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Resumen

Titulo: Analisis y mejoramiento en los procesos de gestion de compras, inventarios y almacenamiento en

la empresa distribuciones Max Repuestos”

Autores: Marco Alejandro Frias Builes™

Silvia Margarita Garcia Fernandez

Palabras clave: Pronostico de demanda, Proceso, Indicador, Almacenamiento, Distribucion,

Mejoramiento.

Contenido:

El presente proyecto de grado, es realizado con el fin de proponer alternativas de mejoras en los procesos
de gestion de compras, inventarios y almacenamiento en la organizacion Distribuciones Max Repuestos
debido a que estos representan un papel fundamental y repercuten directamente en el éxito de la empresa.

En primera instancia se hizo un reconocimiento de la empresa y un levantamiento de informacion, con el
fin de encontrar cuéles son esas falencias que se pretenden resolver, como también para tener una vision
del estado en el que se encontraba la organizacion y tener una idea amplia de cdmo se estaban
desarrollando cada una de las operaciones y las actividades relacionadas con los procesos de interés. Con
base a los resultados que se obtuvieron del estudio realizado se procedi6 a plantear las opciones de mejora
para cada proceso, implementando el manual de funciones y procedimientos, al igual que formatos que
permitan llevar un registro adecuado. Seguido a esto se formularon los indicadores para evaluar, controlar
y mejorar cada uno de los procesos y asi mismo se cred una herramienta ofimatica para facilitar la
obtencion e interpretacion de dichos indicadores. Por otro lado, se llevd a cabo la realizacion de los
planos con la distribucion de la bodega y por ultimo se hicieron las conclusiones y recomendaciones
concernientes a la tematica mencionada anteriormente.

" Trabajo de grado
Facultad de Ingenierias Fisico-mecéanicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales. Eliana
Marcela Pefia Tibaduiza. Tutora: Marli Tatiana Contreras Gomez, Jefe de bodega.
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Abstract

TITTLE: Analysis and improvement in the processes of management of purchases, inventories and

storage in the company distribuciones Max Repuestos”

AUTHOR:  Marco Alejandro Fries Builes™

Silvia Margarita Garcia Fernandez

KEY WORDS: Forecast of demand, Process, Indicator, Storage, Distribution, Improvement.

Description:

The present degree project has been carried out in order to propose the alternatives for improvements in
the processes of management of purchases, inventories and storage in the organization Distribuciones
Max Repuestos because they represent a fundamental role and have a direct impact on the success of the
company.

In the first instance, a survey was made of the company and a survey of information, in order to find out

what these failures are intended to solve, as well as to have a vision of the state in which the organization
was and have a broad idea How each of the operations and activities related to the processes of interest
are being developed. Based on the results obtained from the study carried out, the improvement options
for each process have been proposed, implementing the functions and procedures manual, as well as the
formats that allow adequate registration. Following this is the form for the indicators to evaluate, control
and improve each of the processes and also created an office tool to facilitate the collection and
interpretation of the indicators of the text. On the other hand, it was carried out the realization of the plans
with the distribution of the winery and finally the conclusions and recommendations concerning the
subject matter were made previously.

" Degree work
Facultad de Ingenierias Fisico-mecéanicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales. Eliana
Marcela Pefia Tibaduiza. Tutora: Marli Tatiana Contreras Gomez, Jefe de bodega.



MEJORAMIENTO DE PROCESOS MAX REPUESTOS | 18

Introduccion

Una correcta gestion de los inventarios radica en proporcionar las cantidades de productos
de acuerdo al requerimiento en el momento preciso con el objetivo de minimizar la cantidad de
productos que se encuentran almacenados en bodegas, incurriendo en costos adicionales como
seguros, mantenimiento y obsolescencia; influyendo asi en el precio de venta, provocando asi
disminuir las ventas. Ademas, se busca tener la disponibilidad del producto necesario en
cantidades suficientes para no incurrir en faltantes y asi satisfacer con las demandas diarias de

manera rapida y eficaz.

Para cada tipo de empresa es necesaria una gestion de los inventarios de manera distinta,
ya que se manejan familias de productos diferentes, al igual que las cantidades y las
caracteristicas, sin olvidar el espacio disponible para su almacenaje. Por esta razon es pertinente
conocer el comportamiento de los productos que se manejan en la empresa, ademas de su
importancia en el impacto en su rentabilidad, con el fin de tener un especial cuidado a aquellos
que por sus caracteristicas precisan un control méas riguroso para una correcta planificacion y
toma de decisiones. Al conocer este impacto es necesario analizar el comportamiento de la
demanda para obtener una proyeccion de las necesidades como también predecir cuéles serian
los niveles de inventario pertinentes a almacenar para cumplir con los indicadores de satisfaccion
en cuanto a las mercancias necesarias en el inventario y asi evitar escasez del mismo. Es por esto

que el presente proyecto se realiza para hacer un analisis de los maltiples productos que se
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manejan en Distribuciones Max Repuestos, estableciendo un plan para mejorar la gestion de sus

inventarios a través del analisis de datos y comportamientos del sistema.

El presente documento estd constituido por los siguientes capitulos: Generalidades del
proyecto, Marco referencial, Diagnostico de la empresa, Formulacion de propuestas de mejora,

Implementacion de propuestas de mejora, Conclusiones, Recomendaciones y Bibliografia.
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1. Definicion del proyecto

1.1 Razon social

Distribuciones Max Repuestos (CAMARA DE COMERCIO)

1.2 Localizacién.

Carrera 15 # 22-19, barrio granadas. Bucaramanga, Santander.

1.3 Representante legal.

Raul Castellanos Fonseca.

1.4 Objeto social de la empresa.

La compafiia Distribuciones Max Repuestos tiene una trayectoria de mas de 15 afios en el

mercado colombiano, brindando soluciones a las necesidades de los clientes en equipos y partes

para la maquinaria agricola y pesada.

1.5 Mision

Somos una empresa dedicada a la comercializacion de todo tipo de repuesto para las

diferentes marcas de maquinaria agricola y pesada. Para ello contamos con un equipo humano
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calificado, motivado e idéneo para la ejecucion de sus actividades y los recursos técnicos
necesarios que garantizan la calidad y competitividad de nuestros productos con excelente

calidad de servicio buscando la mejora continua y satisfaccion de nuestros clientes.

1.6 Vision.

Para el 2017 queremos tener un alto reconocimiento a nivel nacional como distribuidora de

excelentes marcas de repuestos para automoviles, camiones, maquinaria agricola y venta de

equipos de obras civiles siendo una empresa lider brindando calidad en servicio al cliente.

1.7 Mapa de procesos.

La empresa actualmente no cuenta con un mapa de procesos, por consiguiente, se procede

a la realizacion del mismo en éste proyecto de grado. Ver Apéndice A.

1.8 Estructura organizacional.

La representacion gréafica de las estructuras departamentales de la empresa se muestra en la

siguiente ilustracion, que es el organigrama de Distribuciones Max Repuestos.
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Figura 1. Estructura organizacional de la empresa Distribuciones Max Repuestos

Nota: Empresa Distribuciones Max Repuestos.

2. Planteamiento del problema

Uno de los problemas mas evidentes y que requiere una especial atencion, es que no se
tiene como tal un departamento de compras para realizar los procesos de abastecimiento, ya que
toda la responsabilidad recae en una persona que no tiene la suficiente informacion para tomar
las decisiones, por lo que se presenta que en algunas ocasiones la cantidad pedida no es la

correcta; pues su principal criterio es si el costo es pertinente para el presupuesto que se tiene.

Otro inconveniente que se evidencia en el proceso de compras, es la carencia de politicas

de inventarios en las diferentes divisiones: agricola, aseguradoras y mostrador.
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Aunque se tienen espacios definidos para el almacén, éste no cuenta con unas dimensiones
proporcionales a la mercancia que se encuentra en la actualidad siendo un problema cuando
llegan pedidos, provocando que el almacén colapse invadiendo los pasillos y dejando la bodega

sin espacios para un buen desplazamiento dentro de la misma.

Se formula este proyecto con el fin de mejorar los procesos de planificacién de compras,
gestion de inventarios y gestion de almacenamiento, los cuales son pertinentes para mejorar la

rentabilidad y sostenimiento de la empresa.
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3. Objetivos

3.1 Objetivo general

Analizar, disefiar e implementar mejoras en los procesos de gestion de compras,

inventarios y almacenamiento en la empresa DISTRIBUCIONES MAX REPUESTOS.

3.2 Objetivos especificos

e Realizar un diagndstico en los procesos de gestion de compras, inventarios, y
almacenamiento en la empresa DISTRIBUCIONES MAX REPUESTOS.

e Formular e implementar mejoras en los procesos de gestion de compras, inventarios y
almacenamiento en la empresa DISTRIBUCIONES MAX REPUESTOS.

e Disefiar e implementar un sistema de indicadores que permita evaluar y controlar los
procesos de gestion de compras, inventarios y almacenamiento en la empresa
DISTRIBUCIONES MAX REPUESTOS.

e Disefiar una nueva distribucion de la bodega que se ajuste a los requerimientos y

necesidades de la empresa dando una mejor rotacion al inventario.
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4. Justificacion del proyecto

Bucaramanga se ha destacado por su desarrollo econdmico y productivo con importantes
avances en cuanto al desarrollo de infraestructura, oportunidades de educacién y empleabilidad,
convirtiéndose en unas de las ciudades mas importantes a nivel nacional generando un

crecimiento exponencial en los Gltimos afios en estos aspectos.

Uno de los factores que mas ha reflejado este crecimiento es la excesiva importacion, venta
y distribucion de automoviles, llegando a una cifra de 259.897 automdviles matriculados al 1° de
enero de 2016, segun el informe del Registro Unico Nacional de Transito (RUNT). Uno de los
negocios que se derivan de este incremento son las distribuidoras de repuestos para automotores,
generando una gran competencia entre ellas por la alta oferta y su afan de cumplir con la
demanda. EIl principal problema del incremento exponencial, surgido por querer satisfacer los
pedidos, ha sido que las empresas se llenan de inventario innecesario, generando asi producto
estancado y con poca rotacion, y de otra parte productos faltantes, entre otros, todo esto por la
falta de gestién de inventarios y un sistema de almacenamiento adecuado.

La empresa Distribuciones Max Repuestos, es una empresa dedicada a la comercializacion
de todo tipo de repuesto para las diferentes marcas de vehiculos y de maquinaria agricola y
pesada. Cuenta con un amplio grupo de clientes, por venta directa y aseguradoras, teniendo

ventas promedio de $380°000.000 mensuales.
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Mediante varias visitas realizadas se pudo observar ciertas falencias en los aspectos de
planificacion de compras, tales como: carecer de una politica de compras adecuada con respecto
a los tipos de productos que manejan, ya que muchas veces piden cuando se acaba el inventario y
en busca de satisfacer la demanda, piden de méas generando asi exceso de inventario. Al tener
demasiado inventario almacenado, la bodega tiene limitantes de espacio, mucho de éste ocupado

por productos que tienen muy baja rotacion.

Una de las mayores preocupaciones de los encargados de estas areas, es que el sistema
contable que manejan actualmente (Siigo), no cumple satisfactoriamente con sus funciones, dado
que al realizar alguna transaccion ésta no es contabilizada en el sistema generando problemas de
faltantes o existencias en el inventario que aparentemente se encuentran en el programa, pero que

en realidad no hacen parte del inventario, porque ya se ha vendido previamente.

Se considera que es necesaria y oportuna la realizacion de este proyecto de grado, ya que
mediante él se presentard un plan de mejoramiento de los procesos de planificacion de compras,
gestion de inventarios y gestion de almacenamiento en la empresa Distribuciones Max Repuestos
ya que actualmente se estan presentando falencias como las ya mencionadas, lo cual puede llegar

a afectar directamente la rentabilidad y sostenibilidad de la empresa.
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5. Alcance y limitaciones

El alcance de este trabajo de grado comprende un estudio realizado a cada uno de los
procesos de gestion de compras, inventario y almacenamiento de la empresa Distribuciones Max
Repuestos, en el cual se pretende encontrar esas falencias por las cuales se hizo necesaria la
realizacion del mismo y asi formular las propuestas de mejora que se consideren mas acertadas
para la situacion actual de la empresa, siendo implementadas aquellas que sean autorizadas por la
gerencia de la organizacion, adicional a esto se formula el sistema de indicadores para ayudar a

controlar cada uno de los procesos ya mencionados.

En la ejecucion del proyecto se presentaron ciertas limitaciones, pues se tuvieron que
esperar considerables lapsos de tiempo para recopilar la informacion que se necesitaba, ya que en
algunas ocasiones los datos que estaban suministrados en el sistema no correspondian a lo que se
encontraba en la realidad, estropeando un poco la veracidad de los estudios que se estaban
realizando. Por otra parte, se encontraron limitaciones al momento de hacer un estudio para la
nueva distribucion de la bodega debido a que el espacio disponible no es el adecuado para tan

alta cantidad de mercancia.
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6. Resultados esperados

e Andlisis de los procesos de planificacion de compra, gestion de inventarios, gestion de
almacenamiento de la empresa, reconociendo las caracteristicas de cada uno de estos.

e Creacion e implementacion de manuales de procedimientos y formatos manuales que
permitan el normal desarrollo y control de las actividades realizadas en cada proceso.

e Implementacion de indicadores que ayuden a evaluar y controlar los procesos de interés.

e Planos con el disefio de la nueva distribucién de las bodegas, que se ajuste a los

requerimientos y las necesidades de la empresa.

7. Metodologia del proyecto

La metodologia del proyecto que se llevard a cabo en las instalaciones de Distribuciones

Max Repuestos tiene como fin la realizacion y el cumplimiento de las siguientes etapas:

Etapa 1. Iniciacion

En esta etapa del proyecto se conoce la empresa y cada una de las divisiones que la
componen, luego en la primera reunion realizada con el gerente, el director y codirector del
proyecto con sus respectivos autores se da a conocer qué es lo que la institucion espera y hasta

donde se puede llegar con el alcance del proyecto. En esta etapa los estudiantes se dispusieron a
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asistir semanalmente en la jornada de la mafiana a la empresa a recolectar la informacion

necesaria para el desarrollo del proyecto.

Etapa 2. Entrevistas, recogida y validacion de datos
Apoyados en encuestas y entrevistas realizadas a los encargados de la division de compras,
inventarios y logistica de la empresa se pudo hacer un analisis y observar cuales son las falencias

que se pretenden mejorar con el presente proyecto.

Etapa 3. Crear manuales de procedimientos y formatos manuales
Con el fin de dar solucion y apoyar el buen funcionamiento de la gestién de compras,

inventarios y almacenamientos de la empresa.

Etapa 4. Formular indicadores
En esta etapa se pretende formular indicadores que permitan una correcta evaluacién de los
procesos, para ello se creara una herramienta ofimatica que facilite la obtencion e interpretacion

de los indicadores por parte de los colaboradores.

Etapa 5. Disefiar una nueva distribucion de la bodega que se ajuste a los

requerimientos de la empresa.

En esta etapa se recopila informacion de la capacidad disponible en las bodegas de la
empresa, para luego hacer un estudio de la normatividad para proponer un disefio adecuado a la
infraestructura y organizar fisicamente el almacén teniendo en cuenta codificacion y sefializacion

de los productos.
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Etapa 6. Cierre

En esta etapa se finaliza el proyecto, dando como resultado la formulacion de las
propuestas de mejora y las conclusiones dirigidas a la empresa, demostrando el cumplimiento de
cada uno de sus objetivos y presentandolos en el libro final y en la sustentacion del proyecto. En

la tabla 2, se encuentra sintetizada la metodologia que se va a trabajar presentada a continuacion.

8. Marco de referencia

8.1 Marco de antecedentes

Una inadecuada gestion de compras, inventarios y almacenamiento en las empresas
implica sobre costos y pérdidas de los clientes en muchos casos, por este motivo es oportuna la
realizacion de trabajos de grado que impacten de manera positiva a las empresas para asi mejorar

su competitividad a través de herramientas idoneas para enfrentar el mercado.

Es por esto que Karen Juliana Nifio Toro (NINO TORO, 2013) en el 2013, con su proyecto
de grado titulado “Mejoramiento de los procesos de aprovisionamiento y gestion de inventarios
de Ventanar S.A.”. Ha logrado a partir de la realizacion de este proyecto, disefiar e implementar
un sistema de indicadores que permite un control permanente sobre actividades operativas con el

fin de mejorar la eficiencia de los procesos. También cabe resaltar la implementacion de cdodigo
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de barras en los productos, ayudando a la empresa en tener un inventario actualizado, evitando

errores humanos.

De lo anterior es claro deducir la importancia de la implementacion de indicadores para
garantizar que los cambios a realizar, se mantenga a lo largo del tiempo, ayudan en la
retroalimentacion de los procesos indicandonos lo que se esta haciendo mal y asi tener
oportunidades de mejora. La idea de la implementacién de cddigos de barras es oportuna para el
trabajo de grado a realizar, debido que la empresa tiene un amplio nimero de referencias, donde
se hace dificil el control del inventario.

Por otro lado, en el proyecto titulado “Disefio de un sistema de gestion de compras,
inventarios y almacenamiento para la seccion de comedores y cafeteria de la division de
bienestar universitario de la Universidad Industrial de Santander” de Carlos Fernando Mantilla
Pefia (MANTILLA PENA, 2010. ) en el 2010, se encuentra que hay un elevado nimero de
productos dificultando el control de las existencias, asi que concluye que se debe tener un
seguimiento detallado de los movimientos en el inventario para asi identificar los productos que
no generan mayor valor a las ventas liberandolos y tener énfasis en los productos que si aporten
al margen. También encontr6 que habia referencias que estaban dos veces registradas en el
sistema, siendo esto un problema a la hora de identificar los datos de cada referencia porque no

serian correctos; esto afecta directamente en la validacion de los datos en el diagnostico inicial.

De este trabajo y el presente proyecto, tienen en comun que se manejan bastantes
referencias, por lo cual se debe tener un seguimiento con aquellas referencias de baja rotacion

gue no aportan a la rentabilidad de la empresa y si ocupan una gran cantidad de volumen en la
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bodega quitando espacio a las que si lo hacen. También se tiene en comin la presencia de
referencias repetidas con codigo diferente o que no concuerdan con el producto provocando
incongruencias en el sistema repercutiendo en la validez de la informacion. Fue oportuna la
informacidn de este trabajo de grado para tener especial dedicacion a estos aspectos que son de

vital importancia para validar de manera correcta los datos a utilizar.

Diego Esteban Zapata Mora (ZAPATA MORA, 2010), en tesis de grado titulada
“Mejoramiento de la gestion de aprovisionamiento, almacenamiento e inventario para la empresa
Naturnet Colombia” rescata la importancia de tener un buen sistema de informacion que
recopile, almacene y procese los datos diarios y mas aun cuando sus volumenes de informacion
son altos. Aunque el buen funcionamiento de éste, depende de las personas encargadas de
suministrar la informacion, es por esto que es de igual importancia la adecuada manipulacion que
dichas personas le dan y es por esto que en general la calidad en su administracion es lo que

finalmente permite el éxito de todas las actividades.

En relacién con lo anterior es claro que se debe tener un sistema de informacion que nos
ayude a controlar de manera eficiente los datos necesarios para utilizar esta informacion para
prondsticos futuros y asi obtener una correcta planificacion. Es fundamental lo que el autor
recalca sobre la importancia que tienen los colaboradores en el momento de suministrar los datos
en el sistema de informacion, ya que en la empresa Distribuciones Max Repuestos se pudo
observar que no tienen el debido control de las entradas o salidas de mercancia; afectando
principalmente en el sistema de informacion haciendo que los datos no sean concurrentes con lo

real perjudicando el uso de estos para una correcta planificacion.
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8.2 Marco geografico

La empresa DISTRIBUCIONES MAX REPUESTOS se encuentra actualmente en el
departamento de Santander, especificamente en area metropolitana de Bucaramanga, se puede

conocer la posicion exacta en el Apéndice B.

8.3 Marco teorico

8.3.1 Mejoramiento. Mejorar un proceso, significa cambiarlo para hacerlo mas efectivo,
eficiente y adaptable, qué cambiar y cémo cambiar depende del enfoque especifico del

empresario y del proceso segun James Harrington.

Con los autores siguientes se adapta el término a mejoramiento continuo, definido por P.
Sullivan como un esfuerzo para aplicar mejoras en cada area de la organizacion a lo que se
entrega a sus clientes. Segun la éptica de Deming, la administracion de la calidad total requiere
de un proceso constante, que serd llamado Mejoramiento Continuo, donde la perfeccién nunca se

logra pero siempre se busca. (GONZALEZ MERCADO, 2016)

El principal objetivo que se debe resaltar del mejoramiento, consiste en garantizar que la
organizacion tenga procesos que: eliminen los errores, minimicen las demoras, maximicen el uso
de los activos promuevan el entendimiento, sean faciles de emplear, sean amistosos con el

cliente, sean adaptables a las necesidades cambiantes de los clientes, proporcionen a la
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organizacion una ventaja competitiva y reduzcan el exceso de personal (GONZALEZ

MERCADO, 2016, pag. 165)

8.3.2 Gestidn de aprovisionamiento. La gestion de aprovisionamiento es el conjunto de
operaciones que realiza la empresa para abastecerse de los materiales necesarios cuando tiene

que realizar las actividades de fabricacion o comercializacion de los productos.

Comprende la planificacion y gestion de las compras, el almacenaje de los productos
necesarios y la aplicacion de las técnicas que permitan mantener unas existencias minimas de
cada producto, procurando que se realice con las mejores condiciones y el menor costo posible.
Como principales funciones se encuentra la adquisicion de materiales necesarios para elaborar o
comercializar productos, gestionar el almacenaje minimizando los inventarios y controlar los

inventarios y los costos asociados a éstos. (SERRANO ESCURERO, 2005, pag. 6)

8.3.3 Gestion de compras. Algunas definiciones encontradas en la literatura se destacan
las siguientes: esta definido por Van Weele (RODRIGUEZ, 2008, pag. 9) como un proceso que
incluye todas las actividades requeridas para adquirir un articulo, desde los proveedores a su
destino final. La Gestion de Compras se ocupa de la adquisicion de los recursos y bienes de
proveedores que contribuyen a los objetivos estratégicos y administrativos de la organizacion.
Asi mismo, Fung (RODRIGUEZ, 2008, pag. 9) lo define como una actividad que responde
creativamente a las necesidades de los consumidores internos y a mantener una buena relacion

con los proveedores y consumidores externos.
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Dentro de las funciones de la gestion de compra es recibir las solicitudes de los materiales
0 productos necesarios, buscar los proveedores y realizar las gestiones necesarias para que dichos
productos adquiridos lleguen al inventario de la empresa. Otras funciones propias del
departamento de compras son:

e Analizar las tendencias del mercado, con el fin de anticiparse a los posibles cambios de
precios, tendencias o técnicas utilizadas por la competencia.

e Estudiar los envios de proveedores, siguiendo los pedidos y métodos de
almacenamiento de estos.

e Mantener relaciones eficientes con los proveedores que permitan una respuesta rapida
por parte de ellos dentro de los tiempos establecidos, obtener facilidades de pago o en el sistema
de transporte utilizado.

e Buscar mejorar los costes de la organizacion, trabajando en conjunto con los diferentes

departamentos de la misma. (RODRIGUEZ, 2008, pag. 7)

El proceso de compras involucra la adquisicion de materias primas, suministros y

componentes para la organizacion, se incluyen las siguientes actividades:

Seleccionar y calificar proveedores, evaluar el desempefio del proveedor, negociar
contratos, comparar precio, calidad y servicio, contratar bienes y servicios, programar compras,
establecer las condiciones de venta, evaluar el valor recibido, medir la calidad que proviene del
exterior, predecir el precio, servicio y en ocasiones los cambios de demanda, especificar la forma

en la que se recibiran los bienes. (BALLOU, 2004, pag. 446)
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8.3.4 Gestion de inventarios. Chase y Jacobs (CHASE & JACOBS, 2011, pag. 558)
definen inventario como las existencias de una pieza o recurso utilizado en una organizacion. Un
sistema de inventario es el conjunto de politicas y controles con los cuales se vigilan los niveles
del inventario y determinan los que se van a mantener, el momento en que es necesario

reabastecerlo y las dimensiones de los pedidos.

El proposito basico del andlisis del inventario en la manufactura, se debe definir cuando es

necesario pedir y las cantidades de dichos pedidos.

8.3.4.1 Demanda: Rivera y de Garcillan proponen la siguiente definicion “es la estimacion
razonada de las posibilidades cuantitativas de ventas de un producto o de un servicio para un
periodo determinado y para una clientela definida”. (RIVERA & de GARCILLAN, 2012, pag.

120)

Existen dos tipos de demanda: (ADAM & EBERT, 1991, pag. 90)

e Demanda dependiente: La demanda dependiente de un producto o servicio, esta
estrechamente relacionada con la demanda de dos 0 mas elementos. Cuando existe esta demanda,
para realizar el pronostico, todos los elementos dependientes pueden ser relacionados en esta
prediccion.

e Demanda independiente: Se dice que una demanda es independiente cuando no esta
relacionada con la demanda de algin otro producto o servicio. Para realizar el prondstico es

necesario gque exista para cada uno de los elementos.
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Es importante en los modelos de pronosticos determinar qué tipo de patron sigue la
demanda a estudiar, por consiguiente, podemos dividir los patrones que la demanda presenta a
continuacion: (CHAPMAN, 2006, pags. 23-25)

e Patron aleatorio: ocurre cuando varios factores inciden en la demanda en periodos
especificos y suceden de manera aleatoria. La variacion que se presenta, puede ser pequefia ya
sea acercandose al patron actual de la demanda o grande con puntos ampliamente dispersos a
éste.

e Patrén de tendencia: las tendencias pueden presentarse de diferentes formas, crecientes,
decrecientes, de naturaleza lineal o no.

e Patron estacional: son patrones ciclicos, pueden estar ligados a las estaciones del afio.

Muchas empresas de bienes o servicios enfrentan estos diferentes patrones de demanda, sin
embargo, éstos muchas veces se presentan de manera simultdnea como se visualiza en la

siguiente figura.

Demanda
(N\)_/"FALM S

,J/\\v/\f

A/

Tiempo

Figura 2. Demanda compuesta por patrones de aleatoriedad, tendencia y estacionalidad

Nota: CHAPMAN, Stephen N. Planificacién y control de la produccion.
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8.3.4.2 Pronosticos de la demanda. Es una técnica que utiliza experiencias pasadas para
poder predecir lo que sucedera en el futuro. Existen dos tipos de pronosticos, los cualitativos y
los cuantitativos. Los ultimos se dividen en dos subcategorias de series de tiempo y causales.
(CHAPMAN, 2006, pags. 18-28)

8.3.4.3 Prondsticos cualitativos: Son los que se extraen de informacion que no posee una
estructura analitica bien especifica. Resulta bastante util cuando no se cuenta con informacion

histdrica, la mayoria de las veces se debe basar en un juicio personal o informacidn externa.

Se utilizan varios métodos tales como encuestas de mercado, donde se utilizan
cuestionarios estructurados donde se pide la opinion de los clientes potenciales de los productos
de la empresa y para averiguar la probabilidad de que pidan dichos productos. Los prondsticos
Delphi utilizan expertos en el mercado a tratar, para transmitir un andlisis de su conocimiento en
relacion a los factores que pueden afectar la demanda. EI método de analogia por ciclo de vida se
utiliza cuando el producto es nuevo, se basa por el ciclo de vida de los productos que estan bien

definidos.

8.3.4.4 Pronosticos cuantitativos: Se emplean cuando la situacién es estable y existes
datos historicos, se utilizan modelos matematicos. Existen varias técnicas que se explican a

continuacion:

e Series de tiempo: parte de que la demanda pasada sigue un patrén, suponiendo que para
el futuro se mantendra de la misma manera. Es este modelo, se intenta capturar de forma

matematica los patrones que tiene la demanda vistos anteriormente.
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e Promedios moviles simples: es la media aritmética de las demandas de los periodos

anteriores. Se haya mediante la siguiente formula:

Apn+Arpi1 + o+ Ay
t= "

Donde: F es el pronostico
t es el periodo de tiempo actual
A; es la demanda real en el periodo t

n es el nimero de periodos que se utiliza

e Promedios moviles ponderados: es similar al anterior con la diferencia en que se puede

asignar una influencia diferente a algunos puntos de informacion. La manera de calcular es la

que se presenta a continuacion:

F1=W1At_1 + WZAt—Z + -+ W‘l’lAt—n donde Z?:l Wi =1

e Suavizado exponencial simple: como el nombre lo dice, suaviza las fluctuaciones

aleatorias en el patron de la demanda. Las formulas para poder calcularlo son:

Ft = Ft—l + a(At_l - Ft—l) (0] Ft = aAt_l + (1 - a)Ft_l dOl’ldC OSQSI

2
MNCEED)

Siendo « la constante de suavizacién

n numero de periodos
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e Regresion: es una técnica estadistica, que ayuda a ajustar una linea por medio de puntos
minimizando el error entre los puntos reales y los puntos sobre la linea. El objetivo de un analisis
de regresion es mirar la relacion que existe entre una variable dependiente y unas variables
independientes, se debe determinar la intensidad de las variables a través de coeficientes de

correlacion.

El coeficiente de correlacion (R) es una medida que se asocia entre las variables aleatoria X
y Y, su valor oscila entre -1 y 1. Sucede una correlacion perfecta cuando se acerca a cualquiera
de estos dos nimeros y no es recomendable realizar regresion cuando toma valores muy cercanos

a cero. Para calcular el coeficiente se hace mediante la formula: (SALAZAR, 2016)

nZ?zlxltl - ?=1Xi Z?:l tl

R =
i/—[n Z?=1 tiz - (Z?=1 ti)z][n Z?=1Xi2 - (Z?=1Xi)2]

donde t es la variable de tiempo

X la variable demanda

e Modelos de simulacion: son modelos dindmicos y complejos, se realizan en
computador. Permite hacer estudios de sensibilidad, se puede utilizar para productos

individuales.

8.3.4.5 Errores del prondstico: A la hora de proyectar un pronostico de la mejor manera,

es necesaria la utilizacion de instrumentos, metodologias que ayuden a mitigar los posibles
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errores que se pueden presentar debido a un mercado que por naturaleza es cambiante y

dinamico, convirtiendo la tarea de pronosticar una labor engorrosa.
El error del prondstico se define de la siguiente manera:
Error de pronéstico = Valor real — Valor prondésticado
Hay varias técnicas para hallar dichos errores, entre ellas se encuentran la suma acumulada
de errores de prondstico (CFE), la desviacion media absoluta (MAD), error cuadratico medio

(MSE) y error porcentual medio absoluto (MAPE). (BETANCOURT, 2016)

e Suma acumulada de errores de pronostico (CFE): como lo dice su nombre es la

acumulacion de las sumas, permitiendo evaluar el sesgo del prondstico.

e Desviacion media absoluta (MAD): mide la dispersion del error de prondstico, es la

medicion del tamafio del error en unidades.

— ?=1(At - Ft)
n

MAD
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e Error cuadratico medio (MSE): como la anterior, es una medida que indica la dispersion
del error del pronostico, sin embargo, al elevar al cuadrado se maximiza el error. Se recomienda

su uso cuando los periodos tienen desviaciones pequefas.

_ (A - F)*
n

MSE

e Error porcentual medio absoluto (MAPE): muestra la dispersion del error de manera

porcentual a diferencia de las anteriores que se dan en unidades.

n |At — Ftl
=LA
n

MAPE =

8.3.4.6 Rotacion de inventario: Indica en términos de promedio el nimero de veces que el
articulo se renueva en el almacén al cado de un periodo determinado. Se calcula dividiendo la
venta anual del producto por su inventario promedio, estas pueden ser representadas en unidades

o valor con tal de que ambas magnitudes sean iguales. (ANAYA & POLANCO, Innovacion y

mejora de procesos logisticos, 2005, pag. 173)

Venta anual

Rotacion = - -
Inventario promedio

8.3.4.7 Planificacion de inventario ABC: Vilfredo Pareto en el siglo XXI, realiz6 un

estudio en Milan donde determiné que el 20% de las personas era quien controlaba el 80% de la
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rigueza. Con este experimento nace el principio de Pareto, donde la minoria es quien tiene la
mayor importancia y la mayoria tiene la menor importancia. En cuanto al control del inventario
de un cuantioso nimero de piezas, no se puede dar un tratamiento uniforme a cada una de las
piezas, es por esto que se hace oportuno realizar un esquema de clasificacion ABC, en el cual
divide las piezas en tres diferentes grupos segun el volumen en dinero alto (A), moderado (B) y

bajo (C). (ANAYA & POLANCO, Innovacion y mejora de procesos logisticos, 2005, pag. 577)

Esta clasificacion separa los articulos del inventario en tres grupos, considerando el valor y

cantidad de cada uno de los articulos.

e Grupo A: se encuentra un porcentaje de articulos bajo de 10-20% aproximadamente, sin
embargo, representa un gran costo anual de inventario de la empresa que oscila de 70-80%. A
este grupo se le debe prestar un cuidado particular

e Grupo B: representa un volumen de inventario del 20-30% y un valor con un porcentaje
de 15-20%. Los articulos que conforman este grupo deben tener revision periddica.

e Grupo C: en este grupo se encuentran la mayoria de los articulos entre el 50-70%, no
obstante, representan una porcion minima en el valor del inventario del 5-10%. No se necesita un
control permanente en estos articulos, ya que se considera que el costo del control en estos es

superior a conseguirlos. (BARRERA & CASANOVA, 2015, pag. 137)

Para realizar la clasificacion ABC de los articulos, se debe inicialmente determinar los
porcentajes en los que se van a dividir en cada grupo A, B o C y posterior a esto, expresar su

valor de las ventas por unidad de tiempo (anual) de cada item.
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El valor del consumo anual se calcula mediante la siguiente formula: (COLLIGNON &

VERMOREL, 2016)

Demanda anual * coste de articulo por unidad
Donde la demanda anual se da en unidades/afio y el coste del articulo en unidades

monetarias/unidad y el valor total en unidades monetarias/afio.

Al tener la valorizacion se procede a calcular el porcentaje de participacion, esto se realiza

dividiendo la valorizacion de cada articulo por la suma total de los articulos.

Por altimo, se organizan los articulos segun el porcentaje de mayor a menor, haciendo una

suma acumulada de los porcentajes para facilitar su posterior clasificacion.

8.3.5 Gestion de almacenamiento. La gestion de almacenamiento nace de la necesidad de
mantener inventario en la bodega para poder satisfacer la demanda de los productos de la
empresa debido a que ésta es imposible conocerla con total seguridad. ElI almacenamiento es la
acumulacién de mercancias durante un periodo de tiempo. Existen varias razones por la que es

propicio utilizar un espacio para el almacenamiento: (BALLOU, 2004, pag. 470)

Reduccion de los costos de produccion-transportacion.

Coordinacion de la oferta y la demanda.

Ayudar en el proceso de produccion.

Ayudar en el proceso de marketing.
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El sistema de almacenamiento cuenta con dos funciones importantes, el mantenimiento de
inventarios y el manejo de mercancias. Esta ultima corresponde a las actividades relacionadas
con la carga y descarga, traslado de productos dentro del almacen y la preparacion de pedidos.

8.3.5.1 Planificacion en el sistema de almacenaje: El objetivo de planificar es predecir el
espacio y el equipo indispensable para almacenar y resguardar los articulos hasta su posterior
utilizacion, teniendo en cuenta el buen manejo de costos para que resulte de la manera mas
econdmica posible. Se deben tener ciertos factores en cuenta para realizar dicha planificacion
como las caracteristicas fisicas (dimensiones, peso, forma, durabilidad, cantidad, volumen) de los
productos, caducidad y obsolescencia, y la demanda de éstos; ya que son factores clave a la hora

de realizar un disefio 6ptimo y una organizacion adecuada. (GARAVITO, pég. 5)

8.3.5.2 Distribucién del almacén: La distribucion del almacén deberd planearse
enfocandose en que el espacio se aproveche al maximo. (GARAVITO, pag. 8) Para lograr que la
ubicacion sea la mas Optima, se deben tener en cuenta ciertos aspectos mencionados a

continuacion:

e Los articulos que tengan alta rotacion son recomendables almacenarlos a nivel vertical,
ubicandolos en la parte superior para que se facilite el acceso; por el contrario, los de baja
rotacion deberan ubicarse en la parte baja al igual que los articulos pesados.

e Cuando se tienen demasiados articulos, pero en pequefias cantidades, debera tomarse

como almacenamiento aleatorio, con ayuda de un sistema de localizacion.
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8.3.6 Sistema de indicadores. Un indicador es una medida cualitativa que permite
evaluar objetivamente el desempefio de una organizacion frente a politicas, objetivos y metas.
Estos indicadores son necesarios para poder controlar, mostrando los puntos problematicos del
proceso. Este siempre debe estar asociado a la definicion de los objetivos que se desee alcanzar,

ya que al comparar se conoce si los procesos son efectivos y eficientes.

Para cada indicador se debe definir el qué se medira, como se medira, quién lo medird, la
periodicidad de medicion y a la vez de revision. Existen diferentes tipos de indicadores,

mencionados seguidamente.

¢ Indicadores de cumplimiento: cumplimiento tiene que ver con la terminacién exitosa
de una tarea. Este indicador esta relacionado con las razones que indican el grado de consecucion
de tareas.

e Indicadores de evaluacion: partiendo de que la evaluacion es el rendimiento que se
obtiene de una tarea o proceso. Estos indicadores estan vinculados con los métodos que permitan
identificar fortalezas, debilidades y oportunidades de mejora.

e Indicadores de eficiencia: se conoce como eficiencia la actitud y la capacidad para
realizar un trabajo o una tarea gastando el menor tiempo posible. Asi que éstos indican el tiempo
invertido en la consecucion de tareas o trabajos.

¢ Indicadores de eficacia: teniendo en cuenta que eficaz es realizar de manera correcta
un intento o proposito. Estos indicadores estan relacionados con las razones que indican

capacidad en la obtencidn de tareas o trabajos.
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e Indicadores de gestion: se conoce como gestion, como administrar o establecer
acciones concretas para hacer realidad las tareas programadas y planificadas. Por lo tanto, estos

indicadores permiten administrar realmente un proceso.

La empresa que desee implementar indicadores debe plantearse varios tipos de preguntas,
buscando la respuesta de las mismas. Algunas preguntas podrian ser: ;qué se debe medir?,
¢donde es conveniente medir?, ;cudndo hay que medir?, ¢quién debe medir?, ;como se debe
medir?, ¢quién y con qué periodicidad va a auditar la obtencién de datos? (UNIVERSIDAD DE

GRANADA)

8.3.7 Manual de procedimientos. EI manual de procedimientos es un instrumento
administrativo que apoya el normal desarrollo de las actividades cotidianas de las diferentes
areas de una empresa, con los manuales se puede hacer un seguimiento adecuado y secuencial de

dichas actividades.

Los procedimientos, son una sucesion cronoldgica y secuencial de un conjunto de
funciones relacionadas que constituyen la mejor manera de efectuar un trabajo de un ambito

predeterminado de aplicacion.

Entre los objetivos de implementar manuales de procedimientos en una empresa, se
encuentran la facilidad en el adiestramiento y capacitacion del personal, describir en forma
detallada las funciones de cada puesto y facilitar la interaccion de las distintas areas de la

empresa.
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Entre el contenido de un manual de procedimientos se suele destacar el uso de diagramas
de flujo, que permiten visualizar de mejor manera los pasos a seguir en cada actividad

relacionada con el puesto de trabajo, convirtiéndose asi en una guia de trabajo a ejecutar.

8.4 Marco legal

En cuanto al almacenamiento, todos los trabajadores deben recibir capacitaciones sobre los
métodos seguros de manejo de materiales, la forma correcta de utilizar las ayudas mecanicas
disponibles y la identificacion de todos los riesgos que a simple vista no se ven. Asi también
segun las normas ICONTEC se establece una serie de normas en donde se muestra la manera

adecuada y segura de almacenar en las cuales se hace necesario resaltar los siguientes puntos:

e En todos los almacenes se debe utilizar un pasillo peatonal periférico minimo de 70cm,
entre las estanterias de los materiales almacenados y muros del almacén, lo cual facilita realizar
inspecciones, prevencion de incendios y defensa del muro contra posibles derrumbes; también de
debe tener en cuenta que los pasillos interiores tanto longitudinalmente como transversalmente
deben tener medidas apropiadas al tipo de materiales a manipular.

e Demarcacion: se debe pintar una franja de 10cm con pintura amarilla en los pasillos y
zonas de almacenamiento; ademas en la ubicacion de los equipos de control de incendios y

primeros auxilios.
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e Sefalizacion: colocar carteles o avisos en los equipos de ubicacion de control de
incendios y de primeros auxilios, salidas de emergencia, sitios y elementos que presenten riesgos
como columnas, area de almacenamiento de materiales peligrosos entre otros.

e Estanteria: calcular la resistencia de la estanteria para sostener los materiales por
almacenar, teniendo en cuenta que la altura méas apropiada la determina la capacidad portante del
piso, la altura disponible al techo, la capacidad de alcance del equipo de manipulacion vy la altura
media de la carga de los entrepafios. Los materiales mas pesados, voluminosos y tdxicos se
deben almacenar en la parte baja.

¢ No se debe almacenar materiales que por sus dimensiones sobresalgan de las estanterias
y en caso de que esto ocurra (lo cual se debe evitar) se debe sefializar convenientemente.

(HURTADO & MUNOZ, 2011)

9. Diagnéstico de la empresa

La realizacion del diagnostico se llevo a cabo mediante la metodologia de Anaya y Polanco
(ANAYA & POLANCO, Innovacién y mejora de procesos logisticos, 2005, pag. 98) el cual

tiene como misidn detectar los factores criticos que repercuten en el margen bruto de la empresa.

Se orienta a detectar los factores internos que distorsionan el proceso logistico, sugiriendo
en consecuencia los aspectos que deben ser objeto de revisién o modificacion. (ANAYA &

POLANCO, Innovacién y mejora de procesos logisticos, 2005, pag. 98)
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Hay que tener en cuenta que el diagnostico y el analisis previo, no debe realizarse en la
totalidad de la empresa, sino que se debe establecer limites para enfocarse en ciertas areas. Como

el proyecto en cuestion va dirigido hacia la gestién de compras, inventarios y almacenamiento.

9.1 Metodologia

En la metodologia que proponen los autores Anaya y Polanco, sugieren realizar las

siguientes etapas:

a. Entrevista preliminar con los responsables de la empresa y de las areas a tratar, fijar
claramente los objetivos y el calendario de actuacion.

b. Visita a las diferentes dependencias, con el fin de hacer una composicion in-situ del
problema planteado.

c. Recogida de datos mediante cuestionarios.

d. Proceso de validacion de datos obtenidos, comprobando la integridad de la informacién
y la consistencia de los datos.

e. Andlisis de la situacion

f. Conclusiones e informe final. (ANAYA & POLANCO, Innovacion y mejora de

procesos logisticos, 2005, pag. 143)
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9.2 Desarrollo de la metodologia

Segun como proponen los autores anteriormente, a continuacion se presenta la forma en la

que se cumple con cada una de las etapas.

9.2.1 Entrevista preliminar. estas entrevistas se realizaron a mediados de mayo y junio
con el representante legal de la empresa, el encargado de bodega, compras, la administradora y
los autores del proyecto, con el fin de especificar los resultados que se esperan y la forma en

cdmo se va a ejecutar.

9.2.2 Visitas a instalaciones y dependencias. Las visitas a las instalaciones se hicieron de
lunes a jueves, entre 8 y 11 horas semanales en los meses de junio y julio con el objetivo de
conocer las actividades que realizan los trabajadores encargados en cada una de sus areas, las

instalaciones, las bodegas.

9.2.3 Entrevistas. Las entrevistas se realizaron entre los meses de julio y agosto a los
encargados de compras, inventarios y almacenamiento para permitirle a los autores del proyecto
conocer los diferentes puntos de vista de los colaboradores e identificar las falencias que ellos
mismos encuentran en su area de trabajo y al mismo tiempo escuchar sus sugerencias respecto a

coémo se podrian mejorar estos aspectos.

9.2.4 Recolecciéon de datos. Al momento de la recoleccion de datos, se revisa la

informacion del sistema de informacion Siigo, pero debido a que algunos colaboradores
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detectaron que este sistema presentaba falencias respecto a la informacion, se determind
contrastar con el inventario fisico existente. Lo que se pretendia con esto, era obtener la
informacion de los articulos que tienen mas rotacion y realizar el contraste con los respectivos
articulos. Sin embargo, mediante una reunion con el responsable de contabilidad y el gerente,
decidieron que se debia realizar primero el inventario fisico de toda la bodega para hacer un

cierre contable y obtener un dato veridico.

Se procede a realizar el conteo fisico de lunes a jueves en horas de la mafiana, subiendo
esta informacion en una plantilla de Excel donde se registran el codigo del producto, referencia,
ubicacidn, la cantidad y el dia en el que se hizo el conteo; teniendo en cuenta las salidas y

entradas que han tenido los productos mientras se realiza el inventario. Ver Apéndice C

Debido a que la empresa Distribuciones Max Repuestos maneja un alto nudmero de
referencias, aproximadamente 17.000, se procedié a realizar el conteo del inventario fisico de
1920 referencias aproximadamente, sin embargo, tomaba demasiado tiempo, retrasando los
tiempos de entrega acordados por la universidad, asi que se plantea realizar un muestreo para
determinar la fiabilidad del sistema. El analisis se basa no solamente en el sistema si no en la

experiencia y el conocimiento de algunos colaboradores con respecto a dicha informacion.

Cabe aclarar que se va a terminar con el conteo de la totalidad del inventario, esto con el
fin de alimentar con informacion certera el sistema de informacion y que la empresa parta de ahi

para saber a ciencia cierta con que se cuenta en la actualidad.
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9.2.5 Validacion de datos. En las visitas realizadas a las instalaciones de la empresa, se
evidenciaron ciertas situaciones que no son favorables para una eficiente gestion de los
inventarios, tales como: baja rotacion, obsolescencia, faltantes; es por esto, que se realiza una
indagacion a la informacion que arroja el sistema para determinar las posibles causas que
ocasionan dichos problemas. Ademas, a través de observacion y seguimiento se hizo un analisis
de los datos que no tienen un registro en la empresa. A continuacion, se presenta la justificacion

para cada uno de las anteriores situaciones:

e Baja Rotacion:
Para calcular la rotacion de las diferentes referencias que se manejan en la empresa se
utilizé el consumo total de las referencias comprendido entre enero a diciembre del 2016 sobre el

inventario promedio del primer y dltimo mes de este mismo afio. A continuacion, se observa los

resultados obtenidos.
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Figura 3. Rotacion por referencia
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Como se observa en el grafico anterior, el 51,8% de las referencias que cuenta la compafia
se encuentra en el rango de 0<R<2, es decir, que entre 0 a 2 veces se renueva el inventario al afio,
teniendo un porcentaje de participacion del 12,8%, 18,9% y 20,1% respectivamente, siendo una
cifra significativa, ya que en el registro de movimientos que se tiene es de 2231 referencias; por
consiguiente, 1156 referencias son las que tienen dicha rotacion. También se puede observar que
el 9,8% de las referencias tienen una rotacion de 12, esto significa que 219 referencias se
renuevan en el inventario 12 veces al afio. Al realizar el calculo de la rotacion, se encontré que
1925 referencias tenian como inventario promedio igual a cero, por tal motivo no se tomo en

cuenta para la elaboracion del anterior gréfico.

e Faltantes:

Durante los meses de preparacion del plan de trabajo, se tomaron 15 dias los cuales fueron
destinados para hacer un seguimiento visual y llevar un registro de todos los faltantes que se
daban diariamente en la empresa, esto se hizo con el fin de comprobar si era correcto hablar de
faltantes, ya que no se cuenta con ningun otro medio para confirmar que se estaba dando esta
situacion. Los resultados que se obtuvieron no fueron nada favorables, en promedio en un dia
cualquiera se estaban incurriendo en aproximadamente 5 faltantes porque en el momento no se
encontraba disponible, o porque simplemente el sistema de informacién arrojaba que se
encontraban ciertas unidades en el almacén y al momento de ir por el producto la realidad era
que no habia nada relacionado con esa informacién en el inventario fisico. En el momento no se
cuenta con algun tipo de documentacidn para registrar dichos faltantes, asi que la realizacion de
este se contempla como una accion de mejora. En el grafico 2 se muestra el conteo de los

faltantes obtenidos en un lapso de 15 dias.
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Figura 4. Namero de faltantes por dia

e Obsoletos:

Este analisis se realizo, teniendo en cuenta una sola marca de automoviles, se tomaron
algunas de las referencias de repuestos para Fiat, las cuales en su totalidad eran 1440 de las
16538 referencias que maneja la empresa, a simple vista se evidenciaba el avanzado estado de
deterioro en que se encontraban dichos repuestos que llevan en la bodega mas de 15 afios sin
tener ningun tipo de rotacion, del total de las referencias encontradas de esa marca se tomaron
los costos y se sacO que estan paralizados mas de 38 millones de pesos en la bodega de la
empresa, que dificilmente pueden ser recuperados, ya que ese tipo de repuestos son de ciertos
carros de Fiat Uno, Palio, Tempra, los cuales no tienen mucha rotacion en la ciudad debido a que
son autos viejos producidos desde 1983 que hoy en dia es muy escaso verlos en las calles. Los
registros de dichos repuestos se hicieron mediante un proceso manual con listas donde se
especifica la descripcion del producto, el costo (el cual maneja un codigo interno), el codigo y la

cantidad. Algunas de las listas de referencias se evidencian en el Apéndice D.
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La empresa Distribuciones Max Repuestos por la necesidad de cumplir con los
requerimientos de sus clientes, incurre en ciertas falencias como lo son: faltantes, baja rotacion

del inventario, posible obsolescencia o deterioro en la mercancia imposibilitando su posterior

venta. El cual se encuentra més detallado en la siguiente figura 1.
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9.3 Andlisis de posibles causas

e No se cuenta con prondsticos de la demanda.
El propdsito de realizar un prondstico es que las empresas se puedan preparar para futuros
eventos, para reducir la incertidumbre de lo que pueda pasar y estar atentos a ciertos

acontecimientos cuya probabilidad de ocurrencia es relativamente alta con respecto a otros.

La empresa no cuenta con prondsticos de demanda, lo que hace que avance en un contexto
totalmente incierto, no tienen en el momento ningin documento del cual se puedan apoyar a la

hora de tomar decisiones.

e Inexistencia de un departamento de compras.

El departamento de compras debe ser manejado como una fuente estratégica dentro de las
empresas y no como un lugar dedicado a combatir los costos, es una de las partes mas
importantes que componen a la empresa, ya que dependiendo la relacion que estos tengan con los
proveedores se vera reflejado en la calidad y los buenos precios en cuanto mercancias que estos
ofrezcan; en general el departamento de compras es el responsable de buscar las mejores ofertas
en el mercado, recoger las necesidades y demandas de los clientes, seleccionar proveedores,
negociar precios y condiciones de compra, todo esto para hacer los pedidos de la mejor manera y

de forma correcta.

La empresa actualmente no cuenta con un departamento de compras que cumpla con cada
uno de los objetivos que este persigue, dificultando la buena gestion de compras dentro de la

organizacion causando una sobrecarga del personal de apoyo (quienes son dos personas que se
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encargan de las compras de las tres divisiones agricola, aseguradoras y mostrador) con el que se
cuenta para realizar las compras, el cual maneja cierta incertidumbre ya que no cuentan con una

politica de cuando y como reabastecer el inventario.

e Infraestructura inadecuada

Cuando se cuenta con un buen disefio y distribucion de las instalaciones en una empresa, se
puede aprovechar mejor el espacio disponible, se minimizan los tiempos de operacion, hay
reduccion en riesgos de enfermedades laborales y accidentes de trabajo, se mejora la satisfaccion
del trabajador, incrementando la productividad y optimizando el espacio; como fin se obtiene el
principal objetivo de una buena distribucion que es la reduccion de los costos totales de la
empresa. Distribuciones Max Repuestos en el momento esta incurriendo en una sobrepoblacién
de inventario, ya que no se cuenta con espacios suficientes para la mercancia que entra,
provocando que no posea buenos espacios para desplazarse, retrasando los tiempos de operacion

y despacho.

En las siguientes figuras se puede observar el estado inicial de la bodega 2, donde se
almacena las referencias de menor tamafio. Tiene un espacio de almacenamiento disponible de

62,229m? y una capacidad volumétrica de 132,1743m3.
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En la bodega 3, se almacenan productos que ocupan un mayor volumen. A continuacion,
en la figura 7 se muestra el estado inicial de la bodega y en la figura 8 se observa el espacio que
se tiene disponible para la reubicacion de la mercancia. Cuentan con unas dimensiones de
62,228m?, 132,1743m3 y para el otro piso de 57,1338m?2, con una capacidad volumétrica de

121,3521m3.
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Figura 8. Espacio disponible piso 1y piso 2 respectivamente

En el Apéndice E se puede observar los planos realizados de la figura 8.
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e Inventario no consistente con las existencias.

SIIGO es el sistema contable con el que cuenta la empresa, el cual presenta problemas en
cuanto al inventario de existencias en el almacén. Las personas encargadas de las compras se
apoyan mucho de este sistema y muchas veces la informacion que este brinda es errénea y no
consiste en realidad con lo que se encuentra disponible en el almacén, llevando a que estas
personas tengan que dirigirse hasta la bodega y revisar si es cierto que esta o no dicho repuesto
disponible, malgastando tiempo y generando malos servicios al ofrecer al cliente repuestos o

autopartes que no se encuentran en el momento en la empresa.

Mientras se reviso los datos que brindaba el sistema, se encontrd que habia referencias que
se encontraban duplicadas, es decir, que la descripcién en algunos casos era la misma, pero con

cadigo diferente o escribian la referencia de diferente manera, tergiversando los datos.

De acuerdo al contraste de informacion que se hizo tomando los datos disponibles en el
sistema y los datos obtenidos a través del conteo fisico. De las 1920 referencias, se hizo una
muestra de 150 de las cuales 24 referencias presentaban faltantes en el sistema, que representan
un total de 103 unidades ausentes. Adicionalmente, se presentaron sobrantes en 11 referencias,
para un total de 41 unidades adicionales. Es decir, que el 76,6% de la muestra concuerda con los

datos del sistema.

e Malas relaciones con los proveedores.
Al momento de buscar proveedores, uno de los aspectos fundamentales para que se tenga

una buena relacién de parte y parte es la trasparencia de la informacién, fundamental para sentar
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una relacion de confianza; esa relacion entre proveedor y cliente es preciso alimentarla para que
crezca con los afios por medio de la cual, compartan orientaciones estratégicas y valores.
Distribuciones Max Repuestos cuenta con algunos proveedores que no cumplen con estos
aspectos, ya que en ciertas ocasiones las mercancias que estos envian, llegan en malas
condiciones y no responden por esto, desviando toda la culpa de lo que sucede a las
trasportadoras, librandose de cualquier responsabilidad. A continuacién se puede observar la

cantidad de mercancia devuelta a los proveedores por averias o inconformidades.

Cantidad de devoluciones
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Figura 9. Cantidad de devoluciones por mes
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Costo

Junio
Julio

$0
-$2.000.000
-$4.000.000
-$6.000.000
-$8.000.000
-$10.000.000
-$12.000.000
-$14.000.000
-$16.000.000

-$4.568.692 Enero
-$3.508.592  Febrero
-$2.477.403  Marzo
-$6.263.192 = Abril
-$4.301.964  Mayo
-$7.599.169

-$6.560.626 Agosto
-$5.930.872 Septiembre
-$4.092.431 Octubre
-$1.264.935 Diciembre

-$6.264.958
-$15.020.123  Noviembre

Pesos ($)

Periodo de analisis

Figura 10. Costo por unidad segun el mes

Se puede concluir de acuerdo a las graficas anteriores, que la cantidad de devoluciones en
realidad afectan a la empresa significativamente dependiendo de la referencia manejada, ya que
se pueden presentar muchas devoluciones de un producto que tenga un costo minimo que no
afecta tanto a la empresa, como si lo puede hacer la devolucion de un Bomper o un Capot que
tienen un costo superior a otros productos, como se puede ver en la figura 9, comparando la
cantidad de devoluciones del mes de octubre y noviembre, 11 y 12 respectivamente, teniendo un
costo de $4°091.431 en octubre y $15°264.935 en noviembre que a pesar que en cantidad tiene
una diferencia de 1 unidad, en costo la diferencia es de $11°173504. Por tal motivo se dispuso
hacer una clasificacion ABC donde se tienen en cuenta los costos de cada articulo. Para realizar
la subdivision de categorias se toma el 80% del costo para la clasificacion A, el 15% del costo
para la clasificacion B y el 5% restante para la clasificacion C. Cabe aclarar que, aunque la

empresa tenga registradas 16.538 referencias, unicamente en el trascurso de este afio (enero a
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diciembre) se han realizado ventas de 4156 referencias; por consiguiente, se hace un analisis

respecto a estas Ultimas. Ver Apéndice F

CLASIFICACION DE INVENTARIOS ABC
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Figura 11. Clasificacion de inventarios ABC

Se puede concluir que de las 4156 referencias que tuvieron ventas en el trascurso del afio,
689 referencias pertenecen al grupo A, con una participacion en los costos del 80% que
presentan una parte importante del valor total del inventario. Las unidades pertenecientes a la

zona "A" requieren del grado de rigor mas alto posible en cuanto a control.
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Para la zona “B” se encontraron 1030 referencias de las cuales aportan 15% del valor del
inventario, estas tienen que ser seguidas y controladas mediante revisiones periddicas por parte

de la administracion.

Y por ultimo en la zona “C” hay una existencia de 2437 referencias correspondientes al 5%
del valor del inventario, pero siendo el 68,6% del total de referencias estudiadas. Para esta zona

no se tiene un control tan riguroso, pero se deberia tener un punto de reorden.

9.4 Descripcién de los procesos relacionados con el trabajo de grado

Para el desarrollo del actual trabajo de grado, los procesos de interés que se tendran en
cuenta para su respectivo andlisis son: gestién de compras, gestion de inventarios y gestion de
almacenamiento. A continuacidn, se describe como se desarrollaban inicialmente estos procesos

en la empresa.

9.4.1 Gestion de compras. Este proceso esta a cargo de dos personas que son del area de
compras, encargadas de buscar en el mercado cudl de sus proveedores es el que tiene los mejores
precios, haciendo esta tarea diariamente cada vez que los proveedores actualizan su lista de
productos disponibles. Estas dos personas son las encargadas de tomar las érdenes de pedido y
verificar en cada una de las listas de los proveedores cual de ellos tiene lo que se necesita y quien

lo ofrece al menor costo.
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9.4.2 Gestion de inventarios. La empresa Distribuciones Max Repuestos, maneja un alto
numero de referencias, 1o que hace que la gestion de inventarios se vuelva una tarea de mucho
cuidado, ya que el volumen de informacion que se maneja es bastante alto.

A continuacion, se muestra el estado en el que se encuentra cada uno de los elementos que

intervienen en la gestion de inventarios de la empresa:

e Prondstico de la demanda: actualmente, la empresa no cuenta con un sistema que
ayude al prondstico de la demanda, simplemente se basa en la experiencia de los colaboradores

que tienen un manejo mas cercano con la industria de los repuestos.

e Costos de los inventarios: el Gnico costo que la empresa tiene cuantificado es la de la
adquisicion de cada uno de los productos, los demas costos que integran la gestion de inventarios

no han sido analizados.

e Politica de inventarios: la empresa no cuenta con una politica de inventarios donde se
especifique cuando y cuanto pedir. Para tener una buena politica se debe tener en cuenta ciertos
factores como la capacidad de almacenamiento, la cual no se tiene en cuenta en el inventario.
También se debe tener en cuenta la obsolescencia o posible deterioro de los articulos y muchos
de estos se averian por el mal almacenamiento o la acumulacién de muchos de estos embalados

de manera inadecuada.

9.4.3. Gestion de almacenamiento. Los productos son recibidos por el encargado de

bodega, el cual recibe la orden de pedido, se cerciora de que esté completa y en buen estado;
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luego procede a marcar la mercancia en sus respectivas cajas colocando una etiqueta que sirve
para diferenciar cada producto con su respectivo codigo, nombre y costo. Seguido a esto, se
dispone a organizar la mercancia en los espacios previamente establecidos, sin embargo, no
siempre hay espacio disponible por lo que debe ubicarla en algin espacio que se encuentre
desocupado. En esta area sélo se cuenta con esta persona para recibir, almacenar y despachar los

pedidos.

9.5 Areas de almacenamiento de repuestos, aceites y autopartes.

En la actualidad la empresa cuenta con diferentes inventarios mencionados a continuacion:

9.5.1 Inventario de repuestos. Los repuestos son piezas que se utilizan para cambiar las

originales que por algin motivo han sufrido dafio, deterioro o una averia.

En la empresa los repuestos estan ubicados en la bodega 2, en sus respectivas estanterias,
los repuestos méas pequefios se encuentran ubicados en cajoneras, ubicadas en varios sitios de la
bodega. La bodega esta constituida por varios pasillos, cada uno con repuestos de diferente tipo,
por ejemplo, en el pasillo A estan ubicados los pistones, casquetes y valvulas, en el pasillo B
estan los bujes, rodillos, punta ejes, bocines y pifiones, en el pasillo C estan ubicados los
switches, peras, flachers, terminales y mufiecos, en el pasillo D se encuentran los repuestos para
el area de agricola, en el pasillo E se encuentran las persianas, rejillas, guias de farolas, en el
pasillo F estan ubicadas las farolas y los stop, en el G hay repuestos de Fiat y latas y en el pasillo

H estan los refrigerantes, bujias, sellantes, pastillas de freno y articulos de papeleria.
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9.5.2 Inventario de aceites. Varios aceites manejan un gran tamafio y peso, por esto se
guardan en la bodega 1, que queda en el sotano para facilitar su transporte. En esta bodega
también se encuentran las carretas donde se tiene los cables que utilizan en la parte de

produccidn para otra empresa que comparte sus instalaciones.

9.5.3 Inventario de autopartes. Son piezas que intervienen en el armado de un automavil,
las cuales se pueden vender por separado. Las autopartes se encuentran en la bodega 3 ubicada
en el 5 piso de la empresa, esta bodega cuenta con dos niveles; en el primer nivel estan los
bomper, capots, puertas, guarda fangos, soporte bomper, paso ruedas, en el segundo nivel se
encuentran el archivo, la publicidad, las llantas y unos activos de la empresa. Cabe resaltar que al
realizar el diagnostico en primera instancia la mercancia estaba ubicada en otro espacio como se
evidencia en la figura 7 de la pagina 46 y se contaba con un espacio disponible que se muestra en
la figura 8 de la pagina 47, el cual fue utilizado para la ubicacion de dichas autopartes y todo lo

mencionado anteriormente.

El sistema de almacenamiento que se maneja es seleccionar la mercancia que esté mas
cercana ya que no tienen fecha de caducidad, pero deben verificar que la mercancia se encuentre

en buen estado, ya que se puede oxidar o deteriorar por estar largos lapsos de tiempo guardados.
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10. Formulacion de propuestas de mejora

Después de identificar las falencias en la gestion de compras, inventarios y
almacenamiento descritos en el capitulo 9, se procede a plantear las propuestas de mejora que se

adapten a los procesos mencionados anteriormente.

10.1 Mejoras en los procesos de gestion de compras, inventarios y almacenamiento

Inicialmente, se considera que segun los resultados obtenidos en el diagndstico la principal
causa de los problemas que se estan presentando radica en que no se tiene definido un manual de
procedimientos, por tal motivo se hace necesaria la creacion e implementacién del mismo,

convirtiéndose en una guia para la consecucion de resultados de manera eficaz y eficiente.

10.1.1 Descripcion de la propuesta. Todo procedimiento implica, ademéas de las
actividades y las tareas de los empleados, el uso de recursos materiales, tecnoldgicos,
financieros, la aplicacion de métodos de trabajo y el control de cada uno de estos para el normal
desarrollo de los procesos de la empresa. Por tal motivo, a continuacion se presenta la forma y
estructura de los manuales de procedimiento sugerido para cada uno de estos procesos y la

descripcion de los mismos.

10.1.1.1 Manual de procedimientos e instructivos: En los manuales de procedimiento son
consignados metodicamente tanto las acciones como las operaciones que deben seguirse para que

se realicen las funciones normales de la empresa. El contenido de los manuales de
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procedimientos sugeridos para la empresa Distribuciones Max Repuestos abarca las siguientes

partes:

e Flujograma: diagrama de flujo en el cual, se muestra una representacion grafica de la
secuencia que debe llevar cada actividad.

e Descripcion de las operaciones: cuadro en el cual se ve reflejado la secuencia de pasos
a sequir, el area y personas responsables y las actividades que deben realizar.

e Propdsito: en esta parte se evidencia el objetivo a cumplir con la secuencia de los

procedimientos establecidos.

Adicional a esto, se hace el disefio de los formatos que van a permitir que los encargados
por parte de la empresa lleven un registro y control de todas las actividades que se realizan en

cada proceso.

10.1.1.2 Disefio de formatos: El disefio de los formatos se hizo por separado para cada uno

de los procesos ya mencionados.

e Formato para el control de pedidos en el proceso de compras.

El objetivo de este formato, es aportar a los encargados del proceso un medio de apoyo
para que la actividad se realice de forma correcta, llevando un control de las compras realizadas,
el cual fue denominado Formato de control de pedido. ElI formato registra la siguiente

informacion:
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» Fecha: en esta casilla se debe diligenciar el dia, mes y afio en la que quedo programada
la recepcion de la mercancia.

» Factura: nimero de la factura en la cual esta registrada la compra.

» Proveedor: nombre del proveedor con el que se hizo el negocio.

» Cantidad solicitada: el numero exacto mostrando la cantidad de la mercancia
comprada.

» Cantidad entregada: el numero exacto mostrando la cantidad de la mercancia
entregada por el proveedor.

> Diferencia: en esta casilla se hace la diferencia entre la cantidad solicitada y la recibida
para saber si hay pedidos incompletos.

» Motivo: justificar solo si se encuentran diferencias.

> Nueva fecha de entrega: si llegado el caso hay faltantes, se hace la negociacion y se
coloca en esta casilla la nueva fecha de entrega cuadrada con el proveedor.

» El pedido se (Entreg6 — No se entreg6 — Cancel0): Por ultimo en esta casilla se coloca
la informacion de si el pedido fue recibido, si no lo fue o si llegado el caso fue cancelado por

alguna de las dos partes negociadoras.

Este formato es presentado al gerente de la empresa, el cual pidio que fuera estudiado por
los encargados del area de compras y entre todos se tomé la decision de aprobar su
implementacion ya que se considera una parte fundamental de este proceso y un mecanismo

valioso para el estudio de los proveedores.
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e Formato para la devolucion de mercancia dafiada o no solicitada en el proceso de
recepcion de mercancia.

Este formato fue creado con el fin de llevar un registro de las mercancias que llegan
dafiadas o que no cumplen con las especificaciones del producto y para agilizar el tramite de las
devoluciones, pasando este documento a compras el cual servird para hacer el procedimiento de

reclamo a proveedores, el formato registra la siguiente informacion:

» Producto: en esta casilla se debe ingresar el nombre del producto o la referencia del
mismo para su normal identificacion.

» Cantidad: la cantidad recibida de mercancia destinada a la devolucion.

» Proveedor: nombre del proveedor con el que se hizo el negocio.

> Motivo de la devolucion: en esta parte, se encuentran una serie de opciones para
facilitar escoger el motivo de la devolucién como lo es; producto no solicitado, devolucion por
calidad del producto, producto en mal estado (ruptura), entrega del producto fuera del tiempo

pactado, entre otros.

Cabe aclarar que el formato debe ser diligenciado por la persona encargada de recibir la
mercancia, pero al momento que es enviado al departamento de compras, estos deben hacer la
inspeccion de la veracidad de la informacidn del mismo ya que la mercancia puede que haya sido
percibida en mal estado por el auxiliar de recepcion, pero puede no ser un motivo para la

devolucién de la misma.
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e Formato de solicitud de aprovisionamiento.

Este formato se hace necesario ya que no se lleva ningun control sobre el inventario en la
bodega, el cual puede servir para reabastecer aquellas referencias que ya se encuentran en un
nivel minimo de inventario, cabe aclarar que la empresa no cuanta con politicas de inventario
definidas para saber los niveles minimo de inventario, pero con el formato se puede llevar un
sondeo y revision de aquellas referencias que mas se mueven dentro de la bodega para evitar
faltantes en la empresa. El formato de solicitud de aprovisionamiento registra la siguiente

informacion:

> Fecha: en esta casilla se digita el dia, el mes y el afio de la solicitud para tener
constancia y que el auxiliar encargado la tenga presente para saber qué dia hizo la solicitud y la
fecha en la que recibira el pedido ya que normalmente los tiempos de entrega son los mismos. En
caso contrario le servira para pasar una alerta y recordarles a los encargados de compra el
abastecimiento que solicito.

» Cadigo: es el nimero que suministra la empresa a cada referencia para diferenciarlas e
ingresarlas al sistema.

> Descripcién: la descripcion del producto que se desea pedir.

» Existencias: aqui se digita la cantidad exacta que se encuentra en la bodega del
producto o referencia que se desea pedir.

» Solicitud: en esta casilla se digita la cantidad que el auxiliar de la bodega sugiere que se
debe pedir, esta sugerencia la debe hacer respecto al movimiento que tiene cada referencia, el
cual puede ser visualizado en las ventas de cada mes que muestra el sistema de informacion que

maneja la empresa.
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Cabe aclarar que este formato es solo una sugerencia que el auxiliar de bodega debe hacer,
la decision final de comprar 0 no lo que se digita en este formato es propia de los encargados de

compras.

10.1.2 Plan de implementacion. En la siguiente tabla se muestra el plan de
implementacion del manual de procedimientos y los formatos que se utilizan para el normal
desarrollo del mismo, con sus respectivas actividades, responsables, tiempos estimados y costos

asociados.



monitoreo de las mismas.
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Tabla 1. Plan de implementacién del manual de procedimientos y formatos.
1. Identificacion de actividades
Actividad Responsable Tiempo estimado Costo
Identificar el orden, la secuencia, los documentos
requeridos y la informacién que utilizan en cada una de
las actividades relacionadas con los procesos de Practicantes 1 semana $0
compras, recepcién de mercancia, almacenamiento y
distribucion en la empresa.
2. ldentificacion de mejoramiento
Actividad Responsable Tiempo estimado Costo
Analizar cada una de las actividades que comprenden
] . ) . Practicantes 1 semana $0
los procesos e identificar oportunidades de mejora.
3. Creacion del manual de procedimientos y formatos
Actividad Responsable Tiempo estimado Costo
Revision tedrica sobre el contenido y la ejecucion de ) i
o Practicantes 5 dias $0
manuales de procedimientos.
Crear el diagrama de flujo con cada una de las
actividades ya mejoradas y realizar la descripcion de Practicantes 1 semana $0
las operaciones.
Disefiar los formatos que se requieran para el normal
desarrollo de las actividades y facilitar el control y Practicantes 1 semana $0
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4. Revision del manual de procedimientos y formatos

Actividad Responsable Tiempo estimado Costo
Reunioén con el gerente de la empresa y un representante de cada Practicantes,
area con el fin de mostrar el manual sugerido por parte de los gerente y 2 horas $0
practicantes. representantes
Practicantes y
Reuniones con cada una de las areas de la empresa con el fin de | encargados de
mostrar los formatos creados y escuchar sus sugerencias y las diferentes 1 dia $0
posibles cambios. areas de la
empresa
Reunidn con el gerente para hacer la revision final y aprobar la
. . Practicantes y
implementacion del manual y los formatos. 2 horas $0
gerente
5. Socializacion e implementacion
Actividad Responsable Tiempo estimado | Costo
Socializar el contenido del manual y los formatos a todo el
personal de la empresa que esté involucrado en los procesos ) i
Practicantes 5 dias $35.000

mencionados en el presente trabajo de grado, capacitandolos

para hacer sus actividades diarias de forma correcta.
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10.1.3 Otras oportunidades de mejoras para los procesos implicados. A continuacion, se presenta un cuadro donde se hace
un resumen de los hallazgos encontrados en la empresa, especificando; los problemas encontrados, que tipo de problema es, la

justificacion y las propuestas de mejora para cada caso.

Tabla 2. Otras oportunidades de mejoras para los procesos implicados

Problema

Justificacion

Propuesta de mejora

Falta de seguimiento a proveedores
con relacién a calidad, costo vy

plazos.

Es necesario que se lleve un registro de evaluacion
cuantitativa por cada proveedor, esto proporciona
recomendaciones fortalecer

periddicas  para

relaciones comerciales.

Crear formatos donde se lleve un reporte por proveedor
considerando: factores de tiempo de reposicidn, cantidades
atendidas, calidad de mercancia recibida, cumplimientos
comerciales entre otros requisitos basicos para calificar la

calidad de un proveedor.

Falta de politica de compras

Las politicas representan un conjunto de normas las
cuales se deben cumplir como lo son: eleccién de
proveedores, tiempos y  modalidad de
financiamiento, evaluaciéon y actuacion de los

proveedores, las contrataciones, etc.

Crear una politica de compras donde se mencionen las pautas
bésicas de actuacion, para que la actividad profesional de

compras se desarrolle correctamente

No proyectar la demanda

El area de compras, debe anticipar y atender la
demanda, lo ideal es determinar el pronostico de la
demanda con un enfoque multifuncional y a partir

de esta poder elaborar proyecciones o propuestas.

Realizar periédicamente prondsticos de la demanda y de ese
modo lograr un mejor control, una mayor coordinacion,
minimizar riesgos y todas las ventajas que conlleva una buena

planificacion.
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Problema

Justificacion

Propuesta de mejora

Trabajar sin alertas de inventario

Mediante los niveles de inventario como lo son el
stock mé&ximo y el nivel minimo, se puede controlar
respectivamente la demanda y el nivel de seguridad
y al mismo tiempo alertar reposicién evitando

faltantes.

Elaborar un macro en Excel, que maneje el inventario en bodega
relacionado con las ventas, donde se genere una alerta al
momento de llegar a un nivel minimo de existencias de cada

referencia.

Gestidn sin indicadores

Los indicadores son las herramientas que permiten
llevar un control sobre cada uno de los procesos de

la organizacion.

Implementacién de indicadores de gestién que permitan llevar
un monitoreo, control y evaluacion de los procesos de la

compafiia.
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Respecto al cuadro anterior, se considera que es importante la realizacion del prondstico de
la demanda, por tal motivo los practicantes hicieron un prototipo con la informacion que brinda
el sistema de los meses de enero a octubre del afio 2016, este prondstico se realiza para el mes de

noviembre con el fin de comparar estos resultados con las ventas reales del mismo mes.

De igual forma se aclara que solo se hizo un prototipo para comparar y mostrar a la
empresa lo importante que puede llegar a ser un adecuado pronostico, del mismo modo se hizo la
recomendacion de hacer otros trabajos de grado donde se haga un estudio a fondo de cuéles son
los métodos de prondstico que mas se ajusten al comportamiento y a las caracteristicas de la

mercancia que maneja la empresa.

Por otra parte, se hizo la recomendacion a la empresa que para proximos estudios se
contara con mas informacion historica sobre la demanda, ya que en el estudio que se hizo para
este trabajo de grado solo se tuvo en cuanta las ventas realizadas en los meses propuestos, del
cual se pudo concluir que para un estudio mas preciso es mejor trabajar no solo con las ventas si
no con la demanda. Se puede evidenciar el estudio del pronéstico de la demanda realizado en el

Apéndice G.

10.2 Sistema de indicadores para los procesos gestion de compras, inventarios y

almacenamiento

Al definir un sistema de indicadores se permite realizar un correcto seguimiento y control a

los procesos con el fin de obtener una herramienta util para la toma de decisiones asertiva. Al
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momento de realizar el diagndstico se detectd la inexistencia de algun tipo de indicador, por lo
tanto, basandonos en las falencias encontradas en el mismo se procedié a formular y proponer

algunos indicadores.

10.2.1 Descripcién de la propuesta. A continuacion, se propone el disefio de un sistema
de indicadores que apoye y facilite a la organizacion en la toma de decisiones respecto a la

situacion actual en los procesos que trata el trabajo de grado, estos indicadores son:

Rotacion de mercancia

Devoluciones de mercancia

Valor de compra

Faltantes de mercancia

A continuacion, se presenta una tabla con el resumen de cada uno de ellos.
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Objetivo Definicion Calculo Periodicidad Meta
Rotacién de mercancia
Segun
. . clasificacion
Controlar la cantidad de veces | Proporcion entre las ventas y las Ventas ABC
que la empresa vende sus | existencias promedio de lad
existencias de mercancias | mercancias. Advierte el nimero Valor = W = Numero de veces Anual. A: 10
durante  un  determinado | de veces que el capital invertido .
. . . promedio )
periodo de tiempo. se repone a través de las ventas. B:5
C:3
Devoluciones de mercancia
Proporciéon entre los pedidos eticizréglfiiiii tos %
devueltos y los pedidos realizados Valor = 2 Totald * 100
Controlar cuantas | 8¢ mercancias. También puede did ota lef p M |
; indicar en valores monetarios, pedidos reaiizados ensual.
devoluciones se hacen a los . . X
roveedores por mes cuanta cantidad de dinero se Costo de
P ' devuelve del total de mercancia ;
. . pedidos devueltos
comprada. Indica el porcentaje de Valor = * 100
articulos devueltos por proveedor Total de costo
porp ' de pedidos realizados 4%
Valor de compra
Controlar el incremento de las | Porcentaje gastado en compras Total de las compras
Valor = 100 Mensual. 80%
compras en la empresa. sobre las ventas en pesos. Total de las ventas
Faltantes de mercancia
Controla y mide el nivel de | Se define midiendo el nimero de |Inventario sistema
faltantes que se presentan en | referencias que tienen diferencias Valor = —Inventario fisico| 100 Anual. 20%

la empresa al final del afio.

con el inventario fisico.

Inventario fisico
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10.2.2 Plan de implementacion de los indicadores. En la tabla que se presenta a
continuacion, se detalla el plan de implementacion para los indicadores propuestos
anteriormente; especificando las actividades, responsables, tiempo y el costo estimado para cada

uno.

Tabla 4. Plan de implementaciéon de los indicadores

1. Seleccion de indicadores

Actividad Responsable Tiempo estimado Costo

Analizar y formular indicadores que se adapten

a los procesos que se intervienen en el proyecto Practicantes 1 semana $0
de grado

Exponer los indicadores formulados ante los

lideres de compras, almacenamiento e Practicantes 2 horas $0
inventario.

Seleccionar los indicadores mas convenientes

! . A ; Practicantes 1 semana $0
segun el uso y la informacion disponible.

2. Recoleccion y andlisis de la informacion

Actividad Responsable Tiempo estimado Costo

Recopilar la informacion necesaria para medir

!os mdwqqlores._Sl no estaba aun disponible la Practicantes 2 semanas $0
informacién, dejar formato para completarlo y
posteriormente medirse.

N . 5 dias $0
Calcular el resultado de cada indicador. Practicantes
Analizar los resultados de cada indicador Practicantes 2 dias $0

3. Socializacién e implementacion de indicadores

Actividad Responsable Tiempo estimado Costo

Crear una herramienta en Excel donde sea mas
facil el estudio y la comprension de los Practicantes 2 semanas $0
indicadores.

Socializar con los encargados de entregar los
indicadores, la importancia de su realizacion, la
metodologia para su correcto calculo y la forma
adecuada de analizar los resultados.

Practicantes 5 dias $0
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10.3 Propuestas de mejora para el almacenamiento y distribucion de las bodegas la

empresa.

La empresa Distribuciones Max Repuestos tiene la necesidad de mejorar el proceso de
almacenamiento y distribucién de la mercancia debido al alto numero de existencias de la
misma, por tal motivo se dispuso hacer un analisis y diagnostico ya que se estaban presentando
falencias en cuanto a la distribucién, organizacion y seguridad de la mercancia y del encargado

de la bodega.

10.3.1 Descripcion de la propuesta. A continuacion, se nombran las fases que se seguiran

para el desarrollo de la propuesta:

Fase 1. Identificar los problemas de almacenamiento y distribucion en las bodegas de
la empresa.

Las bodegas de Distribuciones Max Repuestos tienen un espacio limitado para la cantidad
de mercancia que se estd manejando, ademas debido a las falencias que se estan presentando en
el proceso de almacenamiento y distribucion hacen que los espacios asignados para las
existencias parezcan saturados y por otro lado se estan desaprovechando espacios disponibles.

Con el fin de identificar algunos de los problemas presentes en la empresa se hace
necesario conocer el método de almacenamiento llevado en la actualidad por el personal
encargado, el cual consiste en primera instancia en el despacho de la mercancia hacia la bodega,
luego es recibida por el auxiliar el cual hace la inspeccion de la mercancia, seguido la recepcién

y el registro de la misma y por dltimo el almacenamiento, el cual es considerado el punto critico
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del proceso ya que no se cuenta con un procedimiento preestablecido para la organizacion y

distribucién de la misma.

De los problemas identificados al momento de almacenar la mercancia se destacan los
siguientes:

e No se tiene en cuenta la rotacion de los productos, por lo tanto, estos muchas veces son
ubicados en stand lejos de la zona de despache alargando el tiempo de desplazamiento y de
servicio.

e La capacidad de una de las bodegas no es suficiente para la mercancia almacenada alli,
por lo que esta tiene que ser movida a otra bodega o dejada en pasillos.

e No se tiene en cuenta el tamafo y el peso de los articulos, ya que hay algunos de mucho
peso ubicados en la parte mas alta del stand.

e El almacén no esta bien demarcado ni delimitado.

e Generacion de sobrecostos por dafios en las mercancias.

e No se cuenta con un debido control de salidas de mercancias de la bodega.

Fase 2. Buenas précticas de almacenamiento y distribucion en bodegas.

Uno de los aspectos mas dificiles en la logistica del almacenamiento es el distribuir el
espacio interno de un almacén, ya que esto requiere de actividades como lo son la gestion del
espacio solicitado para mantener los articulos, el movimiento de mercancias desde y hasta los
puntos de almacenamiento, el acomodar los productos sin que sufran algun dafio, la necesidad de
almacenamiento temporal o permanente, y lograr tener una base de datos lo mejor actualizada

posible. Es por esto que cualquier sistema de almacenaje debe permitir a la compafiia aprovechar



MEJORAMIENTO DE PROCESOS MAX REPUESTOS | 86

eficientemente el espacio con el que se dispone, facilitar el acceso a los articulos almacenados,
obtener el maximo indice de la rotacién de la mercancia, contar con la mejor flexibilidad para

una buena rotacién de productos y que se facilite el monitoreo de las cantidades almacenadas.

Fase 3. Definir un modelo de distribucion.

Para definir un modelo de distribucion teniendo en cuenta lo anteriormente mencionado, se
tienen que establecer una serie de pardmetros que permitan estandarizar el método que se vaya a
implementar en el desarrollo de la propuesta, para esto se indago sobre los diferentes sistemas de
almacenamiento que fueran aplicable a las bodegas de la empresa, esto se hizo relacionando cada
método con el que hoy en dia se maneja en la empresa que es el método convencional. Para
garantizar la adecuada implementacién de estos métodos, es importante saber las caracteristicas
de los productos, los elementos, unidad de almacenamiento y/o equipos de manipulacién. Estos

sistemas de almacenamiento son:

e Grado de automatizacion convencional: es el sistema méas utilizado en aquellos
almacenes en donde se encuentran una gran cantidad de referencias ya que permite el acceso
directo y unitario a cada una de ellas, este sistema puede adaptarse a cualquier tipo de carga en
cuanto a peso y volumen, la distribucién y altura de las estanterias es determinada en funcion de

las caracteristicas de la bodega.

¢ Almacenaje en bloque: en el almacenaje en bloque, las cargas van en el suelo, apiladas
una arriba de la otra en filas y con pasillos para facilitar el acceso independiente. Este método es

comunmente aplicable en las zonas de alistamiento de mercancia o de carga y descarga.
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e Almacenamiento en estanterias: consiste en situar los distintos tipos de carga en
estantes y estructuras de alturas variables, para lo cual puede ayudarse de equipos de
manutencion manual o mecénica. Para este tipo de almacenaje es importante calcular la
resistencia y la capacidad de los materiales mas pesados, los cuales deben situarse en la parte

inferior.

e lIdentificacion de ubicaciones: todas las zonas que hacen parte de la bodega deben
estar totalmente identificadas, ya que el manejo de esta informacion sustenta la eficiencia y la
efectividad de los flujos fisicos, este método lo componen la codificacién en estanterias y al

mismo tiempo la codificacién en los pasillos.

Fase 4. Modelo integral para el almacenamiento y la distribucion de la mercancia en
las bodegas de la empresa.

El almacenamiento se ha considerado como uno de los pilares mas importantes en la
cadena de abastecimiento y es objeto de constante estudio debido a la importancia que este
abarca sobre la organizacion, como ya se habia mencionado anteriormente en las bodegas de
Distribuciones Max Repuestos el proceso de almacenamiento y distribucion se ha convertido en
un punto critico. Por tal motivo se propone el disefio de un nuevo modelo para poder brindar a la

empresa nuevas alternativas de gestion y control de las existencias.
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Antes de ordenar cualquier espacio, es indispensable la identificacion y las caracteristicas
de la mercancia que se quiere almacenar, las cantidades que son recibidas y despachadas, los
equipos con los que se dispone para el transporte y la rotacion de estos. Seguido a esto se hace la

medicion de los espacios con los que cuenta cada bodega y sus estanterias.

En los estudios del método utilizado por la empresa se presentaron algunos hallazgos (ver
Figura 12) como lo es el apilamiento de mercancias en pasillos, mercancias que sobresalen de las
estanterias y articulos pesados que estan ubicados en los espacios mas altos de la bodega,
perdiendo las caracteristicas propias de un centro de almacenamiento ordenado y por tal motivo

se hace necesaria la implementacion del nuevo modelo.

Figura 12. Mercancias en pasillos y que sobresalen de las estanterias
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La empresa cuenta con una zona de alistamiento y recepcion de la mercancia, pero esta se
encuentra en iguales condiciones que las demas, no cuenta con el espacio suficiente y presenta

problemas por la sobreacumulacion de material.

Por otro lado, la posicién de las estanterias se considera que no es la mas adecuada, debido
a que los pasillos son muy reducidos y se dificulta el paso, pero es la Unica alternativa que se
tiene ya que la estructura de la bodega presenta muchas columnas que dificultan ubicarlas de otra

forma.

10.3.2 Desarrollo de la propuesta. Inicialmente, para el desarrollo del nuevo modelo de
almacenamiento se hace el reconocimiento del area con el que se cuenta en la empresa, debido a
que este estudio se hace sobre un espacio ya construido se dificulta un poco por la existencia de

columnas intermedias.

En primera instancia se propone una zona de recepcion y alistamiento que sea ideal para la
empresa, normalmente esta zona debe estar cerca de la bodega, evitando obstaculizarla con
objetos inamovibles. Debido a que en la empresa esta zona se encuentra en un nivel diferente al
de las bodegas y la mercancia tiene que ser desplazada por el ascensor, se recomienda que esta se
encuentre totalmente despejada y en completa disposicion de recibir y despachar mercancias
teniendo en cuenta las condiciones y caracteristicas de cada uno de los productos que por alli

pasan.
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Por otra parte, apoyados en el analisis de la rotacion realizada anteriormente se propone el

método de almacenamiento correspondiente para cada una de las bodegas de la empresa.

Para la bodega 1. Esta bodega esta ubicada en el s6tano de la empresa, un piso abajo de la
zona de alistamiento. En esta parte se almacenan los aceites que la empresa ofrece, debido al
peso de los tanques en los que algunos de estos aceites son almacenados la empresa tiene una
grla especial para su traslado, pero esta no cuenta con ningun sistema para el agarre y el monte
de los tanques a la misma y se dificulta su traslado, los taques (ver Figura 13) tienen un peso
aproximado de 200 kilos. Cabe aclarar que en esta bodega se encuentran ubicados algunos
articulos que pertenecen a otra empresa los cuales no seran incluidos en este estudio. Por
cuestiones de espacio el método de almacenamiento de esta bodega es el de apilamiento

ordenado, en el cual se respetan las caracteristicas propias de la mercancia.

Figura 13. Bodega 1
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Para la bodega 2. El sistema de almacenaje que se utiliza en esta bodega es el
convencional, equipado de estanterias y no cuenta con ningun medio para el transporte de
mercancia ya que los articulos almacenados alli no lo requieren, pero cabe aclarar que si se
necesitan algunos implementos como escaleras maéviles con plataforma para facilitar al auxiliar
de la bodega alcanzar la mercancia que esta ubicada en la parte mas alta de las estanterias. Ya

realizado el estudio en esta bodega se sugiere:

e Estanteria: para ciertos articulos se puede seguir utilizando la estanteria actual sin
hacer ningun tipo de modificacion como lo son las piezas pequefias, mientras que hay otras que
en primera instancia se recomienda reforzar un poco el embalaje, para asi poder aprovechar un
poco mas el espacio y practicar el método de apilamiento dentro del mismo stand, para aplicar
este método se hace en primera instancia un estudio para sacar un promedio del tamafio de las
cajas en las que se reciben ese tipo de referencias, las farolas y stop en este caso, que son unos de
los articulos mas delicados que maneja la empresa, seguido de esto adecuar la estanteria que ya
se tiene para aprovechar al maximo el espacio disponible con el que se cuenta y no suceda lo que
se encontr6 en el levantamiento de informacidon (ver Figura 14), huecos en las estanterias porque

una caja no encaja arriba de la otra 0 son muy grandes y se tienen que dejar en el pasillo.
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M A

Figura 14. Mala distribucion en stand

Por tal motivo se recomienda estanteria simple con adecuaciones para cada referencia y un

método de almacenamiento convencional y apilamiento.

e Demarcacion de la bodega: siendo estas estanterias seleccionadas, a cada fila o pasillo
se le asigna una letra mayuscula y un color diferente comenzando con la letra A, siendo cada uno
de los stand como Al, A2 de ese pasillo y los niveles internos del stand se indican con letras
siendo A para el primer nivel de arriba hacia abajo y como cada stand cuenta con varias
columnas a cada una se le asigna un nimero, comenzado con 1 y aumentando conforme se aleja
(ver Figura 15), como en esta bodega se encuentra la mayoria de los repuestos y es una de las
mas saturadas, para aprovechar el espacio se utilizan canastas y cajas, para aquellos repuestos o
tornillos que son pequefios, asi mismo se utiliza la pared y el techo para aquellos articulos que se
pueden colgar, por tanto se debe demarcar cada uno de estos métodos asi: CT para las canastas,

CJ para las cajas, P para la pared y T para el techo.
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Figura 15. Demarcacion de la bodega

Para la bodega 3. Al momento de iniciar este proyecto la bodega 3 no existia, era la
azotea de la empresa la cual fue encerrada con un ventanal y techo de I&minas acanaladas, debido
a las grandes cantidades de mercancia que se encontraban en las deméas bodegas y en la zona de
recepcion surgié la necesidad de utilizar este espacio como una bodega, por tal motivo y por
peticion del gerente de la compafiia se dispuso a hacer un estudio de las dimensiones del espacio
disponible y posteriormente un plano y recomendacion para una buena distribucion de toda la
mercancia que seria llevada hasta este lugar. Para esta bodega se sugiere el método de
almacenamiento convencional para cierta mercancia como puertas, capos, espumas, radiadores, y
el método de apilamiento para aquellas que adn estan en sus cajas y pueden resistir el peso. Asi

mismo se sugiere:

e Estanteria: para esta bodega se sugiere una estanteria basica respetando las
caracteristicas de la mercancia que se va a almacenar, se recomienda por el bien y la seguridad
de la misma, estandarizar un tamafio de caja o embalaje para cada producto ya que lo que se
maneja en esta bodega son las partes mas grandes por la que estan compuestas los autos, son

latas que con cualquier golpe pueden pasar a ser inservibles. Aparte de esto se quiso profundizar
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un poco mas en recomendar una estanteria para los bomper que son unos de los articulos mas

vendidos por la empresa y en los cuales se gasta mucho mas espacio por su gran tamario.

Con el fin de reutilizar la estanteria que ya se tiene se propone a la empresa utilizar la
misma base, pero implementando mas brazos o compartimientos para que los bomper no queden
amontonados como estan en el momento (ver Figura 16), ocasionando dafio del producto y
retrasando el tiempo de despacho ya que se hace complicado para el encargado de la bodega la

busqueda de una referencia cuando hay muchas de estas encima de la otra.

Figura 16. Bomper estado actual

Por otra parte, una vez que se hayan definido ya estos parametros, se debe trabajar en
conseguir el flujo de materiales mas eficiente dentro de los almacenes, por tal motivo se deben

mantener zonas seguras para el correcto desplazamiento del personal en las bodegas.

Seguido a esto, se conoce que en cada operacion de abastecimiento segun la regla 80-20 un
pequefio porcentaje de las existencias acapara la mayor parte de la actividad, basandose en esta

idea y con la ayuda de un andlisis ABC se debe clasificar toda la mercancia segun el nivel de
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importancia que esta tenga en el almacén, dando asi una mejor rotacion y una mejor distribucion

de las existencias en los diferentes sistemas de estanterias.

Con un buen manejo del método de almacenamiento y una buena distribucion se reduce al
méaximo aquellos cuellos de botella que hacen parte de los procesos logisticos que dependen del
area de almacenamiento, se optimiza la utilizacion asertiva de los espacios; estableciendo orden,

que se refleja en los tiempos de alistamiento y despacho de la mercancia.

10.3.3 Medicién del nivel de desempefio para el método de almacenamiento
propuesto. Se hace necesaria la propuesta de una serie de indicadores que permitan medir y
Ilevar un control del nivel de desempefio del método de almacenamiento propuesto, ya que esto
impacta a la organizacion y los sita en un punto de evaluacidon respecto a los objetivos
planteados y alcanzados. Los indicadores y la férmula para su ejecucion se muestran a
continuacion:

Tabla 5. Medicién del nivel de desempefio para el método de almacenamiento propuesto

Nombre del indicador Férmula
Reduccion de  productos (Productos sobre pasillos MA — Productos sobre pasillos MN) 100

. . X
ubicados sobre pasillos Productos sobre pasillos MA
Reduccién del tiempo de (Tiempo de busqueda MA — Tiempo de busqueda MN) 100
bdsqueda de un producto Tiempo de busqueda MA %
Reducciéon de productos | (No. Prodt env mal estado MA — No. Prodt env mal estado MN)
enviados en mal estado No. Prodt env mal estado MA x 100
Optima utilizacién  del Espacio utilizado % 100
espacio en bodegas Espacio disponible en bodegas

Nota

MA (Método anterior), MN (Método nuevo), Prodt (Productos), env (enviados)
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10.3.4 Plan de implementacion del método de almacenamiento. A continuacion, se
presenta el plan de implementacion del método de almacenamiento para cada una de las bodegas

de la empresa.

Tabla 6. Plan de implementacién del método de almacenamiento

1. Seleccion del método

Actividad Responsable Tiempo estimado Costo

Identificar problemas en el método actual Practicantes 2 semanas $0

Revisiobn  teérica de los métodos de
almacenamiento que mejor se adapten a la | Practicantes 5 dias $0
empresa

2. Socializacién e implementacion del método

Actividad Responsable Tiempo estimado Costo

Socializar a los responsables de la bodega el
método escogido, la mejor forma de

implementarlo y los beneficios que este trae a la Practicantes 2 horas %0
compaiiia.
Recoleccion de informacion de las bodegas Practicantes 1 semana $0

(espacios disponibles, estanterias, demarcaciones)

Realizar la nueva distribucion para el | Practicantes y auxiliar de

almacenamiento de la bodega 1 bodega 1 semana %0
Demarcacién de la bodega 2 Practicantes 1 mes $30.000
Realizar el plano de la nueva distribucion de la Practicantes 1 semana $0

bodega 3
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11. Implementacion de las propuestas de mejora

A continuacion, se explican detalladamente cada una de las actividades que se
desarrollaron para realizar las propuestas de mejora presentadas, de acuerdo a los planes de

implementacion mencionados anteriormente.

11.1 Manual de procedimientos y formatos

e Etapa 1. Identificacion de actividades

Esta etapa hace parte del diagndstico realizado a la empresa, del cual se dedic6 un tiempo
especifico para asistir a las dos jornadas laborales en el trascurso de una semana, con el fin de
identificar claramente las actividades que se estaban desarrollando en cada uno de los procesos

involucrados.

e Etapa 2. Identificacion de mejoramiento

Para la identificacién de mejoras, también se hizo necesario destinar una semana para el
estudio, ya que luego de revisar cada una de las actividades fue claro observar que se estaban
presentando errores, por tal motivo se decidié dedicar un estudio para estos y proponer mejoras
que faciliten el desarrollo de las actividades. A continuacién, se presentan los errores
encontrados y las propuestas de mejora para cada uno:

» No se cuenta con formatos que faciliten el desarrollo y el control de las actividades a

realizar en cada proceso.
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Propuesta: formulacion e implementacion de formatos, los cuales no deben quedar solo en
papel, se debe aprovechar su ejecucion para hacer estudios y llevar un monitoreo continuo de

aspectos que son clave para el éxito del funcionamiento de cada area de la empresa.

> No se tienen en cuenta las advertencias que vienen en las cajas de las mercancias, como
lo es el no colocar nada sobre la caja o la indicacion que es un articulo delicado.

Propuesta: concientizar a los encargados sobre las consecuencias que genera tanto al
producto como a la empresa el no respetar estas advertencias, se recomienda realizar charlas en
las cuales se les muestre fotos de como irrespetan estas advertencias y la forma correcta de como
deben permanecer estos articulos para evitar como ya se dijo el dafio del articulo o pérdidas para

la compafiia.

> Es normal encontrar mercancia tirada en los pasillos de las bodegas, lo cual dificulta el
normal traslado por los pasillos de la misma teniendo en cuenta que estos son bastante reducidos,
del mismo modo también sucede que muchas veces se pierdan ventas, ya que a la persona
encargada de la bodega se le olvida que el articulo esta tirado en algun lado y cuando va un
comprador se hace facil decir que no hay porque no lo ve en el lugar del estand donde deberia
estar.

Propuesta: si por falta de tiempo o por que los auxiliares estdn muy cargados de tareas por
realizar, la mercancia que fue pasada al almacén no fue vendida, se propone la implementacion
de una canasta, en la cual se debe depositar todo aquello que no se vendid y que no fue regresado
al stand, esto con el fin de que no haya desorden y que sea facil donde ir a buscar algun articulo

gue no se encuentre en su lugar pero que se esta seguro que si lo hay en la empresa.
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e Etapa 3. Creacion del manual de procedimientos y formatos

Después de haber identificado las actividades y las opciones de mejora, se procede a
organizar cada una de estas y buscarle una secuencia légica que haga que sea més facil el
desarrollo de las mismas. Ya con esta informacion los practicantes se dispusieron hacer el
manual de procedimientos, para ello se fundamentaron teéricamente sobre qué debe contener el
manual, cuéles son los objetivos de su implementacion y la estructura que este debe seguir para
su facil interpretacion. EI manual de procedimientos para los procesos de compras, recepcion,

almacenamiento y distribucion de mercancia se encuentra disponible en el Apéndice H.

Del mismo modo se hizo para la creacion de los formatos, estos fueron propuestos con el
fin de darle solucion a algunas falencias ya mencionadas, y se procuré hacerlos lo mas facil
posible para el normal entendimiento de los mismos, sin dejar de suministrarle informacion

valiosa para su estudio. Los formatos pueden ser vistos en el Apéndice I.

e Etapa 4. Revision del manual de procedimientos y formatos

Para la revision del manual de procedimientos fue necesario agendar una reunion con el
representante legal de la compafiia y con un representante de cada una de las areas involucradas
en el trabajo de grado. En la reunion se dio a conocer el contenido del manual de procedimientos
y las ventajas que su implementacion trae a la compafiia. Después de haber mostrado lo realizado
a dichas personas se abrid un espacio para que estos propusieran algin cambio o modificacion
que creian pertinente y la respuesta fue que todo estaba bien y que necesitaban su

implementacidn lo méas pronto posible.
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De igual forma se hizo para la revision de los formatos, para esto se agendo otra reunion,
pero primero solo con el gerente de la empresa, el cual sugirié el aporte de cada una de las areas,
por tal motivo se organizaron reuniones con cada una de estas areas por separado, explicandoles

a todos el contenido y el fin de la implementacién de estos formatos.

e Etapa 5. Socializacion e implementacion
Para la socializacion e implementacion de los manuales y formatos fue necesario buscar
horarios en los cuales los encargados de realizar los distintas actividades tuvieran un espacio de
tiempo ya que ellos tenian que cumplir con sus tareas, esta socializacion se hizo en los
departamentos de cada una de estas areas, como lo fueron la bodega, el area de recepcion y
alistamiento, el area de compras y en general en las oficinas donde se encontraban las personas a

las cuales se les hace necesaria la implementacion de estos manuales y formatos.

Después de agendados estos tiempos y lugares se dispuso hacer la socializacion e
implementacién de los mismos, para lo cual se brindaron espacios para que estas personas
mostraran las dudas e inquietudes que tenian respecto a lo que se estaba haciendo y al mismo
tiempo se realizaron preguntas con el fin de verificar que entendieran lo que se les estaba

explicando.
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11.2 Sistema de indicadores para los procesos gestion de compras, inventarios y

almacenamiento

e Etapa 1. Seleccién de indicadores

Fueron seleccionados los siguientes indicadores:

Valor de compra

Devoluciones a proveedores

Rotacién de inventario

Faltantes de mercancia

Etapa 2. Recoleccion y analisis de la informacion

Después de definir los indicadores con los que se pretende comenzar, se procede a analizar
y realizar las ecuaciones y fichas técnicas para cada uno, determinando el tipo de informacion
necesaria para realizar su medicién. La informacion es suministrada a través del sistema de
informacién SIIGO, entregada por el lider de contabilidad a los practicantes. Los resultados

obtenidos en la medicidn se muestran a continuacion:

Rotacion de mercancia
Para el calculo de este indicador, se hizo con la informacién obtenida del mes de enero

hasta el mes de diciembre del afio 2016. Presentando los siguientes resultandos.
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Figura 17. Porcentaje de mercancias pertenecientes al indice de rotacion

En la figura anterior se puede concluir que el 51,8% de las 1156 referencias tienen un
indice de rotacion entre 0 y 2, es decir, que la rotacion fue de 0 a 2 veces en el afio o que
permanecio de 6 a 12 meses en salir del almacén antes de ser vendida. Se puede observar que el
9,8% de las referencias tienen una rotacion de 12 veces en el afio, permaneciendo en el
inventario un mes antes de ser vendida. Y por ultimo el 6,1% de las mercancias tienen una
rotacion de mas de 20, por lo cual se venden en 18 dias 0 menos aproximadamente.

En la herramienta de Excel que se encuentra en el Apéndice J, se puede obtener la rotacion
por cada referencia con el tiempo que dur6 en el inventario antes de ser vendida. En la figura 18

se puede observar la estructura de la herramienta.
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Anexo 14. Herramienta ofimatica para célculo de indicadores - Excel Inic. ses. cal = O
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Figura 18. Herramienta ofimética calculo indicador de rotacion

Devolucion a proveedores

La idea de proponer este indicador, es fundamentalmente porque la mercancia que maneja
la empresa es muy delicada, por tal motivo la mercancia que se recibe de los proveedores tiene
que llegar en perfectas condiciones para ser vendida. Si esta llega en mal estado, retrasaria el
proceso de venta si este ya se realizd. Es por esto que se decidid tener un indicador que ayude a
controlar qué proveedores tienen altos indices de devolucion para asi tomar acciones correctivas

y mejorar las relaciones con estos, trabajando de manera conjunta.



MEJORAMIENTO DE PROCESOS MAX REPUESTOS | 104

En el célculo de este indicador, se utiliza el informe de compras y devoluciones de
compras del afio 2016. Se hace una medicion en cantidad de devoluciones y en valores
monetarios, con el fin de saber cuantas unidades se estaban devolviendo y cuanto dinero. Los

resultados obtenidos para el afio mencionado anteriormente se evidencian a continuacion.

indice de devolucién

14% 12,09% 12,1% 11 704
12%
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£ 8% 6,6% 6 6% 4%
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Figura 19. Indice de devolucién por mes

Como se puede observar en la figura anterior, en los meses en donde se presenté mayores
indices en cantidad de devoluciones fueron septiembre, octubre y noviembre, con 12%,12,1% y
11,7% respectivamente. En cambio, para los indices de valor monetario se presentaron los mas
altos en los meses de noviembre, julio y enero, con 6,4%, 4,4%, 3,9% respectivamente. Se puede
concluir que es diferente analizar las cantidades que se devuelven en cada pedido y el valor que
se devuelve en el total de pedido; se puede observar que, en el mes de octubre, aunque se
devolvié el 12,1% del total de las cantidades pedidas, solo se devolvi6 un 2,3% del total del valor

de la compra.
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En la herramienta de Excel en la pestafia indicador devoluciones del Apéndice J se puede
obtener la informacion de cada proveedor de cuantas transacciones se hicieron en el mes, cuantas

de ésta fueron devueltas, el valor de compra y su valor en devolucion si la hubo. En la figura 20

se puede observar cual es la estructura de la herramienta.
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Anexo 14. Herramienta ofimética para calculo de indicadores - Excel
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Figura 20. Herramienta ofimética célculo indicador de devolucién

Valor de compra

Para hallar el indicador del valor de compras, se utiliza el informe de compras donde se
especifica el nimero de compras que se realizaron a los diferentes proveedores con su respectivo
valor de compra y en el informe de ventas se especifican los clientes a los que se vende la

mercancia con la cantidad y el valor de las mismas. A continuacién podemos ver el indicador de

compras por cada mes.
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indice volumen de compra
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Figura 21. Indice de valor de compra

En la mayoria de los meses se puede observar que se compré mas mercancia que la que se
vendid, ya que el indicador es superior al 100% en diez de los doce meses. En los meses que
hubo mayores compras fueron en los meses de junio, mayo, y diciembre, con indicadores de

170,1%, 162,9% y 145,3% respectivamente.

En la herramienta de Excel en la pestafia indicador valor de compra del Apéndice J se
puede obtener la informacion de cuantas unidades se vendieron y compraron, y a qué valor
corresponden las ventas y compras del mes que desee consultar. En la figura 22 se puede

observar como es la estructura de la herramienta en Excel.
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Figura 22. Herramienta ofimatica calculo indicador valor de compra

Faltantes mercancias
Para el calculo de éste indicador, se utilizan los datos de cierre del afio 2016
correspondientes al inventario suministrado por el sistema de informacion Siigo y el conteo

fisico que se realiza al final del afio. Se obtiene los siguientes resultados.
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Figura 23. Indice de faltantes

Esta grafica indica la cantidad de referencias que corresponden a cada porcentaje arrojado
por el indicador, por ejemplo, 2984 referencias no tienen ningun faltante, es decir, que el valor
arrojado por el sistema de informacién y el conteo fisico es el mismo, por consiguiente, el
68,33% del total de las referencias coincide y no cuenta con faltantes. También se puede
observar que 600 referencias (13,74% del total) tienen un indice de 100% lo que quiere decir que
faltan todas las referencias. Cabe aclarar que los faltantes pueden ser del sistema de informacion

Siigo respecto al inventario realizado fisicamente o viceversa.

El indicador se puede hallar de manera mensual o anual, en este caso se tiene la
informacion completa para el cierre del afio, es por esto que se hace anual, sin embargo, en la
herramienta de Excel en la pestafia Datos faltantes mcia Mensual se hace una tabla para

realizarlo de manera mensual y asi poder tener un conteo a las referencias que deseen tener una
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inspeccion continua como lo son las referencias pertenecientes al grupo “A” en el ABC. A

continuacion en la figura 24 se puede apreciar la estructura de la herramienta.
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Figura 24. Herramienta ofimatica para el calculo del indicador faltantes mcia mensual

En la herramienta de Excel se puede observar en la pestafia Indicador faltantes mcia Anual
del Apéndice J se puede observar por cada referencia las cantidades segun el sistema de
informacion y el conteo fisico. Al igual que la diferencia que se presenta entre los mismos y el

indicador.
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H - B Anexo 14. Herramienta ofimética para célculo de indicadores - Excel
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Figura 25. Herramienta ofimética para el calculo de faltantes mcia anual

11.3 Disefio y propuestas de mejora para el almacenamiento y distribucién de las bodegas

la empresa.

A partir del diagnostico general de las bodegas de la empresa donde se evidenciaron cada
uno de los problemas, como se describié en secciones anteriores. Se propone asi la
implementacién del método convencional y abultamiento los cuales fueron explicados
anteriormente, en conjunto para un mejor almacenamiento y una mejor distribucion de las

bodegas.

Posterior a proponer el método se hizo la socializacién con el auxiliar de bodega, el cual es
el directamente implicado con el almacenamiento de la mercancia, se le explico en qué consistia
el método y la forma correcta de ejecutarlo y ponerlo en marcha, al mismo tiempo se le dieron a

conocer los beneficios que este trae a la compafiia y a él como encargado ya que se le facilitara el
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trabajo que realiza a diario. Luego, se procede a realizar un estudio a fondo de los espacios con
los que se cuenta, cuales estan siendo desaprovechados, la estanteria para ver si era la correcta, si
estaba siendo utilizada como debe ser y si estaba bien demarcada.

Ya teniendo toda la informacidén necesaria se procedio a implementar mejores en las
bodegas, empezando por la bodega 1 hasta la 3 dandole prioridad a los problemas que se

consideraba tenian mayor importancia.

Para la bodega 1 se disefid6 una nueva distribucion teniendo en cuenta que la anterior no
era la correcta y no contaba con ciertos requisitos indispensables para un normal almacenamiento
como lo es tener los pasillos despejados para el normal desplazamiento de la mercancia que en
este caso eran tanques de aceite de gran tamarfio, se penso que este era el principal problema a
atacar y por tal motivo se hizo una nueva distribucion, la cual brinda al trabajador la forma mas
facil y segura de alcanzar cualquier referencia de tanques de aceite utilizando el minimo esfuerzo

posible, esta nueva distribucion y la anterior pueden ser observada en el Apéndice K.

En la bodega 2 se encontr6 que lo mas urgente de solucionar era la falta de demarcacion,
debido a que esta es la bodega que maneja la mayor cantidad de referencias de la empresa y
normalmente el auxiliar encargado es un practicante del Sena (Servicio Nacional de Aprendizaje)
el cual muchas veces no sabe donde se encuentran ubicados los articulos y en ocasiones se cree
que no hay existencias por el simple hecho de no tener una ubicacion establecida. La propuesta
incluye ademas de la demarcacion de cada una de las estanterias (ver Figura 26), crear una
plantilla en Excel para que se le facilite a esta persona al momento de buscar una referencia

donde poder encontrarla y la cantidad exacta de existencias en la bodega, esta plantilla se
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encuentra en el Apéndice L. Ademas, para mayor facilidad y entendimiento de la demarcacion
utilizada se realizé el plano de la bodega especificando los colores utilizados, en que parte se
encuentran y cudles son las referencias que alli estan, este plano puede ser observado en el

Apeéndice M.

Figura 26. Demarcacion de las estanterias
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Por otra parte, en esta bodega se implementa el método de almacenamiento convencional,
el cual se considera que es el correcto, pero se estdn cometiendo errores en cuanto a la forma de
almacenar, algunas de las estanterias no cuentan con las caracteristicas propias para la
mercancia, por tal motivo se cre6 una modificacion para esos stands (ver Figura 27) la cual esta

siendo estudiada por el gerente para su posterior implementacion.

/

Figura 27. Propuesta de modificacion de los stands

En la izquierda se encuentra la estanteria en estado actual y en la derecha la estanteria
propuesta, en la primera parte la modificacion se hizo pensando en esas piezas que necesitan un
espacio individual para su correcto almacenamiento como lo son los discos de freno, debido a su
peso y su forma son muy propensos a reshalar y por consiguiente se hace esta recomendacion.

Por otro lado, en la segunda parte se hace la recomendacion para las estanterias donde son
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almacenadas cajas de distintos tamarfios y pesos, esta recomendacion se hace con el fin de evitar
que se almacenen cajas pesadas en la parte superior de la estanteria, evitando accidentes y

posibles dafios en la mercancia.

Luego, para la bodega 3 se hizo necesaria la realizacion de una nueva distribucion debido
a que como Yya se habia mencionado, en esta bodega no habia ninguna mercancia, solo era la
terraza de la compafiia, la nueva distribucion de la bodega 3 se encuentra disponible en el
Apéndice N. Cabe aclarar, que esta distribucion se hizo teniendo en cuenta las caracteristicas

propias de la mercancia a almacenar y la rotacion que estas tienen.

Por otra parte, y para culminar con el proyecto se hizo la medicion del nivel de desempefio
para el método de almacenamiento propuesto en la bodega 2, para esto se tuvo en cuenta los dos
primeros indicadores mencionados en la tabla 4, reduccién del tiempo de busqueda de un
producto y reduccién de productos sobre pasillos, el estudio de estos indicadores se puede

observar en el Apéndice O, los cuales dieron como resultado lo siguiente:

Tabla 7. Resultados del nivel de desempefio del método de almacenamiento.

Reduccion del tiempo de bisqueda de un producto

Método Anterior Método nuevo

El personal de bodega, busca los repuestos de manera | Al haber demarcado la bodega, es posible colocar la
intuitiva, es decir, que donde recuerda que es la | ubicacién en el sistema de informacion SIIGO, por lo
ubicacion busca por el sector donde cree que se | tanto, con tener el nimero del producto arroja la

encuentran, pero sin ubicacién exacta. ubicacion exacta dentro de la bodega.

Para el célculo de este indicador, se tuvo en cuenta el tipo de producto que se deseaba buscar, ya que dependiendo
de cada producto cambia su ubicacion, por tal motivo también cambia el tiempo de busqueda.
Con la aplicacidn del indicador se calcula una reduccion del 53,71% del tiempo que antes se tomaba el auxiliar de

la bodega en encontrar un producto.
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Tabla 7. (Continuacion)

Reduccion de productos sobre pasillos

Método Anterior Método nuevo

En el método anterior, habia mucha mercancia en los | Para el método actual la mercancia que permanecia en
pasillos, ubicada en un sector donde queda en espera | los pasillos es reubicada a stands y Gnicamente queda la
para colocar sticker y seleccionar ubicacion si esta no | mercancia que espera por el sticker y la ubicacion.

tiene un espacio ya asignado

Para el calculo de este indicador, se contaron los productos a las 7:30 a.m. hora que se inician los labores en la
empresa, los 26 dias habiles del mes de octubre y enero, y los 4 primeros dias habiles del mes siguiente para tener
un total de 30 dias de estudio.

Se obtuvo una reduccidn de 82,74% de productos ubicados en los pasillos.
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12. Conclusiones

e A partir del diagnostico realizado en los procesos de gestion de inventarios, compras y
almacenamiento, fue posible evidenciar de forma inmediata los puntos que estaban susceptibles a
mejoras tales como: falta de manuales de procedimientos y formatos, indicadores de gestion,

inadecuado almacenamiento de productos y malos manejos del espacio disponible.

e Mediante la creacién e implementacion de los manuales de procedimientos y formatos,
se pudo uniformar y controlar el cumplimiento de las rutinas de trabajo, aumentado la eficiencia

de los empleados, indicandoles lo que deben hacer y como hacerlo.

e La seleccion de indicadores se hizo con el fin de ofrecer a la empresa una herramienta
que permita controlar, verificar y medir algunos factores que influyen directamente en el
desarrollo de la compafiia, los cuales permiten identificar posibles debilidades que le sirven a la
misma para tomar medidas correctivas y trazarse metas realistas que sean posibles de cumplir,

con el objetivo de buscar un mejoramiento continuo.

e La distribucion de las bodegas se hizo teniendo en cuenta las caracteristicas de las
mercancias y la rotacion de las mismas, esto se hizo con el propdsito de facilitar al auxiliar de
bodega donde encontrar la mercancia, determinar el momento de hacer la solicitud de
aprovisionamiento, agilizar el servicio y asegurarse de que la mercancia siempre se encuentre en

perfecto estado.
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e El no contar con una politica de inventarios hace que en la empresa se tengan mas
existencias de las que deberian haber, causando un aumento de costos logisticos innecesarios ya
que no se ha definido una politica de cuanto y cuando pedir para mantener un nivel adecuado de
inventario, teniendo en cuenta que si se tiene de manera excesiva son C0st0sos, pero Si son

insuficientes pueden provocar que los clientes se dirijan a los competidores.

e Todas las mejoras que se recomendaron y las que se implementaron fueron las
escogidas mediante reuniones con el gerente de la empresa, donde manifestd que eran las mas

importantes y las que a €l mas le competen en la realizacidn del presente trabajo.

e Los prondsticos de demanda hubieran presentado un mejor resultado si se tuviera mas
informacion histdrica, debido que la empresa solo suministré para este estudio ventas realizadas

en el aflo 2016 de enero a octubre.

e Tener un mal registro y falta de informacion dificulta la toma de decisiones cuando una
empresa se apoya en el sistema contable (Siigo) para realizar procesos importantes como lo son
las ventas, contando con alguna mercancia que aparentemente se encuentra disponible pero que
en realdad no lo esta, de igual forma las compras, creyendo que hay faltantes mostrados por el

sistema cuando en el inventario fisico si se encuentra el producto disponible.
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13. Recomendaciones

e Se recomienda a la empresa tener en cuenta la posibilidad de cambiar el sistema de
informacion ya que el actual estd presentando muchos problemas debido a la inconsistencia de
las mercancias almacenadas, tiene limitaciones en cuanto a su uso ya que varias personas no lo
pueden abrir al mismo tiempo y normalmente tiende a colapsar por periodos de tiempo largos

dejando a los empleados sin posibilidad de buscar alguna informacion.

e Implementar un codigo de barras funcional, debido a que en la actualidad el sistema
genera un unico patron el cual es utilizado para la marcacion de toda la mercancia, de igual
forma implementar un mecanismo lector que le facilite al auxiliar de bodega obtener la cantidad

exacta de existencias de productos.

e Para mejorar el analisis del comportamiento de la demanda se recomienda realizar
diagndsticos que contemplen la estacionalidad de cada referencia, para el cual se debe considerar

tener una mayor cantidad de datos histéricos.

e Al momento de contratar para los cargos que se consideran importantes en la empresa
como son, lider de bodega y despachos, asistente de bodega y compras, no aceptar practicantes
ya que estas personas solo permanecen en la empresa los 6 meses que les exigen y normalmente
no tienen los conocimientos necesarios para el cargo, gastando tiempo capacitando para que al

finalizar la practica abandonen la empresa.
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e Ser mas cuidadosos al ingresar informacion al sistema, ya que muchas veces crean un
producto aparentemente nuevo pero que ya ha sido previamente ingresado, generando dos

cadigos diferentes repercutiendo en los saldos o transacciones de los mismos.

e Debido a que la empresa presenta un crecimiento continuo y cada vez es mas
reconocida, se recomienda plantear la idea de trasladarse a otro lugar que sea consecuente con el
crecimiento, teniendo en cuenta que el espacio con que se cuenta actualmente es muy reducido,
limitandose a la capacidad de las bodegas las cuales ya no soportan la cantidad de mercancia que

se estd importando a la empresa.

e Implementar los indicadores propuestos para el almacenamiento los cuales van a
permitir Illevar un control del nivel de desempefio del método propuesto, resaltando que se debe
hacer un seguimiento de los resultados obtenidos de dichos indicadores para desarrollar acciones

correctivas.
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