
responsabilidad, asi  como la
identificacion de los productos a
inventariar.

Dirige y controla la gestion de la toma
fisica de inventario.

Genera el formulario de la Toma Fisica
de Inventario y procede a contar
fisicamente el inventario, registrando el
resultado en el formulario.

Una vez concluido la toma fisica de
inventario, entrega el respectivo
formulario al jefe de almacén de la
Toma Fisica de Inventario.

Acceda el Sistema e ingresa el conteo
fisico del inventario, desde los
formularios de cada area

Visualiza e imprime el listado de
diferencias de inventario fisico vs.
Tebrico, en caso de existir diferencias.

SI EXISTEN DIFERENCIAS:

)
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Investiga y determina el origen de las
posibles diferencias y procede en
consecuencia, hasta su total aclaracion.

Entrega al analista el listado de las



Analista de
Almacén

Analista de
Almacén

Analisis de
diferencias

Ajuste de
diferencias

diferencias para su revision.

NO EXISTEN DIFERENCIAS:
Valida el formato establecido, lo archiva en

12.

14.

15.

16.

17.

18.

19.
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expediente y comunica a la Direccién
de  Administracién, el resultado
obtenido motivo de las pruebas
selectivas practicadas a los productos
del almacén.

Analiza el listado de diferencias de
inventario fisico vs. tedrico, para la
toma de decisiones.

Del analisis del listado de diferencias
fisico vs. tedrico decide el reconteo
fisico y/o del andlisis del sistema, en
los items que muestren diferencias.

De persistir las diferencias, realiza las
consultas necesarias para solicitar
la(s) autorizacidn(es) del ajuste de
inventario.

Entrega al Jefe de almacén los
documentos de inventarios, firmados
como conforme y con la autorizacion
de los ajustes que se ameriten.

Analiza el listado de diferencias de
inventario fisico vs. tedrico, para la
toma de decisiones.

Del analisis del listado de diferencias
fisico vs. tedrico decide el reconteo
fisico y/o del andlisis del sistema, en
los items que muestren diferencias.

De persistir las diferencias, realiza las
consultas necesarias para solicitar
la(s) autorizacidn(es) del ajuste de
inventario.

Entrega al Jefe de almacén los
documentos de inventarios, firmados
como conforme y con la autorizacion
de los ajustes que se ameriten.



20.

Jefe de

Almacény Registro de
Gerencia archivos

21.

22.

Fuente: Montafia (2018)

Solicitan al Responsable del Inventario
de cada area, las explicaciones de los
ajustes de inventario que superen los
limites establecidos en la Politica de
Toma Fisica de Inventario, asi como
las acciones correctivas y el plan de
trabajo para mitigar su reincidencia.

Emite informe mensual sobre las
diferencias de inventario que superen
los limites establecidos en las Politica
de Toma Fisica de Inventario,
resaltando los casos que asi lo
considere.

Original y una copia, se anexan a una
carpeta de diferencias de inventario.

4.3.3. Propuesta Ill: Formatos de movimiento de mercancia, entrada de
mercancia, salida de mercancia y control de inventarios para la empresa

Tiendas Maiso C.A.

Se debe establecer formatos de movimientos, entradas, salidas y control de

inventario de los diversos productos, que permitan un control y registro adecuado.

Esto traerd beneficios al area del almacén ya que los productos estaran mejor

ubicados e identificados, facilitando la busqueda de cada uno de ellos; y, por ende,

permitira llevar un control de inventario mas confiable. A continuacion, se describe el

instructivo de llenado de los Formatos:

1) Formato de movimiento de mercancia. (Ver formato en anexo A)

- N¢ de talonario.

- Fecha de elaboracion: dia, mes y afio.

- Tipo de movimiento: Solicitud de pedido o devolucion.

Como solicitud de pedido se puede tener, si la solicitud la hacen desde otra

tienda, el personal para motivos de mantenimiento y si la hace la gerencia para otros

motivos. La devolucion ya sea por el cliente
al proveedor.
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Cadigo: Seréa el cadigo del producto.

Descripcion: Sera el nombre del producto.

Cantidad: Sera la cantidad del producto.

UMB: Sera la unidad en la que se exprese el producto.

Despachado: Se escribira la cantidad de lote y total del producto.
Observaciones: Se detallar algin punto que se considere importante.
Solicitado por: Sera la persona que solicite el producto, cualquier personal de
la empresa, en el cual se escribira su nombre y apellido, cedula de identidad y
firma.

Aprobado por: Es el analista o asistente de almacen los que tienen permiso
para aprobar dicha solicitud, en el cual se escribira su nombre y apellido,
cedula de identidad y firma de quien lo apruebe.

Autorizado por: Es el jefe o analista de almacén las personas que pueden dar
la autorizacion de dicha solicitud, en el cual se escribira su nombre y apellido,

cedula de identidad y firma de quien lo autorice.

2) Formato de entrada de mercancia. (Ver formato en Anexo B)
N° de talonario.
N° de orden de compra: Sera el nimero de orden de compras que realizo el
departamento de compras.
N° de factura: Sera el nimero que traiga la factura del proveedor.
Proveedor: Nombre de la empresa proveedora del producto.
Fecha de elaboracion: Dia, mes y afio.
Codigo: Sera el codigo del producto.
Descripcidn: Sera el nombre del producto.
Cantidad: Sera la cantidad del producto.
UMB: Sera la unidad en la que se exprese el producto.

Despachado: Se escribira la cantidad de lote y total del producto.
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Observaciones: Se detallard algin punto que se considere importante.
Despachado por: Sera la persona que despache el producto por parte del
proveedor, en el cual se escribird su nombre y apellido, cedula de identidad y
firma.

Recibido por: Es el analista o asistente de almacén los que tienen permiso para
recibir, en el cual se escribird su nombre y apellido, cedula de identidad y
firma de quien lo reciba.
Autorizado por: Es el jefe o analista de almacén las personas que pueden dar
la autorizacion de entrada de la mercancia, en el cual se escribira su nombre y
apellido, cedula de identidad y firma de quien lo autorice.

3) Formato de salida de mercancia. (Ver formato en anexo C)

N° de talonario.

Receptor: Nombre de a quién va dirigido el producto.

Fecha de elaboracion: Dia, mes y afio.

Caodigo: Sera el codigo del producto.

Descripcidn: Sera el nombre del producto.

Cantidad: Sera la cantidad del producto.

UMB: Sera la unidad en la que se exprese el producto.

Despachado: Se escribira la cantidad de lote y total del producto.
Observaciones: Sera obligatorio describir en esta seccion el motivo de la
salida del producto.
Solicitado por: Sera la persona que reciba el producto, en el cual se escribira
su nombre y apellido, cedula de identidad y firma.

Despachado por: Es el analista o asistente de almacén los que tienen permiso
para darle salida al producto, en el cual se escribird su nombre y apellido,
cedula de identidad y firma de quien lo reciba.

Autorizado por: Es el jefe o analista de almacén las personas que pueden dar
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la autorizacion de salida de la mercancia, en el cual se escribird su nombre y
apellido, cedula de identidad y firma de quien lo autorice.

4) Formato de control de inventario. (Ver formato en anexo D)
Responsable: Sera la persona responsable del inventario.

Departamento a inventariar: Sera el departamento o los departamentos
involucrados en el inventario.

Fecha de elaboracion: Dia, mes y afo.

Ubicacidn: Sera la ubicacion que tenga el producto en el almacén.

Cadigo: Sera el cadigo del producto.

Descripcion: Sera el nombre del producto

UMB: Sera la unidad en la que se exprese el producto.

Cantidad teorica: Sera la cantidad que el sistema refleje de la existencia del
producto.

Cantidad fisica: Sera la cantidad existente del producto contada en el almacén.
Cantidad diferencias: Sera la cantidad de diferencia que exista entre la tedrica
y la fisica.

Realizado por: Sera la persona que realice el inventario fisico, en el cual se
escribira su nombre y apellido, cedula de identidad y firma.

Revisado por: El analista o jefe del almacén, en el cual se escribira su nombre
y apellido, cedula de identidad y firma.

Recibido por: El jefe de almacén, en el cual se escribird su nombre y apellido,

cedula de identidad y firma.

4.3.4 Propuesta 1V: Implementacion de la metodologia 5°s para mejorar los

procesos logisticos en el almaceén de la empresa Tiendas Maiso C.A.

Implementar las 5”s implica un compromiso desde la gerencia, pues ellos son los

responsables de transmitir la metodologia a todo el personal de la organizacion. Entre

sus funciones se encuentra la de generar un compromiso continuo mediante la
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participacion de todos, asi mismo se encarga de supervisar y dar seguimiento en cada
etapa. Previo a la implementacion de las 5S se propone a realizar dos reuniones. El
equipo de trabajo debe estar conformado tanto por miembros de la alta gerencia como
con algunos participantes directos del proceso. Para la primera reunién se planea
contar con el Gerente general, gerente de la tienda, analista de almacen, analista de
compras y demas departamentos.

Del mismo modo se impartira una segunda reunion de los mismos integrantes
antes mencionados con todos los operarios que forman parte de los procesos de
recepcion y almacenamiento. Para esta reunidn se espera dar a conocer a los operarios
sobre el por qué cumplir con esta filosofia e incentivarlos a que la desarrollen dia a
dia en sus labores de trabajo. Se debe buscar que el operario crea en que van a
mejorar y que lo realice con un gran compromiso hacia la mejora continua de todo el
equipo y de toda la empresa. De igual forma, en estas capacitaciones se impartiran
todos los conceptos para el desarrollo de las 5°s buscando que los operarios entiendan

bien los beneficios que dicha metodologia aportaran a sus labores diarias.

Seiri= Clasificacion
¥ descarte

Figura 12. Metodologia 5’S
Fuente: Montafia (2018)
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1. Seiri.

En esta primera etapa se procedera a identificar los elementos necesarios de los

innecesarios. Para la implementacion de esta etapa se recomienda realizar una jornada

en el almacén donde se proceda a identificar los elementos que son necesarios para

desarrollar las labores diarias, asi como los que no son necesarios para tomar

decisiones pertinentes sobre ellos.

Esta etapa se dividira en las 5 fases siguientes:
Identificar elementos innecesarios.
Listado de elementos innecesarios.
Colocacion de tarjetas de color para identificar.
Plan de accion con respecto a elementos innecesarios.
Control e informe final.

En la jornada que se realice para dar cumplimiento a esta primera etapa de la
propuesta, se debera proceder a identificar los elementos que son necesarios y los
elementos que no son necesarios para el desarrollo de las actividades en el
almacén, se debe identificar los productos con descripcion y cédigos repetidos,
materiales defectuosos y/o vencidos, asi como también objetos que sean ajenos al

almacén.

La segunda etapa consta en listar a los elementos que fueron identificados
como innecesarios, para asi tener una informacion detallada del producto, para
esto se plantea el siguiente formato (Ver cuadro 16), que muestra la informacién
necesaria para obtener el conocimiento de sus caracteristicas mas relevantes, en la
primera columna se observa el numero de encontrados, en la segunda la
descripcion del elemento, en la tercera el cddigo del elemento, en la cuarta la
ubicacion que tiene en el almacén, en la quinta la cantidad de elementos

innecesarios encontrados, en la siguiente columna se describe la posible causa del
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por qué el elemento es innecesario para las labores de almacén y por ultimo la
accion recomendada que pueden ser; eliminar o desechar, repararlo y utilizarlo,

donarlo o regalarlo.

Cuadro 19. Formato para listar elementos innecesarios.

Elemento Descripcion Cadigo Ubicacion Cantidad Causa Accion
Innecesario Posible Sugerida

Fuente: Montafia (2018)

Para continuar con la tercera etapa, se procederda a colocar tarjetas de colores
verdes, rojas o amarillas, las cuales indicaran la clasificacion del producto. Las
tarjetas de color rojo seran destinadas para identificar los elementos que estan fuera
de especificaciones para su venta y no pueda modificarse esta condicion. Las tarjetas
de color amarillo seran para aquellos productos que se encuentren fuera de

especificaciones para su venta, pero puedan ser reparados para la venta. Por altimo,
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las tarjetas de color verde estaran destinadas a los productos que son provenientes de

una devolucioén.

Cuadro 20. Tarjeta de identificacion de producto de desecho.
PRODUCTO DE DESECHO

Cadigo del
producto

Descripcion del
producto

Cantidad del
producto

Fuente: Montafia (2018)

Cuadro 21. Tarjeta de identificacidén de producto de reparacion.
PRODUCTO DE REPARACION

Cadigo del
producto

Descripcion del
producto

Cantidad del
producto

Fuente: Montafia (2018)

Cuadro 22. Tarjeta de identificacion de producto de devolucion.
PRODUCTO DE DEVOLUCION
Cadigo del
producto
Descripcion

del producto
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Cantidad del
producto

Fuente: Montafia (2018)

Para continuar con el cumplimiento de la primera fase se propone la elaboracién
de un plan de accion el cual deberd contener los pasos a seguir de acuerdo a lo
encontrado en el almacén, el cual debe ser ajustado a las necesidades de la empresa al
momento de la implementacion. Algunos de los pasos principales que debera tener

dicho plan son:

U Para los productos destinados a reparacion:
Identificar con la tarjeta de color que corresponda.
Evaluar el tipo de reparacién que necesita.
Notificar el costo de reparacion.
Si es viable el costo de reparacion, se realiza y se devuelve a su ubicacion
en el almacén.

Si no es viable el costo de reparacion se procede a desechar el producto.
U Para los productos destinados a desechar:

Identificar con la tarjeta de color que corresponda.

Dar salida al producto del sistema.
Retirar el producto del almacén.
Trasladar el producto al depdsito de basura.

U Para los productos que provienen de una devolucion:
Identificar con la tarjeta de color que corresponda.
Darle entrada al producto en el sistema.

Ubicar producto en la ubicacion que le corresponde en el almacén.
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La culminacién de esta primera fase otorgard el compromiso al analista de
almacén de presentar un informe de los productos identificados con su respectivo
plan de accion y resultados finales para poder evaluar el desempefio obtenido y

corregir posibles fallas.

2. Seiton.

La practica del Seiton pretende ubicar los elementos necesarios en sitios donde se
puedan encontrar facilmente para su uso y nuevamente retornarlos al correspondiente
sitio. Las metodologias utilizadas en Seiton facilitan su codificacion, identificacion y
marcacion de areas para facilitar su conservacion en un mismo sitio durante el tiempo

y en perfectas condiciones.

En los almacenes el Seiton tiene como propdsito facilitar la busqueda de los
elementos, mejorar el control visual de los mismos y la eliminacion de la pérdida de
tiempo en la busqueda de los mismos. Un sitio de trabajo debe estar completamente
ordenado antes de aplicar cualquier tipo de estandarizacion. Una vez que se ha
decidido las mejores ubicaciones, es necesario un método para identificarlas y asi
facilitar un control cuantitativo de las mismas. EI método propuesto es la
identificacion con etiquetas de todas las partes en que esta dividido el almacén donde
se aclara la ubicacion, productos y componentes segln su condicidn segun.

El primer paso para la implementacion del Seiton es decidir en qué lugar dentro
del almacén ocupara cada producto, garantizando asi la facilidad de su busqueda.
Para continuar se deben establecer controles visuales para mediante ellos generar
conocimiento de donde estd ubicado cada producto, facilitando asi el acceso a
implementos que se requieren para realizar el trabajo. Por otro lado, la zona del piso
del almacén se propone delimitarlas con colores para definir las areas por las cuales
debe transitar el montacargas, los trabajadores, asi como también el sitio donde van
los racks de acuerdo a la distribucion antes propuesta por departamentos.
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3. Seiso.

El Seiso debe implantarse siguiendo una serie de pasos que ayuden a crear el
habito de mantener el sitio de trabajo en correctas condiciones. El proceso de
implantacion se debe apoyar en un fuerte programa de entrenamiento y suministro de
los elementos necesarios para su realizacion, como también del tiempo requerido para
su ejecucion, es necesario resaltar que esta fase es muy importante ya que es un buen
comienzo para fijar un precedente con respecto a como debe estar permanentemente
el almacén. Para cumplir con esta etapa se propone dar cumplimiento a las siguientes

actividades expuestas:

Planificar el mantenimiento de la limpieza.
Preparar elementos para la limpieza.
Implementar la limpieza.

Para desarrollar esta etapa se propone el siguiente cronograma de limpieza:

Cuadro 23. Formato de cronograma de limpieza.

SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4

Di Di Di Di Di Di Di Di Di Di Di Di Di Di Di Di Di Di Di Di

al a a a4 ab a a2 a3 a4 ab al a2 a3 a4 ab al a2 a3 a4 ab

ACTIVIDA 2 |3 !
D

BARRER X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
ALMACEN

LIMPIAR X X X X X X X X

RACKS

LIMPIAR X X X X
PAREDES

LIMPIAR X X X X

TECHO
FUMIGACI X

ON DEL
ALMACEN

Fuente: Montafia (2018)

El cuadro anterior muestra la informacion propuesta para la limpieza del almacén,

el cual describe que se debera barrer todos los dias de la semana para evitar que el
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sucio se acumule debajo de los racks y en los productos. Los racks se propone
limpiarlas el primer dia de cada semana para garantizar que estas se mantengan
aseadas y no acumulen polvo. La limpieza de las paredes y techo se propone
realizarla una vez al mes para evitar acumulacion de telarafias y polvo. Por ultimo, la
fumigacion en el almacén se recomienda hacerse dos veces al afio el dltimo dia de la
semana, cabe destacar que estas actividades podrian ser modificadas por la empresa

basandose en la fluidez del desarrollo de las actividades laborales.

Cabe destacar que en el momento de la fumigacién, los productos de alimentos
deben ser resguardados, la fumigacion en esa area debe ser controlada y supervisada
para evitar que los productos se puedan contaminar.

4. Seitketsu.

Seitketsu es la etapa de conservar lo que se ha logrado implementando las tres
primeras "S". Esta cuarta S estd fuertemente relacionada con la creacion de los
habitos para conservar el lugar de trabajo en perfectas condiciones. Para la
implementacidn del Seitketsu se requiere los siguientes pasos:

Asignar trabajos y responsabilidades.
Integrar las acciones seiri, seito y seiso en los trabajos de rutina.

Para mantener las condiciones de las tres primeras S’s, el almacenista y todo el
personal del é&rea, tuvieron que conocer exactamente cudles eran sus
responsabilidades sobre lo que tiene que hacer, cuando, donde y cémo, para tener
resultados satisfactorios. Para esto se recomienda la entrega del formato de
cronograma de limpieza a los trabajadores, clasificacion y ubicacion de los productos
en el almacén, por lo cual es responsabilidad de la gerencia crear el habito a sus

trabajadores.

5. Shitsuke.
La préctica del Shitsuke pretende logra el habito de respetar y utilizar

correctamente los procedimientos, estandares y controles previamente desarrollados.
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Una persona se disciplina asi mismo para mantener "vivas" las 5°S, los beneficios y
ventajas son significativos. Una empresa y sus directivos estimulan su practica, para
que traiga mejoras importantes en la gestion. Para crear las condiciones que
promueven o favorecen el Shitsuke la gerencia tuvo que realizar las siguientes
actividades: inicialmente se capacité al personal sobre la herramienta de mejora
continua 5°S, suministrd los recursos para la implantacion generando motivacién y
participacion directamente en la promocién de sus actividades, también se visualizo

el ejemplo demostrando su compromiso por la implantacion de las 5°S.

Para Implantacion del Shitsuke los él almacenista y todo el personal del taller
tuvo que realizar las siguientes actividades: colaborar en su difusion del conocimiento
empleando las lecciones aprendidas, disefiar y respetar los estandares de conservacion
del lugar de trabajo, participar en la formulacion de planes de mejora continua para
eliminar problemas y defectos del equipo y éareas de trabajo y concluyendo la

participar activamente en la promocién de las 5 S.

Fase IV: Evaluaciéon del costo beneficio de la propuesta en la Empresa
Tiendas Maiso C.A.
Cuadro 24. Costo Propuesta |

VARIABLE CANTIDAD COSTO COSTO TOTAL
UNITARIO (%) $)
Estanterias y/o racks 150 5 750

Etiquetas de identificacion
en material PVC de 2 mm

de espesor 30x30
10 5 50
Papel autoadhesivo para
stickers 80 5 400
Pago a trabajadores por 8hr
redistribucion del almacén (x 4 trab) 10 40
(4 dias)
SUB TOTAL 1.240 $

Fuente: Montafia (2018)
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Cuadro 25. Costo inversion Propuesta I1:

VARIABLE COSTO UNITARIO (%) COSTO TOTAL (3$)
Profesional capacitado para
disefiar y certificar instructivos
adecuados de los 100 100
procedimientos
Taller de adiestramiento de los
nuevos procedimientos 75
75
Material de apoyo 15 15
SUB TOTAL 190 $
Fuente: Montafia (2018)
Cuadro 26. Costo inversion Propuesta I11:
VARIABLE COSTO UNITARIO (%) COSTO TOTAL (%)
Profesional capacitado para
disefar y certificar
formatos de control de 100
movimiento, entrada, salida
e inventario fisico de 100
productos
Taller de adiestramiento
para el llenado de y uso 75
correcto de los formatos 75
Material de apoyo 15 15
SUB TOTAL 190 $
Fuente: Montafia (2018)
Cuadro 27.Costo inversion Propuesta IV:
VARIABLE COSTO COSTO TOTAL (9)
UNITARIO (%)
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Profesional capacitado
para disefiar y certificar
formatos para 5°S 100 100

Taller de adiestramiento

de la aplicacion de las 5°S 75 75
Material de apoyo 15 15
SUB TOTAL 190 $

Fuente: Montafia (2018)

Cuadro 28. Costo total de la inversion de las propuestas.

VARIABLE COSTO SUB TOTAL (3)
Costo Propuesta | 1.240
Costo Propuesta Il 190
Costo Propuesta Il1 190
Costo Propuesta IV 190
TOTAL 1.810%

Fuente: Montafia (2018)

Ahorros asociados a las Propuestas Planteadas.

Una vez calculados los costos asociados a las propuestas, se procedio a calcular
los ahorros; los cuales se determinaron luego de un analisis de las perdidas por parte
de la gerencia de la empresa. EI monto por pérdidas ocasionadas en un promedio de
tres meses es de 4.200 $ (Dato suministrado por la empresa Tiendas Maiso C.A.),
dicho monto es un promedio que la empresa calcula con respecto a la inflacién y en
base al dolar paralelo, por lo tanto dicho monto se convierten en ganancia a partir de
la implementacion de las propuestas ya que los productos no sufririan ningan tipo de

causa que le impida ser conforme a las ventas.

Cuadro 29. Beneficios Esperados

VARIABLE | COSTO SUB TOTAL ($)
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Perdidas en Productos por la 4.200
problemética actual

Total ahorro (beneficio) 4.200 $

Fuente: Montafia (2018)
Otro Beneficios Obtenidos con la inversion son:

Satisfaccion tanto de los trabajadores como de los clientes externos.

Mejor capacitacion del personal en el desarrollo de los procesos llevados a
cabo como almacenaje, despacho, facturacion y devolucion.

Mejor planificacion y calidad del servicio prestado.

Reduccidn de conflictos entre el personal.

Mayor seguridad y salud laboral.

Mejor ambiente de trabajo.

Q.88 QN

BENEFICIOS
R (B/C)=" €OSTOS
SilaR (B/C) >1lapropuesta es viable
SilaR (B/C) =1esindiferente
Y silaR (B/C) <1 es inviable la propuesta

BENEFICIOS 4.200
COSTOS =1.810=232

Con relacion al estudio de factibilidad econdmica se tiene que se acepta el
proyecto con la aplicacién de este indicador, entonces se tiene que, por cada dolar que

se invierta en las mejoras se tiene un beneficio de 2.32 $
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CONCLUSIONES

La empresa Tiendas Maiso C.A. es una pequefia empresa que fue creciendo muy
rapido sin orden o planificacion estratégica rigurosa, pero dichas deficiencias no
evitaron en ningin momento el crecimiento y consolidacion de la empresa dentro del
mercado. Dichas deficiencias se fueron tornando mas evidentes a medida que la
empresa crecia mas, se tornaron muy evidentes y se transformaron en grandes
problemas afectando la eficiencia de la empresa.

Una vez desarrollada la presente investigacion, la cual se baso en la propuesta de
un sistema logistico en el almacén de la empresa Tiendas Maiso C.A., se requirio
establecer las bases que le permitieron lograr el objetivo general de la investigacion.
De este modo, se realiz6 en funcion a los objetivos especificos, con el apoyo de
herramientas tedricas y practicas que sustentaron la misma progresivamente. De igual
forma, se efectud el uso de la técnica de recoleccion de datos mediante la observacion
directa y la revisién documental actual donde se pudo apreciar desorganizacion en el
control logistico de la empresa.

Para el estudio de la situacion actual, se realizaron unas series de visitas
programadas a la empresa, en la que se hizo uso de la observacion directa, ademas de
una revision documental, con lo que se obtuvo el diagnéstico de la situacion en
cuanto a los procesos realizados en dicha empresa.

En la fase | de diagndstico usando como técnicas de observacion directa y la
entrevista no estructurada, se pudo constatar el estado real en la que se encuentra la
empresa Tiendas Maiso C.A. a nivel de inventarios y almacén. Se comprobd que
existe deficiencia en los procesos de recepcion, almacenamiento, devolucion,
facturacion y despachos de productos, debido a que se desconocen las cantidades
exactas de productos que existen en inventario.

También se observé la pérdida de tiempo a la hora de realizar dichos procesos,

existe ausencia de documentos que registren los movimientos de entradas y salidas de



los productos, un manejo adecuado de los mismos, lo que ocasiona deficiencias en el
control de inventarios y en la prestacion de servicios a los clientes, asi como una
pérdida de estabilidad en el mercado.

Mientras que en el desarrollo de la fase Il, con la aplicacion de diagrama de
Ishikawa y el diagrama de Pareto, se pudo determinar cudles eran las causas que
generaban las deficiencias en el almacenamiento y control de los inventarios. Estas
son: proceso de recepcion, proceso de almacenaje, proceso de despacho, proceso de
devolucion y proceso de facturacion; como consecuencia se ve afectado el correcto
desemperio de las actividades logisticas.

Luego con el objeto de mejorar las condiciones laborales en la empresa Tiendas
Maiso C.A. se plantearon una seria de propuestas para impactar de forma positiva en
la meta trazada en la investigacion. En ese sentido, para solventar las debilidades
encontradas se plante6 mediante la fase I11, las siguientes propuestas:

Una primera propuesta fue Disefiar un nuevo Layout y definir una nueva
distribucion de almacén para mejorar la situacion actual, por consiguiente,
proporcionar una mejor distribucion de los productos existentes que permita, con un
costo y con la méxima seguridad un inventario confiable.

Con la redistribucion del almacén, se obtendra una distribucion mucho mas
adecuada del mismo, con la finalidad de obtener un mejor aprovechamiento del
espacio y condiciones fisicas en la empresa objeto de estudio.

Con la estandarizacion del almacenamiento en los racks y la nueva distribucion
se logra que no exista obstruccién de productos en los pasillos para vehiculos ni en
los peatonales de las zonas de oficinas, de esta manera se evita obstruir el libre
transito de los montacargas y de las personas respectivamente, ademas se colocaran
ayudas visuales para la ubicacién de los pasillos y materiales almacenados en cada
rack respectivamente, con el fin de disminuir los tiempos de busqueda de material.
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De igual forma ayudara al personal de control de inventario, a realizar la
actividad de conteo de manera rapido y preciso, asi como seguir la politica de ABC
para la ubicacion de los productos.

La segunda propuesta que se realiz6 a la empresa fue establecer instructivos
adecuados a los procesos de recepcion, almacenamiento, despacho, y devolucién de
productos, asi como el control de inventario. Entre sus principales objetivos estan
Mejorar el servicio del almacén para sus clientes, disminuir los costos asociados
al manejo fisico de los inventarios y mejorar la participacion del personal del
Almacén en la operacion fisica diaria, etc.

Establecer dichos instructivos para el personal que labora en el almacén de la
empresa Tiendas Maiso C.A es de vital importancia, ya que, por medio de la buena
formacion del personal, se obtendra una mejora en los procedimientos que se realizan
en dicho almacén y por ende se podra prestar un servicio éptimo y de calidad a los
clientes.

Continuando, la tercera propuesta fue la de elaborar formatos de los
procedimientos operativos en el almacén de la empresa Tiendas Maiso C.A. Ya que
se debe llevar un mejor control de la documentacion para efectos de archivo, con el
fin de mantener la trazabilidad en el caso de rechazos devoluciones, despachos, entre
otros, asi como para crear el habito de orden en los trabajadores.

La ultima propuesta es la técnica 5°S la cual ayudara a que se tenga una nueva
cultura organizacional que va desde el personal encargado del almacén hasta la alta
gerencia, que se logre incrementar progresivamente el desempefio y la eficiencia del
personal gracias a la responsabilidad y compromiso de ellos.

Con todas estas propuestas lo que se busca es llevar la confiabilidad a su mayor
porcentaje, de ahi la importancia que los niveles de confiabilidad sean lo mas altos
posibles. De los procesos y buena gestion del almacén dependerd la buena
planificacion, aumento de los niveles de calidad y por ende la obtencion de utilidades

que redunden en el crecimiento de la empresa y sus trabajadores.
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RECOMENDACIONES

Realizar inventarios Trimestrales en la empresa y cotejar el conteo fisico con lo que
se encuentra en el sistema, ademas realizar un control mensual de las existencias,
cotejando semanalmente las facturas emitidas con las notas de salidas del almacén.
Monitorear que las funciones de requisicion, recepcion, registro, almacenaje y
despacho cumplan con lo establecido en las normas, politicas y procedimientos para
el manejo de los inventarios de materiales y suministros.

Llevar a cabos auditorias internas a fin de detectar a tiempo, inconvenientes y nuevos
focos problematicos en el ciclo logistico del departamento, para poder establecer
medidas correctivas a tiempo.

Establecer politicas control interno contable y administrativo en los procesos de
almacen.

Capacitar a los empleados para mejorar la operatividad en el cuidado y resguardo de
la mercancia para la venta.

Establecer incentivos a los empleados para reducir la merma y aumentar la eficiencia
en los procesos relacionados con la logistica del almacén.

Elaborar e implementar un manual de normas y procedimientos que permita un
adecuado manejo y control de los inventarios, asi como instaurar una cultura de
mejoramiento contindo de los procesos de la organizacion para alcanzar mayores
niveles de eficiencia y efectividad, en pro del logro de los objetivos estratégicos

planeados.
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ANEXO A

N° talonario TIENDAS MAISO C.A. Fecha de
elaboracion
Solicitud de pedido Dia | Mes | Afio
Devolucion
Cadigo Descripcion de mercancia |Cantidad | U.E.M Despachado
Lote Total
Observaciones:
Solicitado por Aprobado por Autorizado por
Nombre: Nombre: Nombre:
C.l: C.l: C.I:
Firma: Firma: Firma:

Este formato es provisional para el uso de control de movimiento de mercancia para Tiendas Maiso C.A.
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Prov-M-001
Noviembre 2018




ANEXO B

N° Orden de Compra: Fecha de elaboracion
N° Factura:
Proveedor: Dia Mes | Afio
Cadigo Descripcion de| Cantidad | U.E.M Recibido
mercancia Lote Total
Observaciones:
Despachado por Recibido por Autorizado por
Nombre: Nombre: Nombre:
C.I: C.I: C.I:
Firma: Firma: Firma:

Este formato es provisional para el uso de control de entrada de mercancia para Tiendas Maiso C.A.
Prov-M-002
Noviembre 2018
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ANEXO C

N° talonario Fecha de elaboracion
Receptor: Dia Mes Afo
Codigo | Descripcion de| Cantidad | U.E.M Despachado
mercancia Lote Total
Observaciones:
Solicitado por Despachado por Autorizado por
Nombre: Nombre: Nombre:
C.I: C.I: C.I:
Firma: Firma: Firma:

Este formato es provisional para el uso de control de salida de mercancia para Tiendas Maiso C.A.
Prov-M-003
Noviembre 2018
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ANEXO D

Responsable: Dia | Mes | Ai
- 0
mMaQIso
Departamento a inventariar:
Ubicacion | Codigo | U.M. | Descripcionde | Cantid | Cantidad | Cantidad de
B Mercancia ad Contada | Diferencias
Tedrica
Observaciones:
Realizado por Revisado por Recibido por
Nombre: Nombre: Nombre:
C.L C.I: C.L:
Firma: Firma: Firma:

Este formato es provisional para el uso de control de inventario para Tiendas Maiso C.A.
Prov-M-001
Noviembre 2018
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