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GLOSARIO

Adiestramiento Aumentar las aptitudes o los conocimientos mediante una

AS/400
Control
Control de
inventarios
Descripcién
de puestos
Dirigir

instruccion competente. Suele realizarse de forma practica y

en lugar de trabajo.

Sistema informatico multiusuario muy utilizado en informatica
de gestion. Sus principales caracteristicas son su elevada
seguridad e integracién. Tiene incluido todo lo necesario para
poder sacarle el maximo rendimiento: Base de datos,

comunicaciones, herramientas de desarrollo, etc.

Proceso de seguimiento de actividades para tener la
seguridad de que se realicen conforme a lo planeado, y de

corregir cualquier desviacion significativa.
Técnica utilizada para mantener los inventarios a niveles
Optimos minimizando asi el costo y cubriendo las

necesidades requeridas.

Declaracion escrita sobre lo que hace el ocupante de un

puesto, como y porqué lo hace.

Regular las actividades o la marcha de algo, controlar,

orientar.

Vil



Estanterias

Estructura

Flujograma

Hardware

Inventario

Inventario
ABC

Organigrama

PEPS

Mobiliario utilizado para el almacenamiento y organizacion de

los productos que se encuentran en las bodegas.

Conjunto de todas las formas en que se divide el trabajo en
tareas distintas y la posterior coordinacion de las mismas.
Cada persona asume un papel que se espera que cumpla

con el mayor rendimiento posible.

Representacion grafica de un procedimiento, en el que se

describen las operaciones del mismo.

Parte fisica utilizada en sistemas de computacion consistente

en CPU, monitor, teclado, impresora, mouse, etc.

Cantidad almacenada de productos que se utilizan para su
posterior comercializacion, de acuerdo a la demanda

requerida.

Modelo de inventarios que permite conocer cuales son los
productos mas importantes, clasificandolos en A, B, o C

segun su importancia

Grafico que representa la estructura de una organizacién

compleja.
Método de rotacidon de inventarios mediante el cual debe

salir primero, de los registros de inventario, lo que entro

primero. Significa primeras entradas, primeras salidas.

VI



Politicas

Procedimiento

Puesto

Software

Lineamientos generales proporcionados por la autoridad
gerencial para dar las bases necesarias que orienten el

desarrollo de las actividades organizacionales.

Secuencia légica de las operaciones necesarias para realizar

una tarea especifica.

Unidad pequefia de una organizacion en la cual se agrupan y

estructuran las tareas a ejecutar por los empleados.

Parte interna de la computadora encargada del

almacenamiento, procesamiento y analisis de la informacion.



RESUMEN

Debido a que las bodegas de una organizacion comercial representan un
factor critico para el desarrollo de sus actividades, la administracion eficaz de
éstas permite que se puedan aprovechar de mejor manera los recursos
disponibles. Uno de estos recursos es el espacio, por lo que se debe encontrar
un método para aprovecharlo. Una técnica comun es la denominada
clasificaciéon de inventarios ABC por medio de la cual se puede clasificar los

productos segun la importancia éstos que tengan.

La aplicacion de inventarios ABC fue realizada en las bodegas de una
empresa dedicada a la comercializacion de partes para vehiculos. A través de
esta aplicacion fue posible conocer la importancia relativa de los productos,
segun la cantidad vendida en el periodo de un afio y, a partir de alli, proponer
una distribucion fisica en la que los productos con mayor rotacion quedaran
ubicados cerca de las areas de despacho, mientras que los menos importantes

pudieran ser ubicados en areas menos accesibles.

Los procedimientos utilizados en las actividades cotidianas también
fueron sometidos a andlisis para determinar la manera de hacerlos eficientes de
tal manera que el tiempo de ejecucidon de los mismos de redujera y se pudiera
aprovechar mejor el tiempo. La descripcién de los nuevos procedimientos esta
contenida en este trabajo. También se consideré el recurso humano que labora
en el departamento de bodega para analizar sus funciones y responsabilidades
y, a partir de alli, proponer modificaciones a las descripciones de puestos, de tal
manera que puedan contribuir de una manera mas efectiva a las actividades

cotidianas.



OBJETIVOS

General

e Disefiar una propuesta para optimizar el espacio y procedimientos que
permita la utilizacion eficiente de los recursos del departamento de bodega a

fin de hacerla productiva.

Especificos

1. Seiialar las deficiencias existentes en el departamento de bodega.

2. Proponer mejoras al departamento como resultado del analisis de sus

operaciones.

3. Aplicar el inventario ABC para distribuir adecuadamente el espacio de

bodega.

4. Desarrollar una propuesta de nuevos procedimientos en el departamento de
bodega.

5. Coordinar las actividades del departamento de bodega con otros para evitar

la duplicidad de funciones.

6. Determinar para el modelo funciones y responsabilidades del personal de

bodega.

Xl



7. Dar al departamento de bodega el impulso necesario para que pueda

cumplir con los requerimientos actuales de funcionalidad.

Xl



INTRODUCCION

En una organizacion comercial, sus bodegas representan el mayor activo
que ésta posee, debido a ello, un correcto almacenaje asi como un eficiente
desarrollo de sus operaciones permitira a la organizacion llevar un control mas

preciso de los movimientos de sus activos.

El espacio en las bodegas constituye un recurso limitado y, como tal, es
necesario que se establezcan prioridades de ubicacion para aquellos productos
que asi lo requieran. Una mala ubicacion de los productos afecta de manera
significativa el desarrollo de operaciones debido a las dificultades para realizar

los despachos a la vez que no se aprovecha el espacio disponible.

Por otra parte, los procedimientos seguidos en las bodegas durante la
realizacion de las tareas diarias son otro factor que hay que analizar cuando se
quiere mejorar la eficiencia. Un procedimiento eficiente es aquel en el que todas

sus operaciones incrementan el valor agregado al producto o servicio.

A partir de un estudio previo, se logré determinar que la mayoria de los
problemas que afectan a las bodegas de Edisa se relacionan con el mal
aprovechamiento del espacio fisico asi como la ausencia de procedimientos

eficientes para el desarrollo de las operaciones.

Por lo anterior, se tomé la decisidon de realizar un proyecto que permitiera
conocer las deficiencias de sus bodegas y la manera se solucionarlas mediante
la creacion de una distribucion fisica basada en la clasificacion ABC asi como el

disefio de nuevos procedimientos.

X1






1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1 Resefa histérica

La empresa donde se realizé el presente proyecto fue fundada en el afio
1956 y esté ubicada en la zona cuatro capitalina, su actividad comercial es la
importacion y comercializacion de repuestos automotrices y herramientas. Esta
actividad hizo necesario que se conformaran las divisiones automotriz y de

herramientas.

La empresa es representante para Guatemala de una marca alemana
para los sectores automotriz y de herramientas eléctricas, ademas de importar
otras marcas que complementan su actividad comercial. El aumento constante
del parque vehicular y el incremento de la demanda de herramientas en el pais
ha permitido a la empresa expandir sus operaciones. El crecimiento de la
empresa a través del tiempo ha sido evidente; las lineas de productos se han
diversificado, el nimero de empleados ha aumentado, ha sido necesario el
acondicionamiento de mas espacio para almacenamiento, los vehiculos
destinados para reparto se han incrementado y la distribucion de pedidos se ha

vuelto mas compleja.

En el departamento de bodega de la divisiobn automotriz, que es
especificamente donde se realiz6 el proyecto, la situacion es, en muchos
aspectos deficiente, lo que no ha permitido que la bodega pueda operar a un

nivel satisfactorio y no se puedan aprovechar los recursos disponibles.



1.2 Productos

Los productos comercializados por la division automotriz son piezas de
recambio que los automoviles utilizan en sus sistemas: de energia, de
iluminacion, de inyeccién, de frenos y de limpieza. Las lineas existentes de
piezas de recambio son para automdéviles que estan compuestos por motores
que usan combustible diesel y para los que usan gasolina. Por su parte, la
division de herramientas comercializa herramientas eléctricas, herramientas

manuales, equipo de precisiéon y equipo de diagndstico.

La marca principal que comercializa la empresa es Bosch, propiedad de
una corporacién alemana que es la principal proveedora a nivel mundial de los
fabricantes de automoéviles, y ademas, fabricante de herramientas eléctricas.
Sus productos son manufacturados en diversas plantas alrededor del mundo,
siendo la casa matriz alemana la responsable de dictar los estandares para el
control de calidad, de modo que los productos fabricados estén apegados

rigurosamente a las especificaciones de disefio.

La divisibn automotriz también comercializa productos de las marcas:
Flosser, Denso, y Motorix. Las lineas de productos Flosser proveen al mercado
del automovil de: bombillas, fusibles y accesorios. Denso produce lineas de
productos que son piezas de recambio para bombas de inyeccion en motores
diesel. Motorix fabrica repuestos para el sistema convencional de encendido y
carbones para componentes del sistema eléctrico del automavil. La divisién de
herramientas también comercializa productos de las marcas: Snap-on, Heyco,
Wera, Helios, Knipex, Bieler y Peddinhauss.



1.3 Procedencia de productos

Debido a que los productos que se importan son manufacturados en
diferentes fabricas alrededor del mundo, la procedencia de los mismos no tiene
el mismo origen. Los paises de donde es importada la mercaderia Bosch son:
Alemania, Brasil, Singapur, Colombia, Japon y México; la distribucion de
mercaderia manufacturada en Europa es centralizada a través de Alemania. La
decision de solicitar producto a una planta en particular estd determinada por
las caracteristicas del mismo y del costo que este tenga. Los productos de las
otras marcas que son comercializadas por la empresa provienen de Alemania,
Estados Unidos, Japon y Espafia. Los embarques de mercaderia son enviados
desde las plantas manufactureras hasta Guatemala, a través de los medios

maritimo y aéreo.

1.4 Canales de distribucién

Un canal de distribucién es una organizacion que desempefia la funcién
de intermediario entre la empresa y el usuario en el proceso de lograr que este
altimo pueda usar el producto, para tal efecto la empresa se vale de los
siguientes tipos de distribuidores: pequefias y medianas empresas dedicadas a
la venta de repuestos automotrices, talleres automotrices, laboratorios de
inyeccién, agencias representantes de vehiculos, supermercados, tiendas por
departamento, ferreterias, gasolineras, constructoras, mayoristas que funcionan
como centros de distribucion regional para algunos departamentos del interior
del pais y empresas que mantienen su propia existencia de repuestos para sus
flotas de vehiculos.



La empresa no solo debe vender por medio de intermediarios, sino que
también le debe vender a ellos, para tal efecto, la empresa cuenta con su propia
fuerza de ventas para vender directamente a los distribuidores a quienes se les
da capacitacion en el producto y apoyo promocional. La existencia de varios
competidores en el mercado local exige una fuerza de ventas profesional capaz

de vender el producto.

1.5 Organizacién

Para alcanzar sus objetivos organizacionales, la empresa esta
conformada por varios departamentos o unidades que cumplen una funcién
especifica dentro de la organizacién, es decir, posee una departamentalizacién

funcional. (ver figura 1)

Figura 1. Organizacion
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2. SITUACION ACTUAL

2.1 Instalaciones

Para el desarrollo de las actividades del departamento de bodega, se
cuenta con dos locales habilitados para tal efecto, estos son: bodega despacho
y bodega almacén. La primera de ellas esta destinada a mantener existencia
de mercaderia para ser despachada a sala de ventas, taller o pedidos de
distribuidores, esta mercaderia es trasladada desde la bodega almacén que fue
habilitada hace ocho afios como consecuencia del incremento en la cantidad

importada de mercaderia y la comercializacion de nuevas lineas de productos.

Es en la bodega almacén donde se almacena la mercaderia cuando

ingresan los embarques de la misma.
2.1.1 Distribucion fisica
2.1.1.1 Bodega despacho
Actualmente esta bodega tiene un area aproximada de 167.5 metros
cuadrados, para el desarrollo de las actividades que alli se realizan esta
distribuida de la siguiente manera (ver figura 2)
Se cuenta con dos escritorios, dos computadoras conectadas a red, un

lector de microfichas, estanterias con producto, géndolas giratorias, area para

canastas, mesas para diversos usos.



Dentro de esta bodega existe un local de acceso restringido para
productos pequefos y/o de elevado costo que es también por donde se le
despacha mercaderia al taller. En la actualidad esta bodega tiene 77
estanterias metalicas, 3 armarios metalicos, 4 gdéndolas giratorias y 3

escaleras.

Para el traslado de los pedidos de mercaderia hacia el area de reparto

se cuenta con 25 canastas plasticas.
En el plano de la distribucion de planta actual se ha codificado cada uno
de los elementos que alli aparecen con el objeto de identificar la ubicacion de

productos y equipo. La codificacion se muestra a continuacion: (tabla 1)

Tabla I. Elementos de la bodega de despacho

Elemento Cadigo

Estanteria A

Gondola

Gabinete

Escritorio

Computadora

Lector de microfichas

Mesa

T @ m m O O @

Canastas




Figura 2. Distribucion fisica actual de la bodega de despacho

©
< <
< <<
51 2 g[8
<|< < <] <
< <]
< <
2|2 3 sle
<|< << <] < ™
< qco -
X |2 8 <
2|2 3 8|3 <
< <| < o
-
© <<
[§V)
<
N~
[3V]
‘0_0. el Keg] ol B3A <[ w0 © <
[3'] K3V N NN N
< <|< <|< <| < <
o 8
* < o™ oo %] e © <
AN AN NN N
< <|< <|< <| < <
w 3
- S | Y I 5 I 5 S <
< < <|< <|< <|< <
=] :
B T N < ~ ©olo Te] o~ <
L I5Y] — e K] =106 5] 5!
L < < <|< <|< < <
JER 0
[ ~ ~ 2
L [ee] e} ~I~ ~I~
C < 2|2 o gl=< 2
o
N
] ) ~is ~is N <
<|< <|< <|< P
A0
Al0
o ©
|

Las2asy | cas | c35 DE%‘_I

A32

A32

Al |A32|A32 | A32| AB | A6 |m| c11

Propietario: Edisa
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2.1.1.2 Bodega almacén

Para el desarrollo de las actividades que alli se realizan esta bodega
tiene un area aproximada de 254 metros cuadrados, ademas a una altura de
2.40 metros existe un entrepiso de aproximadamente 168 metros cuadrados
haciendo un &rea total de 422 metros cuadrados; esta bodega esta distribuida

de la siguiente manera (ver figura 3)

Primer nivel: Escritorio, area de revisibn de embarques de mercaderia, mesa
con rodos para usos multiples, estanterias que contienen productos pesados

y/o de alta rotacion, producto brasilefio.

Entrepiso: Estanterias para productos livianos, productos dados de baja y
papeleria de contabilidad.

En la actualidad esta bodega dispone de 50 estanterias de 4.80 metros
de alto, las cuales estan ancladas al piso. Ademas, existen 6 estanterias
moviles que son utilizadas para el almacenamiento de filtros de aceite y

producto Fischer.

Se cuenta con un area de descarga de 27.6 metros cuadrados para los
embarques de mercaderia y para el traslado de la mercaderia cuenta con un

montacargas y dos trockets.

En el plano de la distribucion de planta actual se ha codificado cada uno
de los elementos que alli aparecen con el objeto de identificar la ubicacion de

productos y equipo. La codificacion puede apreciarse en la tabla Il.



Figura 3. Distribucién fisica de la bodega almacén hoja 1/2
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Figura 3. Distribucién fisica de la bodega almacén hoja 2/2
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Dibujo y disefio: Luis Giovanni Paz Arddn
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Tabla Il. Elementos de la bodega almacén

Elemento Cddigo
Estanteria A
Escritorio B
Mesa C
Montacargas D
Trockets E
Estanteria movil F
Area para revision G

2.1.2 Ubicacion de productos

2.1.2.1 Bodega despacho

En esta bodega los productos se localizan en determinado lugar segun
varios criterios usados para su ubicacion, estos criterios son: Marca, linea,
procedencia, tamafio, costo y codigo. En primer lugar, los productos estan
ubicados segun su marca, cada marca tiene un espacio asignado dentro de la
bodega. En segundo lugar, los productos pueden ser agrupados segun la linea
gue representen o de la procedencia que tengan, esta agrupacion es dentro del
espacio disponible para la marca. En tercer lugar, se considera el tamafio y el
costo del producto, si es un producto pequefio o de alto costo entonces su
ubicacion sera dentro del local de acceso restringido. Una vez hechas estas
consideraciones, los grupos de productos que quedan agrupados en
determinado lugar son ordenados en forma ascendente segun el codigo de la
pieza. En la tabla Ill se ha codificado el producto que estad ubicado en las

estanterias, esta codificacion es para visualizacion en el plano de distribucion.
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Tabla Ill. Posicion de productos en la bodega de despacho

Producto Posicion Producto Posicion
Bombas de combustible L Platinos Bosch 19
Bobinas 2 Platinos Motorix 20
Bocinas 3 Plumillas Cosmos 21
Bombillas 4 Plumillas Twin 22
Bujias Super 5 E:ggrec%gz de inyeccion 23
Bujias Super 4 6 gir\f)ec:t;gtsos de inyeccion 24
Cables de encendido 7 ErrgglLleCr”:gz electricos 25
Carbones brasilefios 8 Productos eléctricos 26

diversos
Condensadores Bosch 9 Reguladores Motorix 27
Condensadores Motorix 10 Relés 28
Elementos Bosch 11 |Rotores Bosch 29
Faros 12 |Rotores Motorix 30
Filtros APS 13 Sistema diesel Denso 31
Filtros de aceite 14 Sistema diesel Zexel 32
Fusibles 15 Tapas Motorix 33
Liquido de freno 16 |Terminales 34
Pastillas de asbesto 17 Toberas Bosch 35
Pastillas semimetalicas 18 Vélvulas Bosch 36

El analisis realizado indica que estos criterios no siempre se cumplen, ya
que se encontr6 mercaderia perteneciente a dos marcas ocupando el mismo
espacio, también hay lineas de producto que no estan completas en un solo
lugar, ademas hay desorden en cuanto al ordenamiento por cdédigos y en

algunos casos tampoco se considera el tamafio del producto.
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La situacién anteriormente descrita influye determinantemente en las
actividades de la bodega pues se pierde tiempo en la busqueda de cierto
producto, La situacion actual se presenta en el plano de distribucién de planta

de la bodega. (ver figura 2)

2.1.2.2 Bodega almacén

En este local los productos también son ubicados siguiendo ciertos
criterios para su ubicacion, estos criterios son: peso, marca, linea, procedencia
y codigo. En primer lugar, a los productos se les asigna un determinado lugar
dependiendo de su peso, los articulos pesados se encuentran en el primer nivel
y los livianos en el entrepiso. El segundo criterio es la marca, en esta bodega
se almacena mercaderia Bosch y Motorix; la mercaderia Bosch se almacena
en los dos niveles; debido al peso liviano, Motorix esta ubicado en el entrepiso.
En tercer lugar, se agrupan los productos segun la linea que representen o de
la procedencia que tengan. Como ultimo paso, los grupos de productos que
guedan ubicados en determinado lugar son ordenados en forma ascendente

segun el codigo de la pieza.

En algunos casos la mercaderia que ingresa permanece dentro de las
cajas de embarque en el area de revision por algunos dias debido a la cantidad
que se recibe. En la tabla IV se ha codificado el producto que esta ubicado en
las estanterias, esta codificacidon es solo para visualizacion en el plano de

distribucion.
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Como resultado del estudio efectuado, se determiné que los criterios
para la ubicacion no son cumplidos en su totalidad, porque se encontré que hay
lineas de producto dispersas en la bodega lo que provoca retrasos en localizar
determinado producto, tampoco se ordena el producto de manera ascendente
segun su codigo. La situacidén actual se presenta en el plano de distribucion de

planta de la bodega. (ver figura 3)

Tabla IV. Posicion de productos en la bodega almacén

Producto Posicion Producto Posicion
Bobinas 1 Pastillas semimetélicas 13
Bocinas 2 Platinos Motorix 14
Bujias Super 3 Plumillas Cosmos 15
Bujias Super 4 4 Plumillas Twin 16
Cables de encendido 5 Rotores Motorix 17
Condensadores Motorix 6 Errggtjecft]gz de inyeccion 18
Fajas 7 (Fj’is)edr:gtsos de inyeccion 19
Faros 8 Productos eléctricos 20

diversos
Filtros de aceite 9 Tapas Motorix 21
Filtros APS 10 |piezas de baja 22
Liquido de freno 11 Producto Fischer 23
Pastillas de asbesto 12 Papeleria de contabilidad 24

14



2.1.3 Almacenamiento

El almacenamiento esta definido como la tenencia de bienes hasta el
momento en que estos sean requeridos. Para que esto se cumpla, los
productos deben ser almacenados en instalaciones con condiciones adecuadas
que permitan su conservacion y que proporcionen un ambiente seguro de

trabajo.

Las condiciones requeridas en las bodegas para la conservaciéon de los
productos son:

a. Seguridad para la mercaderia, principalmente la de elevado costo.

o

Almacenaje en un lugar fresco.

Alejados de la luz y el calor solar.

S

Ambiente libre de agentes agresores.
e. Estibacion de acuerdo a las indicaciones del fabricante.
f. Que estén colocados de tal manera que no provoquen accidentes.

g. Que no interfieran con el flujo de trabajo.

En el estudio realizado se encontré que las instalaciones no cumplen
con la condicion de dar seguridad a los productos debido a que la bodega de
despacho no cuenta con una restriccion fisica que impida el libre acceso a
personal ajeno a la misma y son muchas las personas que tienen acceso a la
bodega. También se observo la existencia de productos que estan dafiados o
con empaque deteriorado debido a que no fueron almacenados
adecuadamente, ademas hay cajas con productos pesados que se colocan en
la parte alta de las estanterias siendo esto un riesgo potencial de caida que

puede provocar un accidente.
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2.2 Sistema de cOmputo

2.2.1 Caracteristicas del sistema

El sistema de computo actual con el que cuenta la empresa tiene alta
capacidad de proceso, interfase gréafica, varias aplicaciones, varios tipos de
impresion, dispositivos de almacenamiento y formas de comunicacion. Ademas

se tiene dominio de los programas y las bases de datos.

Han sido desarrolladas aplicaciones propias para uso exclusivo de la
empresa las cuales han sido disefiadas a través de un generador de aplicacion,
para su desarrollo se involucran a los usuarios con el propésito de crear

programas que logren satisfacer plenamente sus necesidades de informacion.

El sistema AS/400 modelo 170 es el que actualmente esta soportando
las aplicaciones criticas de la empresa. Este sistema contiene sistema

operativo, bases de datos, compiladores y seguridad.

2.2.2 Proceso en linea

El proceso en linea es una particularidad del sistema que permite
mantener actualizada la informacién contenida en los registros del kardex y
clientes cada vez que se emite una factura u otro documento, también va

almacenando la informacion para la generacion de reportes que son utilizados

para disefar sistemas de informacion gerencial.

2.2.3 Aplicaciones
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Las opciones que contiene un menu son determinadas a través del
analisis del perfil del puesto, estas opciones permiten satisfacer las
necesidades de un puesto en particular. En el departamento de bodega, el
sistema es utilizado para consulta de piezas del inventario y para el
procesamiento de las requisiciones de taller por medio de érdenes de trabajo.

Las opciones del menu de bodega permiten visualizar la siguiente
informacion: existencia de productos, descripcion de la pieza, partidas
arancelarias, lotes de mercaderia que se encuentran en transito, movimientos
de kardex, sustitutos, equivalentes, informacion de embarques, precios, costos,
sefal de bloqueo de venta o pedidos y estadisticas. EIl menu del usuario que
atiende al taller ademas de contar con lo anterior tiene opciones que le
permiten procesar todo lo relacionado con las érdenes de trabajo de taller.

2.3 Administracién del inventario

Como administracion del inventario se definen aquellas las actividades
que tienen como objetivo la disponibilidad de existencia de un determinado
producto para satisfacer la demanda que este tenga dentro de un mercado
especifico tomando en cuenta los costos que estan involucrados: costo por
pedir, costo de producto, costo de almacenamiento y costo por falta de
existencia. El administrador del inventario entonces debera elegir la opcion que

mas beneficio represente para la empresa.

La administracion del inventario busca responder a las interrogantes

acerca de qué productos pedir, en que cantidad y cuando hacerlo.

2.3.1 Técnicas de inventario

17



Es el conjunto de procedimientos utilizados para administrar eficazmente
el inventario, estas técnicas permiten analizar los datos historicos de la
demanda que ha tenido cierto producto con el fin de proyectar la demanda que
éste pueda manifestar en el futuro y poder determinar asi la cantidad a pedir y

la forma en que las solicitudes de mercaderia son enviadas a los fabricantes.

Las técnicas utilizadas en la administracion del inventario son:

a. Andlisis del comportamiento de la demanda a través del tiempo por medio
del método de promedios para los ultimos seis meses, obtenido del sistema
informatico.

b. Generacion de reportes de cuantificacion de la demanda insatisfecha de
cierto producto por medio del registro de solicitudes en el sistema.

c. Proyeccion de pedido de mercaderia, obtenida del menu de inventario.

d. Participacion de la fuerza de ventas en la determinacion de la cantidad a
pedir.

e. Utilizacion de hojas electronicas para el calculo de cantidad a pedir.

f. Utilizacion del correo electrénico para enviar solicitudes a los fabricantes.

2.3.2 Politica de inventario

Los pedidos de mercaderia a un fabricante en particular son
programados periddicamente, el intervalo de tiempo entre un pedido y otro se
calcula considerando la demanda de productos en cierto periodo, el tiempo de
llegada de la mercaderia, desde que se solicita al fabricante y el medio de
embarque por el que ingresa al pais.

La cantidad a pedir es la que se estima que va a satisfacer la demanda
del mercado hasta que se programe otro pedido e ingrese el embarque de

18



mercaderia. Se mantiene existencia de seguridad en aquellos productos que

presentan altos volimenes de ventas.

Se consideran las promociones y, época del afio si se trata de un
producto que manifiesta tener demanda ciclica. Se presta especial atencion
con aquellos productos que tienen baja rotacion para evitar pedir cantidades

gue eleven los costos de almacenamiento.

2.3.3 Control de existencias

Actualmente, en el departamento de bodega, el control que se ejerce
sobre el nivel de existencias es deficiente. Esta deficiencia se manifiesta en un
gran numero de productos, los cuales no tienen ajustado su nivel de existencia
tedrica con su nivel de existencia fisica. No son pocos los problemas que
provoca esta situacion, por ejemplo: no se sabe cual es la existencia real para
algunos productos, se pierde tiempo en la busqueda de mercaderia para
confirmar el dato obtenido del sistema de inventario, no se compra producto al
suponer que se tiene existencia, se deja de vender y, lo mas preocupante, es

que se provoca la insatisfaccion de los consumidores.

Las causas que provocan esta situacidn son: la ausencia de un
responsable de velar por la existencia fisica de mercaderia, falta de un
recuento fisico realizado periddicamente que permita ajustar el dato de la
existencia tedrica y el libre acceso que tiene todo el personal a los locales de
almacenamiento. Ademas no se llevan registros formales de traslado de

mercaderia de un lugar a otro.

2.4 Procedimientos
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Los procedimientos que describen las operaciones realizadas en el
departamento de bodega fueron obtenidos a través de observaciones y
complementados con entrevistas al personal involucrado en los mismos. Estos
procedimientos se refieren a actividades tales como : compra de productos,
ingreso de productos a bodega, ventas realizadas en la sala de ventas,
procesamiento de las érdenes de pedido y requisiciones de taller.

Los procedimientos tienen que presentarse de manera gréfica, siguiendo
la secuencia en que se realizan las operaciones de un determinado
procedimiento o el recorrido de algin documento o producto. La técnica
utiizada para representar graficamente los procedimientos se denomina
flujogramas. Estos son idoneos para representar el flujo de los pasos de un
procedimiento. Los simbolos que se utilizaron es este trabajo de tesis para la
elaboracion de los flujogramas tratan de ser convencionales y se presentan a

continuacion: (tabla V)

Tabla V. Simbologia de los flujogramas

Simbolo Descripcion

Estas figuras representan el inicio

D V y el final de un procedimiento

respectivamente

de un procedimiento. Ocurre cuando

Q El circulo representa las operaciones
existe una accion.

El cuadrado representa las revisiones
o verificacion

D ﬁl Estos simbolos representan

documentos

2.4.1 Compra de productos
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Este procedimiento se refiere al analisis de la demanda y la solicitud de
mercaderia que ese hacen a los proveedores por parte del gerente de producto

automotriz, quien es el responsable de ejecutar estas operaciones. Ver figura 4

Figura 4. Procedimiento actual de la compra de productos

Op. Descripcién Ggrrigﬁ';ge Proveedor
Inicio: el gerente de producto automotriz
ingresa al menu de pedidos ( )

El gte. de producto analiza la demanda que
ha tenido el producto

El gte. de producto verifica si existe
2 |solicitudes de mercaderia que no pudo
satisfacerse

El gte. de producto lleva a cabo una
proyeccion de la cantidad a pedir

()
N

El gte. de producto determina la cantidad
de mercaderia a pedir

()
N

El gte. de producto ingresa los pedidos de
piezas al formato establecido

()
N

El gte. de producto envia el pedido al
6 |proveedor por correo electrénico con copia
a gerencia general

7 |El proveedor emite la factura

Fin: se espera a que el embarque de
mercaderia arribe a la empresa

T

2.4.2 Ingreso de productos a bodega
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Aqui se detallan las operaciones necesarias para la recepcion y revision

de embarques de mercaderia en la bodega almacén. Ver figura 5.

Figura 5. Procedimiento actual del ingreso de productos a bodega

Op. Descripcion Bodega
Inicio: Un camion llega al parqueo transportando
las cajas con mercaderia C)
1 El bodeguero traslada las cajas al area de descarga
por medio de un montacargas LJ

El encargado de bodega almacén verifica que
2 el niamero de identificacién de las cajas sea el
indicado en la factura

El auxiliar de bodega traslada las cajas al interior
de la bodega almacén

El bodeguero saca la mercaderia de las cajas.
Una caja a la vez

El encargado de bodega clasifica la mercaderia
recibida y verifica el estado fisico de la misma

O

El encargado de bodega confronta con la factura las
cantidades y codigos de los productos

El encargado de bodega entrega la factura y reporte <>
de anomalias a contabilidad

El encargado y el bodeguero trasladan el producto al
las estanterias de la bodega [

Fin: almacenamiento del producto para su posterior
comercializacion \/
2.4.3 Ventas realizadas en la sala de ventas
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Este procedimiento describe las operaciones que se realizan para
vender mercaderia en la sala de ventas por parte de los vendedores. Ver figura
6.

Figura 6. Procedimiento actual de las ventas realizadas en sala la de

ventas

Op. Descripcién Salade ventas  Bodega Caja

Inicio: El cliente solicita un

repuesto al vendedor
5 El vendedor determina
el codigo de la pieza

El vendedor busca los
repuestos en la bodega

El vendedor traslada los
repuestos a la sala de ventas

El vendedor emite la
factura con dos copias

6 la cajera procede a cobrar el
monto de la factura al cliente

7 | El vendedor verifica la factura

Fin. el vendedor entrega las
piezas al cliente \/

2.4.4 Procesamiento de ordenes de pedido
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para el

Este procedimiento se refiere a la secuencia de operaciones necesarias

distribuidores. Ver figura 7.

procesamiento de pedidos de mercaderia solicitada por los

Figura 7. Procedimiento actual del procesamiento de 6rdenes de pedido

Op.

Descripcion

Bodega

Reparto

Facturacion

Inicio: se recibe la orden de pedido
de mercaderia en la bodega

El bodeguero prepara el pedido

El bodeguero identifica el pedido
con el nombre del cliente

El bodeguero traslada el pedido al
departamento de reparto

El bodeguero entrega la orden de
pedido al facturador

El facturador emite la factura con
dos copias

La cajera envia copia de
la factura a reparto

El empacador chequea lo
preparado contra lo facturado

El empacador registra el pedido en
la hoja de control

El empacador coloca el pedido en
el area de carga para reparto

Fin: el piloto toma el pedido y lo

ingresa al vehiculo de reparto

I_I
L

2.4.5 Requisiciones de taller
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Este procedimiento se refiere a la entrega de la mercaderia que es

utilizada por el taller para la reparacion de equipos. Ver figura 8.

Figura 8. Procedimiento actual de las requisiciones de taller

Op. Descripcion Taller Bodega

Inicio: El cliente lleva su equipo a reparacion C)

1 |El receptor emite una requisicion de taller

2 El mecanico anota en la orden los repuestos
necesarios para la reparacion

3 El mecanico solicita al auxiliar de bodega las
piezas de recambio

4 [El bodeguero busca las piezas en la bodega

5 El bodeguero carga a la orden de trabajo los
repuestos

6 El bodeguero entrega los repuestos y la
orden al mecénico

7 |El mecénico repara el equipo

8 [El jefe de taller revisa la orden de trabajo

9 [El mecanico traslada el equipo a la bodega
10 [El bodeguero cierra la orden de trabajo

11 [El bodeguero notifica al cliente

Fin: se espera que el cliente llegue por su
equipo para facturar

2.5 Personal
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2.5.1 Importancia del recurso humano

Las organizaciones estan integradas por personas, éstas llevan a cabo
los avances, los logros y los errores de sus organizaciones. Por lo que no es
exagerado afirmar que constituyen el recurso mas preciado. Si alguien
dispusiera de grandes capitales, equipos modernos e instalaciones impecables
pero careciera de un conjunto de personas, o éstas se consideraran mal
dirigidas, con pocos incentivos, con minima motivacion para desempefiar sus

funciones, el éxito seria imposible.

Contar con personal adiestrado y motivado en el departamento de
bodega representa para la empresa un recurso valioso porgue éste manifiesta

un desempefio satisfactorio y sus aportaciones favorecen a la organizacion.

2.5.2 Estructura organizacional

Para el funcionamiento de la bodega, actualmente se cuenta con 6

personas distribuidas de la siguiente manera: (ver figura 9)

Un jefe de departamento
Un encargado de bodega almacén
Dos auxiliares de bodega A

Un auxiliar de bodega B

® oo o op

Un auxiliar de bodega almacén

Figura 9. Organigrama del departamento de bodega
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Jefe de Bodega

— Auxiliar de Bodega A

— Auxiliar de Bodega A

— Auxiliar de Bodega B

—{ Encargado de Bodega Almacén

L Auxiliar de Bodega Almacén

Fuente: Archivos de personal. Edisa.

2.5.3 Puestos
Un puesto de trabajo es el conjunto de tareas organizadas a ser
desarrolladas por una misma persona en una determinada posicion dentro de

la organizacion. Los puestos constituyen el vinculo entre los individuos y la

organizaciéon pues permiten que el departamento de bodega funcione como tal.

2.5.4 Funciones y responsabilidades
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Titulo del puesto: Jefe de bodega
Resumen del puesto:
Tiene a su cargo todo lo relacionado con la administracion de

las bodegas de la divisibn automotriz.

Condiciones de trabajo:

Se requiere esfuerzo fisico y mental para la realizaciéon de las tareas.

A. Funciones:

a. Recibir los embarques de mercaderia.
b. Chequear los embarques de producto automotriz.
c. Supervisar el trabajo de los auxiliares de bodega.
d. Preparar pedidos de mercaderia solicitada por los clientes.
B. Responsabilidades:
a. Revisar cuidadosamente que los embarques de mercaderia automotriz
ingresen de acuerdo a lo que esta facturado y reportar cualquier

anomalia encontrada en los mismos.

b. Velar por el eficiente funcionamiento del departamento a su cargo.
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c. Velar por la mercaderia que se encuentra en los locales de

almacenamiento.

C. Reporta a:

Gerencia de Producto Automotriz

D. Supervisa a:
Tres auxiliares de bodega y un encargado de bodega almacén, e

indirectamente a un auxiliar de la bodega almacén.

E. Departamentos con los que tiene comunicacion:

Contabilidad, ventas, reparto y taller.

Titulo del puesto: Encargado de bodega almacén

Resumen del puesto:

Tiene a su cargo el control de la bodega almacén.

Condiciones de trabajo:

Se requiere esfuerzo fisico y mental para la realizacion de las tareas.
A. Funciones:
a. Recibir los embarques de mercaderia Bosch para uso automotriz y

herramienta, ademas embarques Motorix.

b. Chequear los embarques de producto automotriz.
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c. Colocar en las estanterias el producto contenido en los embarques de

reciente ingreso.

d. Pegar calcomanias de codigos equivalentes a otra marca en los

empaques de los filtros de aceite y carbones brasilefios.

B. Responsabilidades:

a. Velar por la mercaderia que se encuentra en el local.

b. Mantener el area de trabajo limpia y ordenada.

C. Reporta a:

Jefe de departamento

D. Supervisa a:

Un auxiliar de bodega almacén

Titulo de puesto: Auxiliar de bodega A

Resumen del puesto:
Realiza las actividades necesarias para mantener suficiente
existencia de productos en la bodega de despacho, prepara
pedidos de mercaderia y otros aspectos relacionados con

el departamento.

Condiciones de trabajo:

Se requiere esfuerzo fisico y mental para la realizacion de las tareas.
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A. Funciones:
a. Preparar los pedidos de mercaderia que son solicitados por los clientes
e ldentificar las canastas que los contienen con el nombre del cliente.
b. Transportar mercaderia desde la bodega almacén.
c. Colocar en su ubicacién establecida la mercaderia de reciente ingreso.

d. Barrery trapear el piso de la bodega.

e. Pegar calcomanias de identificacion de la empresa o de equivalencia de

codigos a otras marcas a los productos seleccionados.

f. Poner las banderas publicitarias al inicio del dia y quitarlas al final del

mismo.

g. Colaborar con el personal de sala de ventas cuando sea solicitado.

B. Responsabilidades:

a. Mantener la bodega surtida con suficiente existencia de productos.

b. Despachar la mercaderia de acuerdo a la cantidad y a los codigos

solicitados.

c. Mantener el area de trabajo limpia y ordenada.

C. Reporta a:

Jefe de departamento
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D. Departamentos con los que tiene comunicacion:

Ventas y reparto.

Titulo del puesto: Auxiliar de bodega B

Resumen del puesto:

Esta a cargo del local de acceso restringido, atiende solicitudes

de mercaderia.

Condiciones de trabajo:

Se requiere esfuerzo fisico y mental para la realizacion de las tareas.

A. Funciones:

a.

Despachar la mercaderia que es solicitada por los mecanicos del taller,
auxiliares de bodega, personal de reparto y vendedores de sala de
ventas.

Colocar en su ubicacion establecida la mercaderia de reciente ingreso.

Elaborar presupuestos a equipo automotriz y de herramientas eléctricas

cuando es necesario.

Cargar a las ordenes de trabajo los productos utilizados para la

reparacion y la mano de obra.

Cerrar las ordenes de trabajo y avisar al cliente por via telefonica cuando

la reparacion de su equipo esta terminada.
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B. Responsabilidades:
a. Descargar del kardex la cantidad exacta de mercaderia entregada a

taller.

b. Despachar la mercaderia de acuerdo a la cantidad y a los codigos
solicitados.

c. Mantener suficiente existencia de los materiales usados por el taller.

d. Mantener el &rea de trabajo limpia y ordenada.

C. Reporta a:

Jefe de departamento
D. Departamentos con los que tiene comunicacion:
Reparto y taller.
Titulo del puesto: Auxiliar de bodega almacén
Resumen del puesto:
Asiste al encargado de la bodega en la realizacion de las tareas.
Condiciones de trabajo:

Se requiere esfuerzo fisico y mental para la realizacion de las tareas.

A. Funciones:

a. Maneja el montacargas para el traslado de la mercaderia.

b. Colocar en las estanterias el producto de reciente ingreso.
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c. Pegar calcomanias de codigos equivalentes a otra marca en los
empaques de los filtros de aceite .

d. Elaborar muestrarios de carbones, terminales y fusibles.

B. Responsabilidades:

a. Manejar con precaucion el montacargas para evitar accidentes.

b. Mantener el area de trabajo limpia y ordenada.

C. Reporta a:

Jefe de departamento
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3. PROPUESTA DE MEJORAS

3.1 Propuesta para la optimizacion del espacio

3.1.1 Clasificacion ABC

La diversidad de productos que comercializa una empresa hacen
necesaria una clasificacion del inventario para determinar que partes del
inventario requieren tiempo y recursos para controlarlos. Es aqui donde se hace
necesario el analisis ABC, el que podemos comprender mejor por medio del
Principio de Pareto: en un inventario hay un grupo de unos pocos y otro de
muchos triviales. ElI concepto ABC, como un refinamiento del Principio de
Pareto, divide el inventario en tres categorias segun su volumen de ventas o su

tasa de uso.

La clasificacion ABC es un modelo de inventarios que permite conocer
cuales son los productos mas importantes, clasificandolos en A, B o C segun su

importancia.

3.1.1.1 Aplicaciones

El analisis ABC del inventario permite planear y administrar el espacio de
las bodegas, es utilizado para determinar sobre cuales articulos debe ejercerse
un mayor control de inventario y para dar prioridad de espacio para
almacenamiento. Determinando cudles son los lotes de productos que exigen la
maxima atencion, se puede empezar a estudiar un plan para utilizar con mayor

eficiencia el espacio de que dispone, por ejemplo:

35



El lote A, de movimiento rapido, se deben controlar desde el sitio mas proximo
al area de despachos.

El lote B, de mediana circulacion, necesita una manipulacion moderada, los
requisitos de las existencias de este grupo se deben mantener al dia.

El lote C, de poco movimiento, requiere de menor atencion, control y registro sin
llegar a descuidarlo; este grupo de productos se puede ubicar en el punto mas
lejano a la seccién del despacho. Aunque los porcentajes pueden variar de una

compafia a otra, el concepto de ABC se puede aplicar en cualquier negocio.

En sintesis, los productos que tengan una alta rotacién deben colocarse
en un lugar accesible que esté cerca de los lugares de preparacion. Por su
parte los productos que muestren un movimiento medio o bajo deberan ser

ubicados en areas mas alejadas y en menores cantidades.

Existen dos enfoques para aplicar el inventario ABC, uno es por las
utilidades que genera y el otro es por las cantidades vendidas. En este trabajo
se utilizé el enfoque de las cantidades vendidas debido a que el tiempo utilizado
durante la preparacion de pedidos esté en funcién de la cantidad a preparar, por
tanto, el almacenamiento de productos en un lugar adecuado representa una

reduccion del tiempo utilizado en la preparacién de los mismos.

3.1.2 aplicacién ABC para bodega despacho

Para realizar la clasificacion ABC de los productos se consideraron las
ventas comprendidas de julio del afio 2002 a junio del afio 2003. Se escogio el
periodo de un afio porque éste muestra las temporadas altas y bajas. Los
resultados de la clasificacion se presentan a continuacion:

Productos A
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Marca Bosch

Bobinas: 9220081054, 9220081067.

Bocinas: 0320043010, 9320335007.

Bujias: F7DTC, F7LDCR, FR7DC, FR78, FR78X, FR8DC, FR7DP, FR7DPX,
FR8DCX, FR8DPX, FR91, FR91X, FRO9DCX, HO9DC, HR9BC, HRODC, HR9BP,
HR9DPX, W10AC, W10DC, W7DC, W7DTC, W8AC, W8DC, W9AC, WIDC,
W8DC BLISTER, WR7DC, WR78, WR78X, WR8DC, WR8DP, WRIDC, WR91,
WR8DC BLISTER, WR8DPX, WRIDCX, WR9DP, WR9DPX, WS7E, WSS8E.
Cables de encendido: TOY0986000.

Carbones brasilefios: FOOOAL9926, FOOOLD9481.

Faros: 0306003002.

Filtros APS: 43001, 43002, 43012, 43030, 43036.

Filtros de aceite: 9000022101, 9000022115, 9000022192, 9000022714,
9000022758, 9000022783, 9000022791, 9000022801, 9000022802,
9000022809, 9000022811.

Filtros de combustible: 0450905030, 0451103033.

Liquido de freno: 0204082013, 1987479002, 1987479004, FOOOFR1500.
Platinos: 1237013147.

Plumillas: 3397111003, 3397111004, 3397111005, 3397111006, 3397111009,
3397118500, 3397118510, 3397118560, 3397118610.

Productos de inyeccion diversos: 1450410011, 1467010059, 1900508009,
1900508011, 1903240000, 2440109005, 2447010004, 2447010020,
9430084227, 9430084245, 9430084247.

Productos eléctricos brasilefios: 9001083327, 9001083373, 9001083573,
9001454592, 9190087034, 9231081575, 9231081576, 9232081044,
9330081030, 9451080019.
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Productos eléctricos diversos: 1127014011, 1230100616, 1304485004,
2000301000, 2000301026, 2006209436, 2207330050, 2242, 230010,
3334485007.

Relés : 0332019150, 0332019203, 0332209150.

Terminales: 1901355882, 8784478015, 8784485001.

Marca Denso
Sistema Diesel: 0931330150, 0932450040, 0934000800, 0934001310.

Marca Zexel
Sistema Diesel: 9431610358, 9432610062, 9432610284, 9441080020,
9441080044, 9442610045, 9442610120.

Marca Flosser

Bombillas: 13320, 3021, 3157, 3320, 4008, 4025, 4038, 4052, 4080, 4088,
4090, 4092, 4191, 4192, 4291, 4452, 5168, 5229, 5239, 6255/43, 6652, 6671,
7255/43, 9004, 921, 95229.

Fusibles: 104808, 104816, 104825, 124800, 204805, 204810, 204815, 204820,
204825, 204830, 204875, 504810, 504815, 504820.

Marca Motorix

Carbones: AH-18, AN-11, AN-34.

Condensadores: SC-158, SC-251, SC-255, SD-102, SD-102V, SD-112.
Platinos: SH-200, SH-200V.

Tapas: YD-117.

Rotores: YR-106, YR-108, YR-206.
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Productos B

Marca Bosch

Bombas de combustible : 0580254909, 0580453481.

Bobinas: 9220081077.

Bocinas: 9320332802, 9320333209.

Bujias: D10BC, D9BC, F7LTCR, F9DCO, F7DC, FR7DTC, FR7LDC, FR8HP,
FR8BLPX, FRO9HC, FR9LCX, H7DC, H9BC, H8DC, HR8DCX, HR10BC,
HR8BPX, R9HPO, HS8E, W5AC, W5CC, W5DC, W7AC, W7BC, W78, W8BC,
W8DTC, WS8EC, W4AC, WBLCR, WR 91X, WR7DP, WR8DCX, WSR6F.
Cables de encendido: 1Z2U0986050, MAZ0986021, MAZ0986022, MAZ0986023,
MIT0986081, NIS0986010.

Carbones brasilefios: FOOOAL9557, FOOOAL9831, FOOOAL9864, FOOOAL9868,
FOOOAL9921, FOO00AL9925, FO000L9929, FO000LD9418, FO000LD9424,
FOO0OLD9482, FOO0LD9485.

Condensador: 1237330310.

Faros: 0301019800, 0301600107, 0305406902, 0305603902, 0306055901,
0306407001, 0306407901, 0306606001, 0306606901, 0306901005,
1300516018, 1305334910, 9301240971.

Filtros APS: 43006, 43008, 43011, 43013, 43014, 43016, 43020, 43023, 43024,
43026, 43028, 43029, 43037, 43040, 43042.

Filtros de aceite: 9000022113, 9000022116, 9000022168, 9000022703,
9000022709, 9000022710, 9000022715, 9000022810, 0451103086,
0451103096.

Filtros de aire: 1457429265, 1457429610.

Filtros de combustible: 0450904058, 0450904077, 0450905601, 9000106008,
9000106011, 1457434106, 1457434123, 1457434153.

Filtros de inyeccion: 0986450101, 0986450108, 0986450109, 0986450110,
0986450111.
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Liquido de frenos: FOOOFR1510.

Pastillas de freno: 5040, 5042, 5055, 5056, 5059, 5065, 5068, 5070, 5074,
5078, 5081, 5082, 5083, 5093, 0986505068.

Platinos: 1237013062, 1237013083.

Plumillas: 3397111001, 3397111002, 3397118406, 3397118563, 3397118600,
3397118700, 3397118801, 3397118510, 33971118700, 3392390089.

Productos de inyeccion brasilefios: 9401081131, 9401083503, F000421089,
FOOOKRN723.

Productos de inyeccion diversos: 0434200013, 0434250014, 0440003998,
1410101610, 1410103023, 1410103025, 1410105001, 1410107005,
1410137016, 1410206020, 1410210014, 1410210017, 1410210037,
1410551036, 1411015097, 1411073006, 1413453025, 1414613002,
1414613013, 1414618027, 1414618030, 1417010003, 1417010008,
1418325096, 1418325145, 1418522055, 1418522201, 1427010002,
1460400014, 1900508008, 1900910201, 1900910202, 1904711011,
2423202001, 2424680002, 2430105026, 2430190002, 2434619017,
2443100000, 2444617010, 2447010016, 2447010027, 2447010033,
2447010045, 2447419002, 2449998715, 2459999002, 2910501082,
2916710601, 2916710602, 2916710603, 2916710605, 2916710607,
2916710609, 2916710611, 2916710613, 2916710616, 3460170160,
3520780080.

Productos eléctricos brasilefios: 9000083054, 9001083498, 9001083569,
9001083588, 9001454433, 9120080182, 9122080336, 9122080541,
9122080559, 9122080572, 9122080733, 9123080095, 9124080037,
9124080140, 9190085001, 9190087018, 9220081077, 9231081072,
9231081102, 9231081331, 9231081332, 9231081465, 9231081601,
9232081006, 9330081045, FOOOTEQ006, FO0O0ZV1017.
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Productos eléctricos diversos: 0250201039, 0270100414,

0343003001, 0356100014, 1124336050, 1217013025,

0341500801,
1235522056,

1327011004, 1900301420, 2006209444, 2420026006, 6181090100.

Relés: 0332204201.

Rotores: 1234332215, 1234332350.

Terminales: 1901355866, 1901355876, 1901355880,
1901360810, 8781353008, 8781353009, 8781353125,
8781353127, 8781353130, 8781353131, 8781353132,
8781355000, 8781355800, 8781355810, 8784477008,
8784480000, 8784480011, 8784485000, 8784485023.

Marca Denso

Sistema Diesel: 0901360450, 0901370010, 0901370100,
0901640090, 0903110100, 0905800041, 0932450052,
0934000081, 0934000970, 0934005320, 0960200030,
0964270010, 9080110180, 9490102640, 9491501620.

Marca Zexel

Sistema Diesel: 9411610089, 9421610043, 9430084233,
9432610003, 9432610006, 9432610008, 9432610077,
9432610245, 9432610295, 9441610002, 9441617010,
9461610089, 9461610236, 9461610238, 9461610423,
9461614046, 9461615373.
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1901355881,
8781353126,
8781353133,
8784478014,

0901370110,
0932450062,
0964170040,

9431610241,
9432610199,
9442610240,
9461611172,



Marca Flosser

Bombillas: 13020, 13330, 14025, 207033, 2690, 2725, 3021333, 3024, 3156,
3320333, 3324, 3770, 3940, 4002, 4033, 4051, 408833, 419101, 419201, 4231,
429133, 4425, 5158, 6255/45, 6255333, 665299, 6654, 667101, 7255/45,
7255333, 8255/43, 9004333, 9006, 9006333, 9007, 9076, 9104, 9105, 93320,
94025, 9444, 9625543, 96671.

Fusibles: 204840, 304820, 304830, 304840, 304850, 304860, 304870, 504825,
504830, 504875, 604880, 605030, 605040, 605050, 609030, 609040.

Marca Motorix

Carbones: AH-30, AK-6T, AM-19, AM-32, AM-32P, AM-33, AM-34, AM-37, AN-
30, SM-27, SM-9, SN-20, SN-25.

Condensadores: SB-61, SB-62, SB-63, SC-151, SC-153, SC-154, SC-159, SC-
163, SC-377, SC-81, SC-701, SC-703, SD-101, SD-112V.

Platinos: SH-203, SH-206, SM-314, SS-11, SS-12, SS-15, SW-224.

Tapas: YD103, YD106, YD109, YD109A, YD112, YD123A, YD145, YD208,
YD214, YD220, YD221, YD226, YD234, YD236, YD304, YD406.

Rotores: YR103, YR104, YR107, YR112, YR115, YR119, YR205, YR207,
YR216EA, YR234EA, YR303, YR408, YR410.

Varios: DOP-1130, F550A, GI-005, GN-306, GT-205, PS-5.

Productos C

Los productos que entran en esta categoria son 4400 y representan el
87.7% del total de items, por lo que algunas lineas de productos se presentan

resumidas.
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Marca Bosch

Bombas de combustible: 0580254001, 0580254003, 0580254013, 0580254033,
0580254040, 0580254910, 0580254911, 0580254968, 0580254975,
0580254982, 0580254984, 0580310004 , 0580364002, 0580453019,
0580453402, 0580453477, 0580453914, 0580453966, 0580463005,
0580464005, 0580464007, 0580464013, 0580464025, 0580464032,
0580464068, 0580464069, 0580464070, 0580464995, 0580464997,
0580960004, 0580970004.

Bobinas: 0221102081, 0221118307, 0221118329, 0221118335, 0221119021,
0221122001, 0221122003, 0221122006, 0221122010, 0221122015,
0221122023, 0221122319, 0221122334, 0221122349, 0221122392,
0221124001, 0221502429, 0221502431, 0221503033, 0221504456,
0221506444.

Bocinas: 0320146101, 0320223021, 0320223022, 032800302, 0328100002.
Bujias: F78, F7DC, F7LDCR, F7LTCR, F8DCO, F8DPER, F8LCR, FR5DTC,
FR6DTC, FROHP, H 78, H78, H7DC, H7DP, HR7DC, HRILPX, U4AC, U5AC,
W 78, W10FC, W3AC, W3CC, W4CC, W5EC, WeDC, W7DTC, W8BAP, WOLC,
WR7DPX, X4CS, X5DC, X5DTC.

Cables de encendido: COL0986090, (COL0986091, (COL0986092,
CHEO0986040, CHE0986041, CHE0986042, CHEO0986043, CHE0986044,
CHEO0986045, CHEO0986046, DAE0986030, DAE0986031, FOR0986150,
GEO0986060, HON0986120, HONO0986121, HYU0986070, HYU0986071,
HYUO0986072, 1ZU0986051, 1ZU0986052, 1ZU0986053, JEE0986160,
KIA0986110, MAZ0986020, MAZ0986024, MIT0986080, MIT0986082,
NIS0986011, NIS0986012, NIS0986013, NIS0986014, NIS0986015,
NIS0986016, NIS0986017, SEA0986130, SUB0986100, SUZ0986140,
TOY0986001, TOY0986002.
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Carbones brasilefios: FOOOAL9513, FOOOAL9522, FOOOAL9559, FOOOAL9586,
FOOOAL9589, FOO00AL9865, FOO0OAL9869, FOO0AL9873, FOO0AL9877,
FOOOAL9927, FOOOLD1256, FOOOLD1383, FOOOLD9338, FO00LD9341,
FOOOLD9411, FO00LD9429, FO0O0LD9491, FOO0OLD9823, FO00LD9833,
FOO0LD9842.

Filtros APS: 43003, 43004, 43005, 43007, 43009, 43015, 43019, 43021, 43022,
43025, 43027, 43031, 43032, 43033, 43038, 43039, 43041, 43043, 43044,
43045.

Filtros de aceite: 9000022102, 9000022104, 9000022105, 9000022106,
9000022111, 9000022117, 9000022177, 9000022181, 9000022191,
9000022198, 9000022702, 9000022717, 9000022719, 9000022720,
0451103050, 0451103105, 0451103213, 0451103224, 0451103225,
0451103261, 0451203012, 0451203201.

Filtros de aire: 050, 054, 056, 057, 060, 061, 065, 068, 069, 070, 074, 076, 080,
082, 085, 113, 225, 274, 278, 359, 605, 606, 755, 760, 783, 871, 926, 928,
934, 940, 957, 964, 970, 988, 992, 993, 994, 996.

Filtros Diesel: 1457431261, 1457432138, 1457432202, 1457432292,
1457433037, 1457433606.

Filtros de combustible 1457434061, 1457434103, 1457434201.

Filtros de combustible 0450905.... 002, 003, 005, 007, 010014, 016017, 021,
066, 084, 087, 091, 130, 133, 177, 198, 201, 203, 216, 264, 273, 401, 405,
603, 915, 916, 924, 933, 935.

Filtros de inyeccidon: 0986450016, 0986450071, 0986450100, 0986450102,
0986450104, 0986450105, 0986450106, 0986450107, 0986450114,
0986450116, 0986450119, 0986450144.

Filtros de aceite 0986452005, 0986452009.
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Pastillas de freno: 1015, 1016, 1018, 1029, 1061, 1094, 1140, 3046, 3048,
3052, 3054, 3085, 5001, 5011, 5025, 5028, 5035, 5039, 5045, 5046, 5061
5067, 5072, 5077, 5085, 5086, 5087, 5088, 5089, 5091, 5095, 5101, 7024,
9110.

Plumillas: 3397001007, 3397001014, 3397002409, 3397002937, 3397012093,
3397018170, 3397018300, 3397111007, 3397112112, 3397112113,
3397112202, 3397118302, 3397118400, 3397118405, 3397118420,
3397118421, 3397118505, 3397118614, 3398112113, 3398118400,
3398118500, 3398118560, 3398118600, 3398118610.

Relés: 0332204201.

Ademas de lo anterior, en este grupo se encuentran productos que tienen
muy poca 0 ninguna rotacién y que suman mas de 4000 items, estas son piezas

de recambio para los siguientes sistemas de los vehiculos:

Sistema de energia

Motores de arranque

Inducidos, magnetos, campos, bendix, carbones, juegos de piezas,
terminales, productos diversos

Alternadores

Rotores, estatores, reguladores, placas de diodos, carbones, juegos de

piezas, terminales, productos diversos

Sistema de iluminacion

Faros principales, bombillas y accesorios

Sistema de inyeccion electréonica de combustible
Interruptores, reguladores, inyectores, sensores de oxigeno, valvulas de
arranque y depositos de combustible.

Sistema de inyeccion Diesel Bosch, Denso y Zexel
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Toberas, valvulas, elementos, ajustes, resortes, tornillos, tuercas,
empaques, retenedores, juegos de piezas, tubos, bombas de alimentacion,

piezas diversas.

Sistema de encendido Bosch y Motorix
Condensadores, platinos, tapas, rotores

El resumen de la clasificacion ABC realizada para esta bodega se muestra a

continuacion: (ver tabla VI)

Tabla VI. Resumen de la clasificacion ABC para la bodega de despacho

Lote Cantidad |% del|Unidades |% del total|% acumulado
de items |total de|vendidas |de unidades|de unidades
items vendidas vendidas
A 180 3.6 725361 80 80
B 435 8.7 135687 15 95
C 4400 87.7 45274 5 100
Totales |5015 100 906322 1040

El grupo A, representa el 3.6% de los articulos de la bodega, pero el 80% del
uso.

El lote B suma el 8.7% de los productos, pero solo el 15% del uso.

Lo inventariado en categoria C, constituye el 87.7% de las mercancias, pero tan

sélo el 5% del uso.

3.1.2.1 Distribucion fisica propuesta
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Una vez realizada la clasificacion ABC, es posible saber a cuales
productos se les debe dar prioridad de espacio y realizar una distribucion mas
apropiada del espacio disponible para ubicarlos en lugares cercanos al area de

despacho, segun su importancia.

Se mantendra la posicion actual de la mayor parte de las estanterias

porque la misma permite transitar por los pasillos sin problema, se cambiaran
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Propietario: Edisa | Contenido: Distribucion fisica propuesta de la bodega de despacho

Dibujo y disefio: Luis Giovanni Paz Ardén

En el pasillo A del lado derecho seran almacenadas las cajas de
plumillas, las bocinas y el producto brasilefio con clasificacion A y seran
utilizadas 6 estanterias para ello; 3 estanterias para las plumillas y las otras 3
para el resto de estos productos con esta clasificacion. Al fondo del pasillo sera
colocado el producto Flosser, tomando en cuenta su clasificacion, de tal manera
qgue lo clasificado como A esté almacenado en las estanterias mas cercanas.
Por el lado izquierdo se ubicaran las plumillas por unidad y las canastas para
utilizadas para la preparacion de pedidos. El escritorio y la computadora

guedaran en el lugar donde estan actualmente.

El pasillo B sera utilizado casi en su totalidad para almacenar los filtros
de aceite y de combustible, en el lado izquierdo las primeras 2 estanterias seran
utiizadas para almacenar los filtros de aceite con clasificacion A, en las
siguientes 3 estanterias seran almacenados los filtros con clasificacion B y C.
En la parte final del pasillo se colocaran los filtros de aire y de combustible con

clasificacion C.

En el lado derecho del mismo pasillo, en las primeras 2 estanterias se
almacenaran los faros adicionales junto con sus accesorios, en las siguientes 3
seran colocados los filtros de aire para vehiculos japoneses, el cual es un
producto nuevo que, segun estimaciones de la empresa, tendrd bastante

demanda en el mercado local.
En el pasillo C se colocaran las pastillas de freno, considerando aquellas

que tengan clasificacion B para que sean ubicadas en las primeras 2

estanterias. En la parte final se colocaran las bujias de encendido de cobre y de
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platino y, frente a ellas las terminales para cables y las bujias de cuatro
electrodos.

En el pasillo D el lado derecho sera utilizado para colocar en las primeras
2 estanterias los juegos de cables de encendido, en las siguientes 3
estanterias quedaran ubicados los cables de encendido individuales y en la
parte final del pasillo los productos de la diversidad eléctrica que tengan

clasificacion B.

Las estanterias ubicadas entre el pasillo E y F sera utilizada para colocar
los productos Bosch de la diversidad automotriz cuya clasificacion sea C y que
hayan generado ventas durante los ultimos 3 afios. Aquellos productos que no
hayan tenido rotacion del inventario se trasladaran a la bodega almacén para
ser almacenados en el entrepiso y ser ubicados en la parte mas alejada de las

gradas.

En las estanterias del lado derecho del pasillo F serAn acomodados los
productos del grupo Motorix de tal forma que los que tengan clasificacion A
queden en las primeras estanterias, los que tengan clasificacion B en las
estanterias de en medio y finalmente aquellos productos clasificados como C

guedaran al fondo de este pasillo.
En lo que respecta a las mesas, estas permaneceran donde se
encuentran actualmente debido a que su posicion permite darle fluidez a las

tareas diarias.

En el local donde se almacena la mercaderia pequefia de las marcas

Bosch, Denso y Zexel se realizaran los siguientes cambios:
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El lector de microfichas junto con el mueble que lo contiene seran
retirados de alli debido a que este equipo ya no se utiliza porque ahora los
mecanicos del taller se encargan de determinar codigos para las piezas que

solicitan.

La ubicacion de las gondolas giratorias sera la misma, en las primeras 2
estara almacenado el producto Bosch, en la tercera géndola se colocara el
producto Zexel y la Ultima estarda designada para el almacenamiento del
producto Denso.

En lo que respecta a gabinetes que contienen partes para sistemas
Diesel como toberas, valvulas y elementos, estos seran ubicados al fondo de
este local puesto que se ha determinado a través del andlisis ABC que el
producto alli almacenado muestra poco movimiento, excepto algunos cédigos,
los cuales seran retirados de alli y puestos en un area mas cercana a la puerta
de acceso. En su lugar quedardn 2 estanterias donde se almacenara el
producto Zexel, el cual ha incrementado su participacion de ventas.

En el lugar donde actualmente esta ubicado el gabinete mas cercano al
mostrador de atenciébn a taller, quedara ubicado el escritorio con la
computadora debido a que en esta posicion se facilita el trabajo del bodeguero
que procesa las solicitudes de mercaderia en el sistema de computo, pues esta

mas cerca del mostrador.

Junto al escritorio quedara ubicada una estanteria donde se almacenaran
algunos productos y materiales y que son solicitados frecuentemente por los
mecanicos para reparacion de equipos tales como bombillas, relés, fusibles,

terminales, cables, estafio, tapones y lubricantes.
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Al fondo de este local quedaran almacenados los productos incompletos
o defectuosos asi como las bolsas plasticas que son usadas para el despacho
de la mercaderia. De este lugar también se sacaran aquellos productos que no

se hayan vendido en por lo menos los ultimos 3 afios.

3.1.2 Aplicacién ABC para bodega almacén

Este analisis se hizo también basandose en el mismo periodo, es decir,

de julio de 2002 a junio de 2003. los resultados se muestran a continuacion.

Productos A

Marca Bosch

Bobinas: 9220081054, 9220081067 .

Bocinas: 0320043010, 9320335007.

Bujias: F7DTC, FR78, FR78X, FR7DC, FR7DP, FR8DC, FR8DCX, FR8DPX,
FRODCX, HR9DPX, W10DC, W7DTC, W8AC, W8DC, WS8DC BLISTER,
WOAC, WIDC, WIDC BLISTER, WR78, WR7DC, WR8DC, WR8DP, WR91,
WRIDC, WR9DCX, WR9DP, WSTE.

Cables de encendido: TOY0986000.

Carbones brasilefios: FOOOAL9926.

Filtros APS: 43002, 43012, 43030, 43036.

Filtros de aceite: 9000022101, 9000022115, 9000022192, 9000022714,
9000022758, 9000022783, 9000022801, 9000022802, 9000022811.

Filtros de combustible: 0450905030.

Filtros de aceite: 0451103033.

Liquido de frenos: 1987479004, FOOOFR1500.

Plumillas: 3397111004, 3397111005, 3397111006, 3397111009, 3397118510,
3397118560.
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Productos de inyeccion brasilefios: 9441080020, 9451080019.
Productos de inyeccion diversos: 2447010004.

Productos eléctricos brasilefios: 9001454592, 9232081044.
Relés: 0332019150, 0332209150.

Marca Motorix
Condensadores: SC-158, SC-251.
Platinos: SD-102, SH-200.

Productos B

Marca Bosch

Bujias: F7DC, F7LDCR, FR7DPX, FR8HP, FR8LPX, FR91, FR91X, HODC,
HR10BC, HR9BC, HR9BP, HR9DC, W10AC, W5AC, W7DC, W8BC, WR78X,
WR7DP, WR8DC BLISTER, WR8DCX, WR8DPX, WR91X, WRODPX, WSSE,
Carbones brasilefios: FOOOAL9864, FOO0LD9481, FOOOLD9485.

Faros: 0306003002, 0306901005.

Filtros APS: 43011, 43029.

Filtros de aceite: 9000022791, 900022809, 9000022810.

Filtros de combustible: 0450904058, 0986450101, 1457434123.

Liquido de frenos: 0204082013.

Plumillas: 3397111002, 3397111003, 3397118500, 3397118563, 3397118610.

Productos de inyeccion diversos: 1417010003, 1427010002, 1467010059,
9441080044, 2447010016, 2447010020, 2447010033.

Productos eléctricos brasilefios:1234332215, 2006209436, 9001083327,
9001083569, 9001454433, 9122080559, 9124080037, 9124080140,
9190085001, 9190087034, 9330081030.

Pastillas de freno: 5042, 5055, 5065, 5068, 5083.
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Marca Motorix

Condensadores: SC-154, SC-163, SC-255, SC-377, SD-102V, SD-112, SD-
112V.

Platinos: SH-200V, SS-11, SS-15.

Tapas: YD-117, YD-208.

Rotores: YR-106, YR-108, YR-206.

Productos C

Bocinas: 0320146101, 0320223021, 0320223022, 0328003024, 0328100002.
Cables individuales: 0986356000, 0986356002, 0986356004, 0986356006,
0986356008, 0986356010, 0986356044, 0986356046.

Juegos de cables: HYU0986070, HYU0986071, 1ZU0986050, MAZ0986021,
MAZ0986022, MAZ0986023, MIT0986081, NIS0986010, NIS0986011,
TOY0986001.

Carbones brasilefios: FOOOAL9921, FOO0AL9929, FOO0LD9418.

Faros principales: 0301019800, 0301010001, 0301019100, 0301019101,
0301053302, 0301056107, 0301056108, 0301061106, 0301065310,
0301066111, 0301067329, 0301067330, 0301073301, 0301073302,
0301073305, 0301073306, 0301302102, 0301302103, 0301303018,
0301600107, 0301608121, 0301610105, 0301610106, 0301705101,
0301709001, 0301709100, 0301709101, 0301710100, 0301801014,
0301801015, 0301813103, 0301854101, 0301855101, 0301855301,
0301855302.

Faros adicionales: 0305055001, 0305055901, 0305406002, 0305406901,
0305406902, 0305555001, 0305555004, 0305603002, 0305603901,
0305603902, 0306055101, 0306055901, 0306407001, 0306407101,
0306407901, 0306606001, 0306606901, 7782322012, 7782324012.

Accesorios para faros: 1300516018, 1305334910, 1305501153, 1305540165.
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Filtros APS: 43006, 43016, 43020, 43025, 43026, 43037, 43045.

Filtros de aceite: 9000022102, 9000022116, 9000022117, 9000022177,
9000022703, 9000022709, 9000022710, 9000022717, 0451103050,
0451103086, 0451103096 0451103105.

Filtros de combustible: 0450904077, 0450905005, 0450905021, 0450905177,
0450905203, 0450905264, 0450905273, 0450905601, 0450905916,
0450905924, 0986450100, 09864501104, 09864501105, 09864501106,
09864501108, 09864501109, 09864501110, 09864501111, 1457434106,
1457434153.

Filtros de aire: 1457429225, 1457429265, 1457429274, 1457429278,
1457429606, 1457429610.

Pastillas de freno: 1510, 5011, 5039, 5040, 5056, 5059, 5061, 5070, 5074,
5077, 5078, 5081, 5082, 5086, 5089, 5091, 5093, 5095, 5101, 0986505068 .
Plumillas: 3397111001, 3397112112, 3397112113, 3397118400, 3397118405,
3397118406, 3397118420, 3397118421, 3397118600, 3397118614,
3397118700, 3397118801.

Productos eléctricos brasilefios: 2006209444, 9000081009, 9000083054,
9000083064, 9000083065, 9000083071, 9000453068, 9001082637,
9001083362, 9001083498, 9001083588, 9001083593, 9120080114,
9120080176, 9120080181, 9120080182, 9120080183, 9120456012,
9120456040, 9121080244, 9121080710, 9121080947, 9122080336,
9122080509, 9122080541, 9122080572, 9122080586, 9122080733,
9122080740, 9122080748, 9123080095, 9190087018, 9220081077,
9231081072, 9231081465, 9231081601, 9231081678, 9231086370,
9232081006, 9320332802, 9320333209, 9330081045, FOOOKRN723.

Productos eléctricos diversos: 0001107020, 0001410041.
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Marca Motorix

Platinos: SB-61

Tapas : YD103, YD106, YD109, YD19, YD143, YD145, YD214, YD219, YD220,
YD221, YD226, YD304, YD406.

Rotores: YR-104.

El resumen de la clasificacion ABC realizada para esta bodega se

muestra a continuacion: (ver tabla VII)

Tabla VII. Resumen de la clasificaciéon ABC para la bodega almacén

Lote Cantidad |% del|{Unidades (% del total|% acumulado
de items |total de|vendidas |de unidades|de unidades
items vendidas vendidas
A 67 18 418831 80 80
B 81 22 77074 15 95
C 221 60 26119 5 100
Totales [369 100 522024 100

El grupo A, representa el 18% de los articulos de la bodega, pero el 80% del

uso.

El lote B suma el 22% de los productos, pero soélo el 15% del uso.

Lo inventariado en categoria C, constituye el 60% de las mercancias, pero tan

so6lo el 5% del uso.
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3.1.3.1 Distribucién fisica propuesta

Ya que se cuenta con la clasificacion ABC para esta bodega, se puede
saber cuales son los productos que se venden mas y que por tanto requieren

ser almacenados en un espacio que esté cerca del lugar de despacho.

Debido a las caracteristicas de esta bodega, que tiene las estanterias
estan ancladas al piso, se procederd de manera similar a lo propuesto para la
bodega de despacho, es decir, se modificara la ubicacién de productos dentro

de la misma.

Para un mejor aprovechamiento del espacio fisico horizontal y vertical de
esta bodega, se propone la colocacion de 8 estanterias adicionales para el
almacenamiento de la mercaderia. El ingreso, a corto plazo, de nuevas lineas de
producto se hace necesario el acondicionamiento de mas espacio para
almacenamiento, por lo que un mayor numero de estanterias cumple este
objetivo, y aunque se reducird el area para la revision de embarques de
mercaderia, esto no representa problemas al flujo de trabajo. La ubicacion de las

mismas puede apreciarse en el plano de distribucién propuesta. (ver figura 11)

Una accion necesaria para darle fluidez a las tareas diarias, asi como
para llevar un control de los movimientos de la mercaderia, es la instalacion de
una computadora que esté conectada a la red de la empresa y que permita
realizar consultas acerca del inventario de mercaderia. En el plano de
distribucion propuesta se incluye la computadora sobre el escritorio. (ver figura
11)

Esta bodega quedara distribuida de la siguiente manera:

Figura 11. Distribucidn fisica propuesta de la bodega almacén hoja 1/2
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Propietario: Edisa | Contenido: Distribucion fisica actual de la bodega de mayoreo, planta baja

Dibujo y disefio: Luis Giovanni Paz Ardon
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Figura 11. Distribucidn fisica propuesta de la bodega almacén hoja 2/2
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Propietario: Edisa | Contenido: Distribucion fisica actual de la bodega de mayoreo, entrepiso

Dibujo y disefio: Luis Giovanni Paz Ardon
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Para una mejor comprension de la nueva ubicacion de productos se ha
dividido la bodega por sectores. La identificacion de los sectores se muestra en

el plano de distribucidn propuesta. (ver figura 11)

En el sector uno serdn almacenadas las plumillas con clasificacion Ay B,
utilizando para ello las 17 estanterias que conforman este sector. En total son
10 tipos de plumillas que entran en estas clasificaciones por lo que el espacio
asignado es suficiente para su almacenamiento. A este sector se trasladara la
estanteria movil donde actualmente estdn almacenados los filtros de aceite, la
otra estanteria serd eliminada y sus entrepafios utilizados para aumentar la
altura de las estanterias donde se almacena el producto Fischer, de esta

manera se aprovechara el espacio horizontal de esta bodega.

En el sector dos, que es el mas alejado del area de despacho y que esta
conformado por 12 estanterias, se almacenaran en las primeras 2 estanterias
los productos cuya clasificacion sea C y que correspondan al grupo Bosch tales
como las bocinas y la variedad de producto eléctrico brasilefio. Las estanterias
del fondo seran utilizadas para colocar las plumillas que tengan la anterior

clasificacion.

El sector tres, que contara con 15 estanterias, serd utilizado para el
almacenamiento de los siguientes productos: bujias de encendido con
clasificacion A y B, bobinas y bocinas que tengan clasificacion A, también se
almacenara el liquido de frenos en sus diversas presentaciones utilizando para
ello las primeras 4 estanterias, para las bujias se utilizaran las siguientes 4
estanterias, las siguientes 4 para el almacenamiento de bobinas y en las

restantes 3 estanterias del fondo se almacenaran las bocinas.
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En el sector cuatro, que estara compuesto por 14 estanterias, se
almacenaran las pastillas de freno, las primeras 4 estanterias se utilizaran para
colocar las pastillas que tengan clasificacion B y, las 4 restantes se usaran para
el almacenamiento de pastillas que tengan clasificacion C. En las estanterias

del fondo se almacenaran los filtros de aceite.

Entrepiso

En este lugar sélo pueden ser almacenados aquellos productos que
tengan peso liviano. Tomando en cuenta lo anterior, la ubicacion de productos

quedara asi:

El sector uno, con 17 estanterias, sera utilizado para almacenar los faros
principales, faros adicionales y accesorios para los mismos, en este caso se ha
considerado también el tamafio de los productos para que queden en un lugar
accesible y cercano al area de despacho pues la mayor parte de estos
productos tienen clasificacion B. Al fondo de este sector quedaran ubicados los
relés, los filtros de combustible, los filtros de aceite y productos de inyeccion

diversos tales como juegos de piezas.

El sector dos, que cuenta con 12 estanterias serd utilizado para el
almacenamiento del grupo Motorix, que consiste en platinos, condensadores,
rotores y tapas de distribuidor, también se colocaran en este sector los filtros de
combustible APS teniendo siempre el cuidado de colocar el producto con
clasificacibn A en las estanterias mas cercanas a las gradas, el producto
clasificado como B en las estanterias del medio y, finalmente el producto C sera

almacenado en las estanterias del fondo.
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En el sector tres, que esta conformado por 15 estanterias, se
almacenaran los juegos de cable de encendido, cables individuales y las fajas.
Se dispondra de las restantes estanterias para el almacenamiento de filtros de
aire para vehiculos japoneses; se estima que estos filtros tendran buena
aceptacion en el mercado local, por lo que es conveniente que estén

almacenados en este sector.

El sector cuatro quedara destinado al almacenaje de productos que han
sido dados de baja debido a que sélo representan espacio en la bodega, este
lugar es el mas alejado del area de despacho. A este sector se trasladaran
desde la bodega de despacho, todas aquellas piezas que no se hayan vendido

en los ultimos 3 afnos.

3.2 Propuesta de nuevos procedimientos

Los procedimientos propuestos describen el sistema de trabajo que se va
a utilizar, estos procedimientos estan disefiados para evitar demoras o cuellos
de botella en las operaciones de bodega y para ejercer mejor control sobre las

mismas.

3.2.1 Compra de productos

En el procedimiento propuesto para la compra de mercaderia se ha
introducido una nueva operacion consistente en la notificacion por parte del
gerente de producto automotriz al jefe de bodega acerca del ingreso préximo de
un embarque de mercaderia con el proposito de planificar actividades
relacionadas con la recepcion y revision del mismo y para solicitar calcomanias

de equivalencias al departamento de mercadeo. (ver figura 12)
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La planificacion de actividades acelerara el proceso de revision, lo que a
su vez, permitira disponer mas rapidamente de la mercaderia de reciente
ingreso para despachar pedidos que se encuentren pendientes de despacho

por falta de existencias.

3.2.2 Ingreso de productos a bodega

En este procedimiento propuesto referente al ingreso de mercaderia se
ha introducido la operacién que consiste en avisar al jefe de bodega acerca del
estado fisico en el que se recibieron las cajas con mercaderia contenidas en el
embarque, con el propdsito de tomar fotografias y notificar a la aseguradora en
caso de que se sospeche de que parte de la mercaderia fue robada. (ver figura
13)

Se propone también que el jefe de bodega reciba la factura revisada y el

reporte de anomalias para que esté enterado de la situacion.

3.2.3 Ventas realizadas en la sala de ventas

El procedimiento que se propone modifica la manera de buscar y
despachar la mercaderia en la bodega, pues el vendedor deja de hacerlo y se
nombra al auxiliar de bodega como la persona designada para ello. Esta
actividad requiere que en la bodega se reciba una copia de la factura en lugar

de las hojas de pedido. (ver figura 14)

Se busca ademas ejercer un control sobre la existencia fisica de la

mercaderia y a la vez restringir el ingreso a la bodega.
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3.2.4 Procesamiento de 6rdenes de pedido

El procedimiento propuesto para procesar los pedidos de mercaderia que
hacen los distribuidores, busca aumentar la eficiencia en las operaciones de la
bodega. Se ha cambiado el orden de las operaciones, pues primero se

procedera a facturar el pedido y luego a prepararlo.

El documento que se utilizara para la preparacion de estos pedidos sera
la factura y no el pedido. Este cambio en la secuencia de operaciones requerira
que el inventario sea confiable para que se facture sin problemas. Otra ventaja
de este procedimiento es que se podra llevar un control de las salidas de

mercaderia (ver figura 15)

3.2.5 Requisiciones de taller

Para el procedimiento de 6rdenes de trabajo se han trasladado al taller
las operaciones de registrar la mano de obra al mecanico, cerrar la orden y
avisar al cliente. La responsabilidad del bodeguero termina al registrar en la
orden de trabajo las piezas que seran utilizadas para la reparacion de los
equipos. Estas modificaciones al procedimiento actual permitiran que el jefe del
taller pueda ejercer un mejor control sobre las operaciones que se realizan en el

mismo. (ver figura 16)
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Figura 12. Procedimiento propuesto de la compra de productos

Op.

Descripcién

Gerencia de
Producto

Proveedor

Bodega

Inicio: el gerente de producto
automotriz ingresa al menu de
pedidos

El gte. de producto analiza la
demanda que ha tenido el producto

El gte. de producto verifica si existe
solicitudes de mercaderia que no
pudo satisfacerse

El gte. de producto lleva a cabo una
proyeccion de la cantidad a pedir

El gte. de producto determina la
cantidad de mercaderia a pedir

El gte. de producto ingresa los
pedidos de piezas al formato
establecido

El gte. de producto envia el pedido al
proveedor por correo electrénico con
copia a gerencia general

El proveedor emite la factura

El gte. de producto informa al jefe de
bodega acerca del pedido que
ingresara

El jefe de bodega planifica actividades
para una eficaz recepcion y revision
del embarque

Fin: se espera a que el embarque de
mercaderia arribe a la empresa

C

(L
NN AN,
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Figura 13. Procedimiento propuesto del ingreso de productos a bodega

Op. Descripcion Bodega

Inicio: Un camion llega al parqueo transportando las
cajas con mercaderia

El bodeguero traslada las cajas al area de
descarga por medio de un montacargas

El encargado de bodega almacén verifica que el
2 |numero de identificacion de las cajas sea el
indicado en la factura

3 El encargado de bodega notifica al jefe de
departamento acerca del estado fisico de las cajas

El auxiliar de bodega traslada las cajas al interior
de la bodega almacén

El bodeguero saca la mercaderia de las cajas. Una
caja alavez

El encargado de bodega clasifica la mercaderia
y verifica el estado fisico de la misma

El encargado de bodega confronta con la factura las
cantidades y codigos de los productos

El encargado de bodega entrega la factura y
reporte de anomalias al jefe de departamento

a
U

Traslada el producto a su ubicacion establecida en [
la distribucion de bodega

El encargado de bodega emite un listado del Ej

10 producto recibido

<

Fin: almacenamiento del producto para su
posterior comercializacién
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Figura 14. Procedimiento propuesto de las ventas realizadas en la sala de

ventas

Op. Descripcion Sala de ventas Bodega Caja

Inicio: El cliente solicita un
repuesto al vendedor

El vendedor determina

1 el codigo de la pieza

2 El vendedor emite la
factura con dos copias
La cajera procede a cobrar el

3 :
monto de la factura al cliente

4 La cajera envia la factura a la
bodega

5 El bodeguero busca los
repuestos en la bodega

6 El bodeguero entrega los
repuestos al vendedor

- El vendedor traslada los

repuestos a la sala de ventas

8 | El vendedor verifica la factura

Fin: el vendedor entrega las %
piezas al cliente
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Figura 15. Procedimiento propuesto del procesamiento de ordenes de

pedido

Op. Descripcién Facturacion Bodega Reparto

Inicio: se recibe la orden de pedido
de mercaderia en facturacion

El facturador emite la factura con

dos copias

2 La cajera envia copia de la factura
a bodega

3 El bodeguero registra el pedido en

el formato de control

4 |El bodeguero prepara el pedido

El bodeguero identifica el pedido
5 [con el nombre del cliente, fecha,
hora y preparador

El bodeguero traslada el pedido y
6 [a factura al departamento de
reparto

El empacador chequea lo
preparado contra lo facturado

El empacador registra el pedido
en la hoja de control

El empacador coloca el pedido en
el area de carga para reparto

Fin: el piloto toma el pedido y lo
ingresa al vehiculo de reparto
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Figura 16. Procedimiento propuesto de las requisiciones de taller

Op. Descripcién Taller Bodega

Inicio: El cliente lleva su equipo a

reparacion Q

El receptor emite una requisicion
de taller [

El mecanico anota en la orden los
2 |repuestos necesarios para la
reparacion

'

)

El mecanico solicita al auxiliar de
bodega las piezas de recambio

4 El bodeguero busca las piezas en
la bodega

5 El bodeguero carga a la orden de
trabajo los repuestos

6 El bodeguero entrega los repuestos
y la orden al mecanico

7 |El mecanico repara el equipo
El jefe de taller revisa la orden de

trabajo

El receptor cierra la orden de
trabajo

10 | El receptor notifica al cliente

Fin: se espera que el cliente llegue
por su equipo para facturar
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3.3 Personal

3.3.1 Determinacién de funciones y responsabilidades requeridas

por el modelo

Para la administracion eficaz del recurso humano, es importante contar
con una guia que proporcione los lineamientos necesarios para que el
empleado sepa qué debe hacer, cdmo hacerlo, donde hacerlo y cuando
hacerlo, esta guia la proporciona las funciones y responsabilidades de cada
puesto de trabajo. Cuando el empleado sabe lo que se espera de é€l, entonces

puede cumplir con sus tareas eficientemente.

En estas funciones y responsabilidades se agregan aquellas actividades
que permitiran que la distribucién fisica y los procedimientos propuestos
puedan realizarse. También se ha hecho énfasis en dar rotacién al producto
utilizando el sistema de entradas y salidas PEPS. Este sistema minimiza el
riesgo de que los productos se deterioren por grandes periodos de almacenaje,
durante los cuales puede terminar su tiempo de vida util, puede cambiar el
empaque o los codigos de la pieza. El sistema PEPS permitira disminuir los

productos viejos u obsoletos.
Para el puesto de jefe de departamento se ha hecho énfasis en la funcion

administrativa de dirigir al personal a su cargo, a la vez que debe ejercer control

sobre las actividades que se realizan en las bodegas.
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Titulo del puesto: Jefe de bodega
Resumen del puesto:
Tiene a su cargo todo lo relacionado con la administracion de

las bodegas de la divisidbn automotriz.

Condiciones de trabajo:

Se requiere esfuerzo fisico y mental para la realizacion de las tareas.
A. Funciones:
a. Recibir y chequear embarques urgentes de mercaderia automotriz,
embarques de Flosser, Denso y material publicitario.

b. Dirigir y supervisar el trabajo de los auxiliares de bodega.

c. Darle seguimiento a los lotes de mercaderia en transito por concepto de

préstamo.

d. Emitir boletas de kardex para ajuste de inventario.

e. Realizar periédicamente, en coordinacién con la gerencia de producto,

un recuento fisico general de la mercaderia.

f. Preparar, cuando sea necesario, pedidos de mercaderia solicitada por

los clientes.
B. Responsabilidades:

a. Planificar actividades para recibir y revisar eficazmente los embarques de

mercaderia.
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b. Revisar cuidadosamente que los embarques de mercaderia automotriz
ingresen de acuerdo a lo que estd facturado y reportar cualquier

anomalia encontrada en los mismos.

c. Velar por el eficiente funcionamiento del departamento a su cargo.

d. Velar por la mercaderia que se encuentra en los locales de

almacenamiento.

e. Adiestrar al personal con respecto al manejo de productos y otros

aspectos relacionados con sus funciones.

f. Mantener actualizada la distribucion fisica para que los nuevos productos
sean ubicados y los que no tengan rotacion sean enviados a bodega

almaceén o se les reduzca el espacio asignado.
g. Vigilar que se cumplan las instrucciones y procedimientos de trabajo.
h. Utilizar el equipo de proteccion personal cuando la situacion lo requiera.
C. Reporta a:
Gerencia de Producto Automotriz
D. Supervisa a:
Tres auxiliares de bodega y un encargado de bodega almacén, e

indirectamente a un auxiliar de la bodega almacén.

E. Departamentos con los que tiene comunicacién:

Contabilidad, ventas, reparto y taller.
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Titulo del puesto: Encargado de bodega almacén

Resumen del puesto:
Tiene a su cargo el control de la bodega almacén, debe verificar

las entradas y salidas de mercaderia.

Condiciones de trabajo:

Se requiere esfuerzo fisico y mental para la realizacion de las tareas.
A. Funciones:
a. Recibir los embarques de mercaderia Bosch para uso automotriz y
herramienta, ademas embarques Motorix.

b. Chequear los embarques de producto automotriz.

c. Colocar en las estanterias el producto contenido en los embarques de

reciente ingreso.

d. Pegar calcomanias de coOdigos equivalentes a otra marca en los

empagques de los filtros de aceite y carbones brasilefios.

B. Responsabilidades:
a. Velar por la mercaderia que se encuentra en el local.

b. Revisar cuidadosamente que los embarques de mercaderia automotriz

ingresen de acuerdo a lo que esta facturado y reportar al jefe de

departamento cualquier anomalia encontrada en los mismos.
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c. Verificar que la mercaderia solicitada por los bodegueros sea registrada

en el formato de control respectivo.

d. Manejar cuidadosamente los productos, debiendo notificar al jefe de

departamento, los dafios que éstos sufran como resultado de su manejo.

e. Utilizar el equipo de proteccion personal cuando la situacion lo requiera.

f. Seguir los procedimientos definidos de trabajo durante el desarrollo de
las actividades diarias.

g. Dar rotacién al producto utilizando el sistema PEPS.

h. Mantener limpia y ordenada el area de trabajo.

C. Reporta a:

Jefe de departamento

D. Supervisa a:

Un auxiliar de bodega almacén
Titulo de puesto: Auxiliar de bodega A
Resumen del puesto:
Realiza las actividades necesarias para mantener suficiente

existencia de productos en la bodega de despacho, prepara pedidos
de mercaderia y otros aspectos relacionados con el departamento.
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Condiciones de trabajo:
Se requiere esfuerzo fisico y mental para la realizacion de las tareas.
Es necesario que el empleado esté atento para despachar la
mercaderia correcta.
A. Funciones:
a. Preparar los pedidos de mercaderia que son solicitados por los clientes e
Identificar las canastas que los contienen con el nombre del cliente,

preparador, fecha y hora de preparacion.

b. Preparar los pedidos de mercaderia para la sala de ventas y entregarlos

a los vendedores.

c. Transportar mercaderia desde la bodega almacén.

d. Colocar en su ubicacién establecida la mercaderia de reciente ingreso.

e. Barrery trapear diariamente el piso de la bodega.

f. Limpiar periddicamente las estanterias y el producto.

g. Pegar calcomanias de identificacion de la empresa o de equivalencia de

codigos a otras marcas a los productos seleccionados.

h. Colaborar con el personal de sala de ventas cuando sea solicitado.

B. Responsabilidades:

a. Dar prioridad a la preparacion de pedidos sobre cualquier otra actividad.
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b. Mantener la bodega surtida con suficiente existencia de productos,

principalmente los de alta rotacion.

c. Despachar la mercaderia segun la cantidad y cédigos solicitados.

d. Manejar cuidadosamente los productos y sus empaques debiendo
notificar al jefe de departamento de cualquier dafio que éstos sufran
como resultado de su manejo.

e. Ultilizar el equipo de proteccién personal cuando la situacion lo requiera.

f. Seguir los procedimientos definidos de trabajo durante el desarrollo de

las actividades diarias.

g. Dar rotacién al producto utilizando el sistema PEPS.

h. Mantener limpia y ordenada el area de trabajo.

C. Reporta a:

Jefe de departamento

D. Departamentos con los que tiene comunicacion:

Ventas y reparto.

Titulo del puesto: Auxiliar de bodega B

Resumen del puesto:
Esté a cargo del local de acceso restringido, atiende solicitudes

de mercaderia por parte de bodegueros y mecanicos de taller.
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Condiciones de trabajo:

Se requiere esfuerzo fisico y mental para la realizacion de las tareas.

A. Funciones:

a.

Despachar la mercaderia que es solicitada por los mecanicos del taller y
auxiliares de bodega.

Colocar en su ubicacion establecida la mercaderia de reciente ingreso.

Elaborar presupuestos a equipo automotriz cuando es necesario.

Cargar a las o6rdenes de trabajo los productos utilizados para la

reparacion.

Barrer y trapear diariamente el piso del area de trabajo.

Limpiar periédicamente las estanterias y el producto.

B. Responsabilidades:

a.

Descargar del kardex la cantidad exacta de mercaderia entregada a

taller.

Despachar la mercaderia de acuerdo a la cantidad y a los codigos

solicitados.

Mantener suficiente existencia de los materiales usados por el taller

Manejar cuidadosamente los productos, debiendo notificar al jefe de

departamento los dafios que éstos sufran como resultado de su manejo.
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e. Ultilizar el equipo de proteccién personal cuando la situacion lo requiera.

f. Seguir los procedimientos definidos de trabajo durante el desarrollo de

las actividades diarias.

g. Dar rotacion al producto utilizando el sistema PEPS.

h. Mantener el area de trabajo limpia y ordenada.

C. Reporta a:

Jefe de departamento

D. Departamentos con los que tiene comunicacion:

Taller.

Titulo del puesto: Auxiliar de bodega almacén

Resumen del puesto:

Asiste al encargado de la bodega en la realizacion de las tareas.

Condiciones de trabajo:

Se requiere esfuerzo fisico y mental para la realizacion de las tareas.

A. Funciones:

a. Manejar el montacargas para el traslado de la mercaderia.

b. Colocar en las estanterias el producto de reciente ingreso.
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c. Pegar calcomanias de cédigos equivalentes en los empaques de los
productos seleccionados.

d. Elaborar muestrarios de carbones, terminales y fusibles.

e. Armar juegos de cables

B. Responsabilidades:

a. Manejar con precaucion el montacargas para evitar accidentes.

b. Manejar cuidadosamente los productos y sus empaques debiendo
notificar al jefe de departamento de cualquier dafio que éstos sufran
como resultado de su manejo.

c. Utilizar el equipo de proteccion personal cuando la situacion lo requiera.

d. Seguir los procedimientos definidos de trabajo durante el desarrollo de
las actividades diarias.

e. Dar rotacién al producto utilizando el sistema PEPS

f. Mantener el area de trabajo limpia y ordenada.

C. Reporta a:

Jefe de departamento.
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4. IMPLANTACION DE LA PROPUESTA

4.1 Funcionamiento del modelo

El modelo de propuesta esta basado en la distribucion del espacio de la
bodega por medio del analisis ABC de productos y en una serie de
procedimientos que buscan eliminar operaciones que provocan cuellos de
botella, por otra parte, en estos procedimientos propuestos se han introducido
operaciones que son necesarias para el mejoramiento de la eficiencia y el
control de las actividades diarias. Ademas, se utiliza el sistema de entradas y

salidas PEPS para darle una adecuada rotacion al inventario de mercaderia.

Una condicion para que sea posible laborar bajo los nuevos
procedimientos es la exactitud del sistema de inventario por lo que las politicas
y normas definidas daran al personal los pardmetros sobre los cuales actuar

ante diversas circunstancias.

El modelo de propuesta requiere ademas que exista coordinacion y
comunicacién entre los diferentes niveles jerarquicos del departamento de
bodega asi como con otras &reas relacionadas tales como gerencia de

producto, facturacion y caja.
El modelo de propuesta también requiere de nuevas aplicaciones a ser

desarrolladas por parte del departamento de computo y que permitirdn que los

procedimientos propuestos puedan seguirse.
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Es necesario que el personal de bodega sepa cuales son sus funciones
y responsabilidades, por lo que, como requisito para el funcionamiento
adecuado del modelo, debe informarsele al personal acerca de sus funciones y
responsabilidades dentro del departamento de bodega y entregarselas por

escrito.

Mediante la implantacion de este nuevo sistema se logra obtener
importantes beneficios en materia de eficiencia y productividad, se reducen
considerablemente los tiempos de preparacion de pedidos a la vez que se logra
un mejor aprovechamiento del espacio fisico de las instalaciones de las

bodegas, también se asignan al personal tareas productivas.

4.2 Politicas y normas necesarias

Politicas y normas es el conjunto de criterios, conocimientos, principios,
mandatos, que nos dicen cémo efectuar un proceso, actividad o tarea
especifica. Asimismo, cuando, dénde, cantidad, calidad y otros atributos que
definen al procedimiento. Estos enunciados deben ser comunicadas de manera
continua a todos los niveles jerarquicos si se desea que las operaciones se

desarrollen conforme al plan.

A continuacion se presentaran las politicas y normas que se utilizaran

para el eficiente desarrollo de las actividades:

a. Todo ingreso o egreso de mercaderia debe estar amparado por un

documento autorizado.

b. El bodeguero tiene terminantemente prohibido la aceptaciéon o despacho de

mercaderia que no esté amparada con el documento respectivo.
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c. El bodeguero debe revisar que la mercaderia recibida o entregada coincida

con la seflalada en los documentos.

d. El bodeguero verificara que el producto a recibir o entregar no esté

deteriorado.

e. Las devoluciones o cambios de mercaderia deber estar previamente

autorizados.

f. El bodeguero debe mantener cerrada la bodega.

g. Solo personal autorizado podra entrar y/o permanecer en la bodega.

h. Se debe realizar periodicamente un inventario fisico de la mercaderia por lo

menos una vez al afo.

i. La aplicacion ABC se debe realizar cada afio para mantener actualizada la
distribucion fisica.

4.3 Verificacion de las instalaciones

Las instalaciones deben estar en condiciones de poder cumplir con los
requerimientos de seguridad tanto para el personal como para la mercaderia,
permitir que los procedimientos propuestos se desarrollen normalmente y a la
vez que sea posible la distribucion de areas segun prioridades, por lo que, para
la correcta implantacion de estas propuestas se debe realizar una inspeccién de
las instalaciones con el objeto de verificar si las mismas cumplen con los

anteriores requerimientos.
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Los aspectos a observar durante la verificacién seran:

Seguridad para la mercaderia. Esto implica que las instalaciones deben

tener restringido el ingreso a personal ajeno a la misma.

Estado actual en que se encuentran las estanterias.

Ambiente libre de agentes agresores para la mercaderia y que el productos

estén en un lugar fresco y alejados de la luz solar.

Estibacion de los productos de acuerdo a las indicaciones del fabricante.

Producto almacenado de tal manera que no provoque accidentes ni

interfiera con el flujo de trabajo.

Sistema de lluminacién adecuado para el tipo de trabajo que alli se realiza

para evitar fatiga de los bodegueros.

Verificacion del estado actual del techo para determinar la existencia de

goteras que pudieran dafiar mercaderia, estanterias y equipo de trabajo.

Ambiente laboral libre de condiciones inseguras que puedan provocar un

accidente.

Ambiente libre de factores de diversa indole que provoquen enfermedades

ocupacionales.

Existencia de extintores y sefializacion de la ruta que cubre el montacargas.
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4.4 Informes

La manera en que la gerencia puede determinar si la implantacion esta
teniendo éxito 0 no, es a través de informes que indiquen como se estan

desarrollando las actividades.

La creacion de informes que contengan informacion relacionada con
aspectos del nuevo sistema de trabajo es necesaria para no perder el control
sobre la implantacién de la propuesta. De esta forma sera posible evaluar el

proceso y hacer correcciones si estas fueran necesarias.

Los informes necesarios para verificar si se esta logrando exitosamente
la implantacion son:
a. Cantidad de errores cometidos por el personal durante la preparacion de

pedidos, para identificar y eliminar causas de los mismos.

b. Reporte diario de pedidos despachados, para especificar el nUmero de
pedidos que han sido despachados determinado dia.

c. Indices de eficiencia respecto a los pedidos que fueron entregados a tiempo,

para evaluar el sistema de trabajo.

d. Porcentaje de utilizacion del espacio disponible para almacenamiento, para

determinar si se esta aprovechando el mismo.

84



4.5 Simulacién de funcionamiento

La simulacion de funcionamiento consiste en reproducir en un ambiente
controlado, las condiciones que tendra el nuevo sistema de trabajo que ha sido
propuesto. A través de ésta simulacion, los empleados que estaran
involucrados en el nuevo sistema obtienen una mejor idea acerca del

funcionamiento del mismo.

Esta prueba de funcionamiento facilita la comprension del sistema de
trabajo propuesto y acelera el proceso de aprendizaje de tal manera que el
tiempo dedicado a capacitar al personal respecto al sistema propuesto se

reduce.

La prueba de funcionamiento para la propuesta de optimizacion de
espacio y procedimientos del departamento de bodega contenida en este
trabajo, consistira en: ordenar una parte de la bodega de acuerdo a la
distribucion ABC que se especifica en los planos vy, realizar las actividades
diarias de acuerdo a los nuevos procedimientos propuestos, siguiendo las

normas y politicas definidas con anterioridad en este mismo capitulo.

Un factor importante en esta etapa del proceso de implantacion es la
comunicacioén, por lo que antes de proceder a simular el funcionamiento del
modelo se debe hacer del conocimiento del personal de la empresa que se
estara llevando a cabo una prueba de funcionamiento del modelo propuesto y

en gue consistira la misma.
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La comunicacion con el personal permite que se reduzca la incertidumbre
de éste con respecto a los cambios a realizarse en el departamento de bodega;
no hay que olvidar que la resistencia al cambio proviene, en algunos casos, de

la incertidumbre que el cambio genera en los empleados.

Una ventaja de la realizacion de pruebas de funcionamiento es que
permite detectar posibles ajustes que deban hacerse al sistema de trabajo
propuesto antes de que éste quede formalmente implantado, por lo que es
importante la supervision constante por parte del analista para determinar si es
necesario realizar algun ajuste a la distribucion fisica y procedimientos

propuestos.

La duracion de esta prueba dependera de la manera en que se vayan a
desarrollar las actividades laborales, pudiendo regresar en cualquier momento

al antiguo sistema de trabajo si las circunstancias asi lo ameritan.

4.6 Efecto de las propuestas en los demas departamentos y operaciones

de la organizacion

El modelo de propuesta tendra efectos sobre la manera de facturar la
mercaderia puesto que actualmente dicha facturacion se realiza después de
haber preparado y despachado la mercaderia, mientras que en los
procedimientos propuestos se establece que la facturacion se debe realizar
previo a la preparacion y despacho de mercaderia. Esta disposicion también
tendra efectos en el departamento de caja debido a que la cajera debera contar
un medio para hacer llegar la factura a los bodegueros para que estos procedan
a preparar y despachar la mercaderia.

Por su parte, los vendedores de sala de ventas ya no tendran que buscar

los repuestos en la bodega debido a que los bodegueros seran los
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responsables de cumplir con esta funcién, esto permitira que los clientes

puedan ser atendidos con mayor rapidez.

En el departamento de taller también habran efectos porque se considera
qgue la funcion de la bodega es despachar la mercaderia solicitada por los
mecanicos y cargarla a la orden de trabajo asi como la revision de existencias
para presupuesto, sera en el taller en donde procedan al registro de mano de
obra para el mecénico, el cierre de la orden y la notificacion al cliente acerca de

Su equipo reparado.

Los anteriores efectos en la sala de ventas, caja y taller seran el
resultado de la implantacidon de las propuestas. Un aspecto clave a considerar
es la administracion del cambio, o bien, el manejo de la resistencia al cambio.
Todo proceso de cambio debe tener suficiente tiempo de preparacion y
ejecucion. Los cambios profundos no pueden ser realizados de la noche a la
mafana, pues no son aceptados por el personal. Esto debido a la inercia del
personal para conservar sus antiguas costumbres. Ademas por el temor y

desconfianza a lo nuevo, que para el personal significa algo desconocido.

5. MEJORA CONTINUA DE LA PROPUESTA
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5.1 Instalaciones

5.1.1 Uso de la capacidad

Para mejorar continuamente la propuesta de la distribucion fisica dentro
de las instalaciones, que estd basada en la clasificacion ABC para la
determinacion de la importancia de productos segun las unidades vendidas, es
necesario que periédicamente se realice esta clasificacion con el propésito de
establecer si es necesario actualizar la distribucion debido al incremento o
decremento de unidades vendidas de algunos productos. De esta manera se

aprovechara tanto el espacio horizontal como vertical de las bodegas.

Otra razon para aprovechar la capacidad de almacenamiento es el
ingreso de nuevas lineas de productos que requieren espacios para su
almacenamiento, por lo que es necesario que se formulen estrategias que
tiendan a mejorar el aprovechamiento del espacio fisico de las bodegas. Con la
distribucion propuesta para la mercaderia se asignaron los espacios que se
consideraron convenientes, sin embargo la comercializacion de nuevas lineas

requerira modificaciones a la distribucion.

En el caso de la bodega almacén existe suficiente espacio para la
colocacion de mas estanterias para el almacenamiento de mercaderia con lo

cual se aprovechara el espacio vertical de esta bodega.
En la bodega de despacho, tanto el espacio horizontal como vertical

estan siendo aprovechados, por lo que una medida que busque aprovechar la

capacidad de almacenamiento para esta bodega es que periddicamente se
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trasladen para la bodega almacén aquellos productos que no se hayan vendido
por un largo periodo de tiempo, se sugiere que sean 3 afnos.

5.1.2 Optimizacién de recursos

La optimizacién no es otra cosa que el aprovechamiento maximo que se
le pueda dar a un recurso, en el caso de las bodegas esto significa aprovechar
al maximo el espacio y los costos que representa tener inventario de

mercaderia.

Como parte de la optimizacion del espacio y costos se deberan
determinar stocks maximos y minimos de los productos que se comercializan.
La determinacion estos parametros sera una decision inteligente que permitira
que se pueda administrar la capacidad de almacenamiento disponible de tal
manera que haya existencia de productos que asi lo requieran en las

cantidades adecuadas, y al mas bajo costo para la empresa.

Desde otra perspectiva, la optimizacion implica reducir los espacios
muertos que no son aprovechados, que contienen productos que no se
vendieron o que se compraron en cantidades inapropiadas. Para poder utilizar
este espacio pueden hacerse promociones que estimulen la compra de estos
productos a la vez que se recomiendan estudios previos a la importacion de un
nuevo producto para determinar cual es la cantidad idonea a importar y evitar

que el producto quede almacenado por largos periodos de tiempo.

5.1.3 Mantenimiento
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Para lograr mantener en buen estado las instalaciones de las bodegas es
necesario que se proporcione mantenimiento general a las mismas. Este
servicio de mantenimiento debe consistir en conservar en buen estado las
estanterias, tomando las acciones pertinentes para lograrlo, como puede ser

pintarlas cada cierto tiempo para evitar su deterioro por corrosion.

El entrepiso y las gradas de la bodega almacén también deberan ser
sometidos a revisiones periddicas con el fin de determinar el estado actual de la
madera y evitar poner en riesgo la integridad fisica del personal y la mercaderia.
Al techo de las bodegas también es necesario que se le aplique el
mantenimiento preventivo para detectar y eliminar goteras que puedan dafiar a

los productos o a alguna parte de las instalaciones o equipo.

El montacargas también debe ser objeto de mantenimiento preventivo ya
que su utilizacion es muy importante para el traslado de los embarques de la
mercaderia de reciente ingreso y sufririan un gran retraso las operaciones si
éste dejara de funcionar, por lo que se le debe prestar servicio de lubricacién

por lo menos cada 2 meses y un servicio general cada 6 meses.

Por razones de seguridad industrial, los extintores contra incendio deben
ser chequeados anualmente para establecer si cuentan con la carga suficiente

para poder utilizarlos en caso de siniestro.

5.2 Personal
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5.2.1 Adiestramiento

En el departamento de bodega, la naturaleza del trabajo requiere que el
personal pueda localizar y manejar el producto adecuadamente, ademas de
saber en que ocasiones es indispensable la utilizacion de los cinturones de
seguridad para proteger su integridad fisica. Otro requerimiento es que puedan
interrelacionarse efectivamente con los demas a través de buenas relaciones

humanas.

Son varias las razones que justifican el adiestramiento del personal,
existe una razon econOmica, ya que el empleado adiestrado puede
desempefarse mejor dentro de su area de trabajo. La otra razdn es de caracter
legal porque la legislacion actual obliga a las empresas a informar al personal
sobre los riesgos en el trabajo y como prevenir accidentes y enfermedades

ocupacionales.

Un programa de adiestramiento para el personal de bodega debera cubrir las
siguientes areas:

a. Caracteristicas de los productos que comercializa la organizacion.

b. Manejo correcto de productos.

c. Utilizacion de equipo de proteccion personal.

d. Utilizacion de extintores.

e. Relaciones interpersonales.

5.3 Sistema de cOmputo
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5.3.1 Hardware

Las mejoras al hardware, es decir el equipo fisico de computacion, debe ser
producto de un analisis de puestos que determine cuales son las necesidades
del usuario con respecto a la capacidad que debe tener éste equipo. El hardware
utiizado en la empresa estd conformado por computadoras personales,

impresoras, scaners y camaras digitales.

Entre los aspectos a considerar para mejorar el hardware se encuentran: la
capacidad de almacenamiento del procesador, la rapidez de procesamiento o
memoria ram, resolucion del monitor, precision de copiado e impresion y soporte

técnico.

5.3.2 Software

Los programas de computacion que actualmente han sido desarrollados
para la empresa, pueden ser mejorados al incluir éstos, opciones que faciliten el
desarrollo de las actividades diarias. Entre las mejoras que se le pueden hacer

al software de la empresa estan:

La incorporacion de imagenes de productos al menu de consulta de
piezas de inventario. Esto permitird contar con un medio grafico para saber la

forma de determinada pieza sin necesidad de verla fisicamente.

La determinacion de stocks maximos y minimos para los diversos
productos que se almacenan en las bodegas, con lo cual se tendra un mejor

control sobre la existencia de mercaderia en las bodegas a la vez que es un
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instrumento util al administrador del inventario para determinar la cantidad de

mercaderia que se solicita a los fabricantes.

La determinacion de stocks maximos y minimos en ningdn momento
debe sustituir el criterio del administrador del inventario sino proveerle
informacion complementaria para la toma de decisiones. Con la determinacion
de stocks maximos y minimos habra que definir cual sera la bodega regular de
despacho para determinado producto y la cantidad maxima de despacho desde

esa bodega.

La separacion, en el menu de consulta de piezas de inventario, de la
existencia de mercaderia que esta almacenada en la bodega de despacho y la
bodega de mayoreo respectivamente. Esta alternativa requiere que se
desarrolle un programa para el traslado de mercaderia de una bodega a otra.

Automatizacion del proceso de autorizacion de crédito a los clientes que
se realiza previo a la facturacion y, el envio de sus estados de cuenta a través
del correo electrénico. Con esta mejora se acelerara una de las operaciones
mas lentas del proceso consistente en hacer llegar la mercaderia a los clientes
a la vez que éstos dispondran de informacion actualizada de sus estados de

cuenta.

Utilizacion de internet para dar a los clientes acceso a informacién basica
y que éstos puedan realizar por este medio los pedidos de mercaderia que
hagan a la empresa.

5.4 Inventario

5.4.1 Reduccién de niveles de existencia
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Los inventarios son recursos utilizables que se encuentran almacenados
para su uso posterior en un momento determinado, en otras palabras son
bienes ociosos almacenados en espera de ser utilizados. Debido a que el
almacenaje de mercaderia representa costos y espacio fisico para la empresa,
se deben reducir los niveles de existencia de mercaderia en las bodegas.

Para lograr una reduccion en los niveles de existencia, se hace necesario
realizar una planificaciébn adecuada de las cantidades de producto a pedir a los
proveedores, de lo contrario se corre el riesgo de contar con existencia
permanente de excesos de inventario, con la justificacion de asegurar el
suministro a los clientes, sin embargo los excesos de inventario generan costos

que reducen la utilidad en operacion.

La reduccion de la existencia no significa escasez ya que la
consecuencia de un faltante de producto son pérdidas en ventas, y muchas
veces pérdida en la participacién de mercado cuando los clientes optan por otra

fuente de suministro més eficiente o segura.

5.5 Procedimientos

Bajo el principio de que todo procedimiento es susceptible de ser
mejorado con el transcurso de tiempo, se presentan a continuacion
instrumentos que permitiran evaluar la forma en que se estaran desarrollando

los procedimientos.

5.5.1 Anélisis de métodos
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Un andlisis de métodos de trabajo implica la observaciéon critica de
operaciones y responder a las siguientes preguntas: ¢ES necesaria esta
operacion? ¢Da esta operacion valor agregado al producto resultante?¢ Puede
esta operacion unirse a otra?¢Puede hacerse de otra manera? ¢Qué equipo es

necesario para ejecutar la operacion con menor tiempo y esfuerzo?

A través de dicho analisis, en el que se utilizan técnicas de analisis de
movimientos y medicién de tiempos se puede redisefiar un procedimiento para

incrementar la eficiencia del mismo.

5.5.2 Medicién de la eficiencia

Para verificar que los procedimientos estan funcionando eficientemente,
es decir el grado en el que se estan alcanzando los resultados esperados, es
conveniente medir la eficiencia con la cual se esta trabajando. Para el caso de
las operaciones de bodega, es indispensable saber el nimero de pedidos de
mercaderia que han sido despachados a tiempo y completos con respecto al
total de pedidos pues a partir de alli, se puede establecer en que grado se esta
cumpliendo con las expectativas de los clientes, quienes esperan ser atendidos

con rapidez y capacidad para proveerles el producto que solicitan.

El que los pedidos sean entregados a tiempo estda en funcion de las
operaciones de facturacion, preparacion, revision y empaque. Por otra parte, el
gue los pedidos sean entregados completos significa que se tiene disponibilidad

de existencia de mercaderia en la empresa.

Por lo tanto, los indices de eficiencia permitiran determinar en que areas

es necesario, si lo fuera, ejercer mayor control para que no existan, en cuanto
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dependa de la empresa, pedidos incompletos y/o despachados fuera del tiempo
establecido.
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CONCLUSIONES
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Con el desarrollo del presente trabajo, se encontraron y sefialaron las
deficiencias que afectan de una u otra manera el desarrollo normal de las
actividades en el departamento de bodega. A la vez, se analizaron las
causas que las producen, de modo que, al eliminar las causas, se eliminan

también los efectos que éstas provocan sobre las operaciones.

A partir de un analisis exhaustivo de las operaciones que se realizan
cotidianamente en las bodegas, se desarrollé una propuesta de solucion que
busca cambiar favorablemente la situacion actual en aquellas areas que asi
lo requieren. Tanto el analisis de la situacion actual, como la propuesta de

solucion quedaron ampliamente documentados en este trabajo.

La aplicacion del modelo de inventarios ABC realizada en las bodegas,
permitié determinar cual es la importancia relativa de los productos y, a partir
de alli, proponer una redistribucién fisica de la forma en que éstos estan
almacenados dentro de los locales de almacenamiento. La aplicacion de
este modelo de inventarios permitira que se pueda llevar un control mas

estricto de los elementos mas importantes de las bodegas.

La distribucion fisica propuesta para las bodegas, disefiada a partir de los
resultados del modelo de inventarios ABC aplicado a los productos del
inventario, contribuira a que se aproveche de mejor manera el espacio
horizontal y vertical disponible para almacenamiento. También permitira
asignar ubicaciones adecuadas a nuevas lineas de productos.

Durante la realizacion del presente trabajo, se disefiaron nuevos
procedimientos para ejecutar de mejor manera las operaciones que se

realizan en las bodegas y, de esa manera, incrementar la eficiencia de las
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mismas. Asi también, se definieron las politicas y las normas

organizacionales que son necesarias para que su implantacion sea exitosa.

El procesamiento de los pedidos de mercaderia que son solicitados por los
clientes de la organizacion, sera el procedimiento que mas beneficios
obtendra con los cambios propuestos en este trabajo, porque éstos podran
ser procesados con rapidez debido al ordenamiento propuesto de la bodega

y al orden de las operaciones necesarias para realizarlo.

Se consideraron los efectos que tendra la propuesta sobre los demas
departamentos de la organizacion al ser implantada, con el fin de establecer
una mejor comunicacion entre los mismos y, de esta manera, evitar

duplicidad en las funciones y la generacion de conflictos laborarles.

Se determinaron y proporcionaron lineamientos al personal que labora en
las bodegas con el proposito de que los empleados sepan cuales son sus
funciones y responsabilidades para que, de esta manera, al saber qué se
espera de ellos, éstos puedan desempefiarse mejor en sus actividades
cotidianas. Las responsabilidades pueden ser utilizadas posteriormente para

definir estandares de desempefio para evaluar y retroalimentar al personal.

Las propuestas contenidas en este trabajo, si son implantadas de forma
adecuada, permitiran que el departamento de bodega de la organizacion,
inicie el proceso de mejoramiento para funcionar de acuerdo a los
requerimientos actuales y futuros y, con ello, mejorar la rapidez de servicio a
los clientes y lograr su satisfaccion.

RECOMENDACIONES
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Utilizar la clasificacion de productos, obtenida por medio de la aplicacion del
modelo de inventarios ABC, para definir parametros administrativos de
control de inventario segun la importancia de los productos. De esta manera,
la gerencia de producto automotriz tendra una herramienta Uutil para
administrar eficazmente el inventario y podra invertir el tiempo necesario

para controlar aquellos productos que asi lo requieran.

Realizar anualmente la clasificacion ABC de los productos del inventario. La
aplicacion periodica de este modelo dara a la gerencia de producto
automotriz, los elementos necesarios para la toma de decisiones en lo que
respecta a la mejor utilizacion que pueda darsele a la capacidad de

almacenamiento disponible.

Dotar de zapatos de trabajo con punta de acero al personal que labora en
los departamentos de bodega y reparto para que éste cuente con las
condiciones minimas de seguridad y, de esta manera, evitar lesiones en los
dedos de los pies que puedan ser provocadas por la caida de objetos
pesados en los mismos durante el desarrollo de las actividades diarias.

Dotar al personal del departamento de bodega de cinturones de seguridad
como parte de su equipo de proteccion personal. Este equipo es necesario
para proteger la columna vertebral de lesiones o enfermedades
ocupacionales que puedan ser provocadas por el esfuerzo fisico durante el
manejo y traslado de objetos pesados.

Sefializar, por medio la utilizacion de avisos de advertencia, el area por
donde transita el montacargas durante el traslado de mercaderia de un lugar
a otro, a fin de evitar accidentes que puedan ser provocados debido a la
falta de una sefalizacion oportuna que alerte al personal acerca de un

peligro potencial debido al transito, en esa area de equipo de carga.
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6.

Informar a los empleados que laboran en el departamento de bodega,
cuales son los resultados esperados de cada puesto de trabajo de tal
manera que éstos puedan encontrarle sentido a su puesto y a la vez contar
con un parametro contra el cual compararse y que les indique cémo estan

ellos realizando sus actividades cotidianas.

Implantar un programa de induccion para el personal de bodega de reciente
ingreso, en donde se les explique entre otros aspectos, los productos
comercializados, los métodos de trabajo, las politicas de la organizacion,
etc. Con medida se pretende que dicho personal pueda adaptarse
rapidamente a la naturaleza del trabajo en las bodegas y no disminuir la

productividad durante sus primeros dias de trabajo.

Llevar a cabo una revision anual de las descripciones de cada puesto que
estan contenidas en este trabajo, de tal manera que se pueda validar la
vigencia de las mismas vy, a la vez, permitirA detectar posibles ajustes que
deban hacérseles, considerando que el proceso administrativo es dinamico
y que las funciones y responsabilidades del personal pueden sufrir

modificaciones a través del tiempo.
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APENDICES

Tabla VIII. Clasificacion de productos A y B parala bodega de despacho.
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correlativo

10

11
12

13
14

15

16
17

18

19

20
21
22
23

24
25

26

27

28

29

30

31

Cdédigo

) o 9 ~g o

B T TB|g 2
o c c S ©
=l 3 3E|%
o o co| & o

Q Q< G 13)

27061 2.99 299 | A 36
26905 2.97 595| A 37
26039 2.87 8.83| A 38
23823 2.63| 11.46| A 39
22927 253| 13.99| A 40
21917 242 | 16.40| A 41
18506 2.04| 18.45| A 42
15288 1.69| 20.13| A 43
14209 157 21.70| A 44
12497 1.38| 23.08| A 45
12022 1.33| 2441 | A 46
11365 1.25| 25.66| A 47
10926 1.21| 26.87| A 48
9956 1.10| 27.96| A 49
9697 1.07| 29.03| A 50
8946 0.99| 30.02| A 51
8793 0.97] 30.99| A 52
8045 0.89| 31.88| A 53
7812 0.86| 32.74| A 54
7570 0.84| 3358| A 55
7507 0.83| 34.40| A 56
7356 0.81| 3522| A 57
7348 0.81| 36.03| A 58
7230 0.80| 36.82| A 59
7180 0.79] 37.62| A 60
7041 0.78| 38.39| A 61
6979 0.77] 39.16| A 62
6504 0.72| 39.88| A 63
6403 0.71] 40.59| A 64
6329 0.70| 41.29| A 65
6190 0.68] 41.97| A 66
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Cddigo

cantidad

porcentaje

porcentaje
Acumulado

Clasificaciéon

5409

5337
5298

5110

5097
5033

4983

4677

4283

4220
4120

4074
4017

3920

3908
3859

3734

3605

3470
3468
3411
3408

3308
3191

3180

3129

3110

3086

3071

3052

0.60

0.60

0.59
0.58

0.56

0.56
0.56

0.55

0.52

0.47

0.47
0.45

0.45
0.44

0.43

0.43
0.43

0.41

0.40

0.38
0.38
0.38
0.38

0.36
0.35

0.35

0.35

0.34

0.34

0.34

0.34

A
o
RN
6]

45.75

46.34
46.92

47.49

48.05
48.60

49.15

49.67

50.14

50.61
51.06

51.51
51.96

52.39

52.82
53.25

53.66

54.05

54.44
54.82
55.20
55.57

55.94
56.29

56.64

56.99

57.33

57.67

58.01

58.35
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5986 | 0.66| 42.63| A 3032|0.33|58.68| A
5912| 0.65| 43.28| A 2980 | 0.33[59.01| A
5789 | 0.64| 43.92| A 2889 |0.32|59.33| A
5740| 0.63| 44.55| A 2882 |0.32|59.65| A
Continuacion de tabla Vil
o (&) o O S o &) o O S
> ° 3 =z ®3|% > ol 3| ®| =8]8
B 2| 3 £l E5| 8 7 2| ©| E|E3| ¢
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= 8 S e e = 8 S 2|1 25 G
3 © al 38 g 8 °l £18¢% g
71 2864| 0.32| 59.96| A 116 1829 |0.20 | 71.11| A
72 2835| 0.31| 60.27| A 117 1795|0.20 | 71.31| A
73 2832| 0.31| 60.59| A 118 1793(0.20 | 71.51| A
74 2820| 0.31| 60.90| A 119 1660 |0.18 | 71.69 | A
75 2806| 0.31| 61.21| A 120 1600|0.18 | 71.87 | A
76 2798 | 0.31| 61.52| A 121 1598 | 0.18 | 72.04 | A
77 2735| 0.30| 61.82| A 122 1595 | 0.18 | 72.22 | A
78 2728 | 0.30| 62.12| A 123 1592 | 0.18 | 72.40 | A
79 2728| 0.30| 62.42| A 124 1587 |0.18 | 72.57 | A
80 2704| 0.30| 62.72| A 125 1584 |0.17 | 72.75| A
81 2595| 0.29| 63.00| A 126 1563 | 0.17 | 72.92| A
82 2445| 0.27| 63.27| A 127 1520 |0.17 | 73.09 | A
83 2411| 0.27| 6354| A 128 1518 | 0.17 | 73.25| A
84 2381| 0.26| 63.80| A 129 1496 | 0.17 | 73.42| A
85 2315| 0.26| 64.06| A 130 1496 | 0.17 | 73.58 | A
86 2307| 0.25| 64.31| A 131 1461|0.16 | 73.74 | A
87 2301| 0.25| 6457| A 132 1450 |0.16 | 73.90 | A
88 2294| 0.25| 64.82| A 133 1431|0.16 | 74.06 | A
89 2293| 0.25| 65.07| A 134 1399 |0.15 | 74.22 | A
90 2272| 0.25| 65.32| A 135 1368 | 0.15 | 74.37| A
91 2236| 0.25| 65.57| A 136 1363 |0.15 | 74.52| A
92 2185| 0.24| 65.81| A 137 1340 |0.15 | 74.67 | A
93 2176 | 0.24| 66.05| A 138 1327|0.15|74.81| A
94 2158 | 0.24| 66.29| A 139 1319 |0.15 | 74.96 | A
95 2146| 0.24| 66.53| A 140 1317 |0.15|75.10 | A
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96 2130| 0.24| 66.76| A 141 1313|0.14 | 75.25 | A
97 2124| 0.23| 67.00| A 142 1299 |0.14 | 75.39 | A
98 2118| 0.23| 67.23| A 143 1284 |0.14 | 75.53 | A
99 2084| 0.23| 67.46| A 144 1279|0.14 | 75.67 | A
100 2078| 0.23| 67.69| A 145 1259 |0.14 | 75.81 | A
101 2071| 0.23| 67.92| A 146 1255|0.14 | 75.95 | A
102 2038| 0.22| 68.14| A 147 1247 |0.14 | 76.09 | A
103 2026| 0.22| 68.37| A 148 1241|0.14 | 76.23| A
104 2017| 0.22| 68.59| A 149 1236 |0.14 | 76.36 | A
105 2014| 0.22| 68.81| A 150 1223|0.13 | 76.50 | A
106 1992 | 0.22| 69.03| A 151 1211|0.13|76.63| A
107 1985| 0.22| 69.25| A 152 1197 0.13|76.76 | A
108 1947 0.21| 69.46| A 153 1191|0.13|76.89 | A
109 1899 | 0.21| 69.67| A 154 1184 |0.13|77.02| A
110 1899 | 0.21| 69.88| A 155 1172 |0.13|77.15| A
111 1882 0.21| 70.09| A 156 1171|0.13|77.28| A
112 1875| 0.21| 70.30| A 157 1170|0.13 | 77.41| A
113 1866| 0.21| 70.50| A 158 1134 |0.13|77.54| A
114 1851 0.20| 70.71| A 159 1109 |0.12 | 77.66 | A
115 1832 0.20| 70.91| A 160 1106 |0.12 | 77.78 | A
Continuacion de tabla Vil
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161 1102 | 0.12| 77.90| A 206 735|0.08|82.46 | B
162 1100| 0.12| 78.02| A 207 734|0.08|8254| B
163 1097 | 0.12| 78.15| A 208 734|0.08|82.62| B
164 1097 | 0.12| 78.27| A 209 724(0.08|82.70 | B
165 1071| 0.12| 78.39| A 210 723|0.08|82.78| B
166 1044| 0.12| 7850 A 211 716 |0.08|82.86 | B
167 1039| 0.11| 78.61| A 212 699 | 0.08|82.93| B
168 1034| 0.11| 78.73| A 213 691|0.08|83.01| B
169 1026| 0.11| 78.84| A 214 686 | 0.08|83.09| B
170 1024| 0.11| 78.96| A 215 671|0.07|83.16 | B
171 1023| 0.11| 79.07| A 216 671|0.07|83.23| B
172 1006 | 0.11| 79.18| A 217 661|0.07|83.31| B
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173 988 0.11| 79.29| A 218 652 | 0.07(83.38| B
174 987 0.11| 79.40| A 219 651 |0.07(83.45| B
175 976| o0.11| 7950| A 220 648 0.07|83.52| B
176 974 0.11| 79.61| A 221 648 |0.07|183.59| B
177 964 0.11| 79.72| A 222 645|0.07|83.66| B
178 955 0.11| 79.82| A 223 631|0.07|83.73| B
179 953| o011 79.93| A 224 630|0.07|83.80| B
180 947| o0.10| 80.03| A 225 627 |0.07|83.87| B
181 945| 0.10| 80.14| B 226 626 [0.07|83.94| B
182 932 0.10| 80.24| B 227 6241 0.07(84.01| B
183 925 0.10| 80.34| B 228 621|0.07(84.08| B
184 923 0.10| 80.44| B 229 609 |0.07(84.15| B
185 893 0.10| 80.54| B 230 597 10.07(84.21| B
186 890| 0.10| 80.64| B 231 597 |0.07 | 84.28 | B
187 873 0.10| 80.74| B 232 59110.07|84.34| B
188 865| 0.10| 80.83| B 233 590 [ 0.07 | 84.41| B
189 864| 0.10| 80.93| B 234 582 | 0.06 | 84.47 | B
190 862| 0.10| 81.02| B 235 572 |0.06 | 84.54 | B
191 857| 0.09| 81.12| B 236 569 | 0.06 | 84.60 | B
192 855| 0.09| 81.21| B 237 567 | 0.06 | 84.66 | B
193 853| 0.09| 81.31| B 238 565 | 0.06 | 84.72 | B
194 851| 0.09| 81.40| B 239 555 | 0.06 | 84.78 | B
195 843| 0.09| 81.49| B 240 552 | 0.06 | 84.85 | B
196 831 0.09| 8159 | B 241 54410.06|18491| B
197 822 0.09| 81.68| B 242 54210.06|84.97| B
198 821| 009 81.77| B 243 541 |0.06 | 85.02 | B
199 817 0.09| 81.86 244 540 | 0.06 | 85.08
200 808 0.09| 81.95 245 537 0.06 | 85.14
201 795| 0.09| 82.03| B 246 535 |0.06 | 85.20 | B
202 790 0.09| 82.12| B 247 533|0.06|85.26| B
203 789| 0.09| 8221| B 248 529 [0.06 | 85.32 | B
204 771 0.09| 8229 | B 249 52910.06|85.38| B
205 742| 0.08| 82.37| B 250 527 |0.06 | 85.44 | B
Continuacién de la tabla VIl
c c
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251 523| 0.06| 8549 B 296 390|0.04[87.77| B
252 517 0.06| 8555| B 297 387(0.04(8781| B
253 515| 0.06| 85.61| B 208 387(0.04|87.86| B
254 511| 0.06| 85.66| B 299 375(0.04|87.90| B
255 511| 0.06| 8572| B 300 375|0.04|87.94| B
256 507| 0.06| 85.78| B 301 370|0.04|87.98| B
257 507| 0.06| 85.83| B 302 369 |0.04|88.02| B
258 506| 0.06| 85.89| B 303 369 |0.04 | 88.06 | B
259 506| 0.06| 85.94| B 304 368 |0.04|88.10| B
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260 494| 0.05| 86.00| B 305 364 |0.04 |88.14 | B
261 492| 0.05| 86.05| B 306 361|0.04 |88.18 | B
262 492| 0.05| 86.11| B 307 360 |0.04 |88.22 | B
263 491| 0.05| 86.16| B 308 359 | 0.04 |88.26 | B
264 490| 0.05| 86.22| B 309 359 |0.04 |88.30 | B
265 489| 0.05| 86.27| B 310 353|0.04|88.34| B
266 486| 0.05| 86.32| B 311 351 |0.04 |88.38 | B
267 483| 0.05| 86.38| B 312 349 |0.04 |88.42| B
268 479| 0.05| 86.43| B 313 348 |0.04 | 88.46 | B
269 479| 0.05| 86.48| B 314 345|0.04 |88.49 | B
270 478| 0.05| 86.53| B 315 345|0.04|88.53| B
271 477| 0.05| 86.59| B 316 344 |0.04 |88.57 | B
272 469| 0.05| 86.64| B 317 342|0.04 (88.61| B
273 465| 0.05| 86.69| B 318 340|0.04 [88.64 | B
274 459| 0.05| 86.74| B 319 337|0.04 (88.68| B
275 459| 0.05| 86.79| B 320 336|0.04 (88.72| B
276 454| 0.05| 86.84| B 321 336|0.04 88.76 | B
277 454| 0.05| 86.89| B 322 335|0.04 (88.79 | B
278 450| 0.05| 86.94| B 323 334|0.04 (88.83| B
279 450| 0.05| 86.99| B 324 334|0.04 (88.87| B
280 445| 0.05| 87.04| B 325 331(0.04(88.90| B
281 445| 0.05| 87.09| B 326 330|0.04 (88.94| B
282 437| 005| 87.14| B 327 330|0.04 [88.98| B
283 434| 0.05| 87.19| B 328 330(0.04 [89.01| B
284 424| 0.05| 87.23| B 329 328(0.04 [89.05| B
285 423| 0.05| 87.28| B 330 327(0.04 [89.09| B
286 423| 0.05| 87.33| B 331 326|0.04 [89.12 | B
287 422| 005| 87.37| B 332 326|0.04 [89.16 | B
288 418| 0.05| 87.42| B 333 324|0.04(89.19 | B
289 411| 0.05| 87.46| B 334 321|0.04(89.23| B
290 410| 0.05| 8751| B 335 320|0.04 [89.26 | B
291 401| 0.04| 8755| B 336 318|0.04 [89.30 | B
292 400| 0.04| 87.60| B 337 310|0.03[89.33| B
293 398| 0.04| 87.64| B 338 309|0.03(89.37| B
294 304| 0.04| 87.68| B 339 308 |0.03|89.40 | B
295 392| 0.04| 87.73| B 340 306 | 0.03|89.43| B
Continuacion de la tabla VIl
c c
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341 304| 0.03| 89.47| B 386 249|0.03|90.83| B
342 303| 0.03| 8950| B 387 249|0.03|90.86 | B
343 302| 0.03| 8953| B 388 248|0.03|90.88 | B
344 300| 0.03| 8957| B 389 245|0.03|90.91| B
345 297| 0.03| 89.60| B 390 245|0.03|90.94| B
346 296| 0.03| 89.63| B 391 243|0.03|90.97 | B
347 204| 0.03| 89.67| B 392 243|0.03|90.99 | B
348 204| 0.03| 89.70| B 393 243|0.03|91.02| B
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349 201| 0.03| 89.73| B 394 24110.03|91.05| B
350 290| 0.03| 89.76| B 395 240|0.03|91.07| B
351 290| 0.03| 89.79| B 396 24010.03|91.10| B
352 290| 0.03| 89.83| B 397 239(0.03|91.12| B
353 290| 0.03| 89.86| B 398 238(0.03|91.15| B
354 288| 0.03| 89.89| B 399 238/0.03|91.18| B
355 287| 0.03| 89.92| B 400 234(0.03|91.20| B
356 286| 0.03| 89.95| B 401 234(0.03|91.23| B
357 284| 0.03| 89.98| B 402 233(0.03|91.25| B
358 284| 0.03| 90.02| B 403 233]0.03|91.28| B
359 284| 0.03| 90.05| B 404 233]0.03|91.31| B
360 282| 0.03| 90.08| B 405 23210.03|91.33| B
361 278| 0.03| 90.11| B 406 23210.03|91.36| B
362 277| 0.03| 90.14| B 407 231]0.03|91.38| B
363 275| 0.03| 90.17| B 408 230|0.03|91.41| B
364 274| 0.03| 90.20| B 409 229|0.03|91.43| B
365 274| 0.03| 90.23| B 410 226|0.02|91.46 | B
366 273| 0.03| 90.26| B 411 226|0.02|91.48| B
367 272| 0.03| 90.29| B 412 225|0.02|91.51| B
368 267| 0.03| 90.32| B 413 22410.02|91.53| B
369 266| 0.03| 90.35| B 414 22210.02|91.56 | B
370 265| 0.03| 90.38| B 415 221]0.02|91.58| B
371 263| 0.03| 90.41| B 416 220|0.02|91.61| B
372 262| 0.03| 90.44| B 417 220]0.02|91.63| B
373 262| 0.03| 90.47| B 418 219|0.02 |91.65| B
374 261| 0.03| 90.49| B 419 217]0.02 |91.68| B
375 261| 0.03| 9052| B 420 217]0.02|91.70| B
376 257| 0.03| 90.55| B 421 217]0.02|91.73| B
377 256| 0.03| 90.58| B 422 213]0.02|91.75| B
378 255| 0.03| 90.61| B 423 213]0.02|91.77| B
379 254| 0.03| 90.64| B 424 21210.02|91.80| B
380 254| 0.03| 90.66| B 425 211]0.02|91.82| B
381 251| 0.03| 90.69| B 426 210|0.02|91.84| B
382 251| 0.03| 90.72| B 427 208|0.02|91.87| B
383 251| 0.03| 90.75| B 428 208|0.02|91.89| B
384 250| 0.03| 90.77| B 429 207|0.02|91.91| B
385 249| 0.03| 90.80| B 430 206 |0.02|91.93| B
Continuacion de la tabla VIl
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205| 0.02| 91.96| B 476 174 [0.02|92.90| B
202| 0.02| 91.98| B 477 173(0.02|92.91| B
201| 0.02| 92.00| B 478 172 (0.02|92.93| B
201| 0.02| 9202| B 479 172 (0.02|92.95| B
201| 0.02| 92.05| B 480 172 0.02|92.97| B
201| 0.02] 92.07| B 481 170 [ 0.02|92.99 | B

109




437 201| 0.02| 92.09| B 482 170 [0.02 | 93.01| B
438 200| 0.02| 9211| B 483 169 [ 0.02|93.03| B
439 200| 0.02| 92.13| B 484 169 [0.02|93.05| B
440 199| 0.02| 92.16| B 485 169 [ 0.02 | 93.06 | B
441 199| 0.02| 92.18| B 486 169 [ 0.02 | 93.08 | B
442 198| 0.02| 9220| B 487 168 |0.02|93.10| B
443 198| 0.02| 9222| B 488 168 0.02|93.12| B
444 198| 0.02| 92.24| B 489 166 [0.02|93.14| B
445 196 | 0.02| 92.27| B 490 165 [0.02|93.16 | B
446 195| 0.02| 92.29| B 491 164 0.02|93.17| B
447 195| 0.02| 92.31| B 492 164 0.02|93.19| B
448 192| 0.02| 92.33| B 493 164 (0.02|93.21| B
449 191| 0.02| 92.35| B 494 163 [0.02|93.23| B
450 191| 0.02| 92.37| B 495 162 (0.02|93.25| B
451 190| 0.02| 92.39| B 496 162 (0.02|93.26 | B
452 190| 0.02| 92.41| B 497 162 (0.02|93.28 | B
453 189 | 0.02| 92.43| B 498 162 (0.02|93.30| B
454 189| 0.02| 92.46| B 499 161(0.02|93.32| B
455 188| 0.02| 92.48| B 500 161(0.02|93.34| B
456 187| 0.02| 9250| B 501 161[0.02|93.35| B
457 187| 0.02| 9252| B 502 161|0.02|93.37| B
458 186| 0.02| 9254| B 503 159 [ 0.02|93.39| B
459 186| 0.02| 9256| B 504 158 [0.02|93.41| B
460 185| 0.02| 9258| B 505 157 [0.02|93.42 | B
461 185| 0.02| 92.60| B 506 156 | 0.02 | 93.44 | B
462 184| 0.02| 9262| B 507 156 [ 0.02 | 93.46 | B
463 184| 0.02| 9264| B 508 156 | 0.02 | 93.48 | B
464 183| 0.02| 92.66| B 509 155 [ 0.02 | 93.49 | B
465 181| 0.02| 9268| B 510 155 [ 0.02 | 9351 | B
466 180| 0.02| 9270| B 511 154 [ 0.02 | 9353 | B
467 180| 0.02| 9272| B 512 152 [0.02| 9354 | B
468 179| 0.02| 9274| B 513 151 |0.02 | 9356 | B
469 179| 0.02| 9276 | B 514 151 0.02 | 9358 | B
470 177| 0.02| 9278| B 515 150 [ 0.02 | 9359 | B
471 176| 0.02| 92.80| B 516 149 [ 0.02 | 93.61| B
472 176| 0.02| 92.82| B 517 149 [ 0.02 | 93.63| B
473 176 | 0.02| 92.84| B 518 149 [ 0.02 | 93.64| B
474 176 | 0.02| 92.86| B 519 148 0.02 | 93.66 | B
475 174| 0.02| 92.88| B 520 148 | 0.02 | 93.68 | B
Continuacion de la tabla VIl
C c
E 3| & £8]% 2 ol 3| &l83|2
® =] I cs5| 8 T 2 - c| 35| 8
gl B[ BE|:s 8| £| §|BE|:
3 © 2| 82 S 3 °| 818% S
148| 0.02| 9369| B 566 127 (0.01|94.37| B
148| 0.02| 93.71| B 567 127 (0.01|94.39 | B
148| 0.02| 93.72| B 568 127 |0.01|94.40| B
147| 0.02| 93.74| B 569 126 | 0.01 | 94.42
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525 146 0.02| 93.76 | B 570
526 146 0.02| 93.77| B 571
527 146 0.02| 93.79| B 572
528 146 0.02| 93.80| B 573
529 143 0.02| 93.82| B 574
530 143 0.02| 9384 | B 575
531 143 0.02| 93.85| B 576
532 143 0.02| 93.87| B 577
533 142 0.02| 93.88| B 578
534 142| 0.02| 93.90| B 579
535 141| 002 93.91| B 580
536 141| 0.02| 93.93| B 581
537 141| 0.02| 93.95| B 582
538 141| 0.02| 93.96| B 583
539 140| 0.02| 93.98| B 584
540 140| 0.02| 93.99| B 585
541 139| 0.02| 94.01| B 586
542 138 0.02| 94.02| B 587
543 138| 0.02| 94.04| B 588
544 138| 0.02| 94.05| B 589
545 137| 0.02| 94.07| B 590
546 137| 0.02| 94.08| B 591
547 137 0.02| 94.10| B 592
548 135 0.01| 94.11| B 593
549 135 0.01| 94.13| B 594
550 135 0.01| 94.14| B 595
551 134| 0.01| 94.16| B 596
552 134 0.01| 94.17| B 597
553 132| 0.01| 94.19| B 598
554 132| 0.01| 94.20| B 599
555 132 0.01| 94.22| B 600
556 131 0.01| 94.23| B 601
557 131 0.01| 94.25| B 602
558 131| 0.01| 94.26| B 603
559 130 0.01| 94.27| B 604
560 130| 0.01| 94.29| B 605
561 130| 0.01| 94.30| B 606
562 130| 0.01| 94.32| B 607
563 129| 001| 94.33| B 608
564 128| 0.01| 94.35| B 609
565 128| 0.01| 94.36| B 610
Continuacién de la tabla VIl
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611 109| o0.01| 94.96| B
612 108 0.01| 9497 | B
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125
124
124
124
124
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121
121
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120
120
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115

115

115
115
115
114
113
113
112
112
112
111
111
111
110
110
109
109

0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01

0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01

0.01

0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01
0.01

94.43
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94.58
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94.73

94.75

94.76
94.77
94.79
94.80
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94.90
94.91
94.92
94.93
94.95
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613 108
614 108
615 107
86104

TOTALES 8

0.01
0.01
0.01

95.00

94.98
94.99
95.00
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Tabla IX. Clasificacion de productos A, By C para la bodega almacén.

Correlativo

©O© 00O N O WNBE

NNEPERRRRREBRR R
PO OWO~NOUNMWNEREO

22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37

38
39
40
41
42
43
44

Caodigo

o c c S 8 <

5 £/ %503 e

ol 2|28|¢& S
27061 5.18 518 | A 46
26905 5.15| 10.34| A 47
26039 | 4.99| 15.33| A 48
22927 439 19.72| A 49
21917 4201 23.92| A 50
15288 2932684 | A 51
14209 2.72| 2957 | A 52
12497 2393196 | A 53
12022 230 | 34.26| A 54
10926 | 2.09| 36.36| A 55
9697 1.86| 38.21| A 56
8946 1.71| 39.93| A 57
8045 154 | 4147 | A 58
7812 1.50| 42.97 | A 59
7570 1.45| 4442 | A 60
7230 1.38| 45.80| A 61
6979 1.34| 47.14 | A 62
6504 1.25| 48.38| A 63
6403 1.23| 4961 A 64
6329 1.21| 50.82| A 65
6190 1.19| 52.01| A 66
5912 1.13| 53.14 | A 67
5789 1.11| 54.25| A 68
5430 1.04| 55.29 | A 69
5298 1.01| 56.30 | A 70
5033 0.96| 57.27| A 71
4983 0.95| 658.22| A 72
4677 0.90| 59.12| A 73
4283 0.82] 5994 | A 74
4220 0.81]| 60.75| A 75
4120 0.79| 6154 | A 76
4017 0.77] 62.31| A 77
3908 0.75]| 63.06 | A 78
3859 0.74]| 63.79| A 79
3605 0.69| 64.49| A 80
3468 0.66| 65.15| A 81
3191 0.61| 65.76 | A 82
3180 0.61| 66.37| A 83
3129 0.60| 66.97 | A 84
3052 0.58| 67.55| A 85
3032 0.58]| 68.14| A 86
2980 0.57| 68.71| A 87
2882 | 0.55|69.26 | A 88
2864 | 055|69.81| A 89
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Cantidad

Porcentaje

Porcentaje
Acumulado

0.54
0.54
0.52
0.52
0.52
0.52
0.47
0.46
0.44
0.44
0.44
0.44
0.44
0.43
0.42
0.41
0.40
0.40
0.39
0.39
0.38

0.38
0.36
0.36
0.35
0.34
0.34
0.30
0.30
0.29
0.29
0.28
0.26
0.25
0.25
0.25
0.25

0.25
0.25
0.24
0.24
0.24
0.24
0.23
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Continuacion de la tabla IX
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91
92
93
94
95
96
97
98
99
100
101
102
103
104
105
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107
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109
110
111
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113
114
115
116
117
118
119
120
121
122
123
124

125
126

127
128
129
130
131
132

Cadigo

2| 8| 883 3
o c|l 35| 8 o

5 E| EE|3 2
© 2| 28| 8 S
1172| 0.22|86.87| B 136
1170| 0.22|87.09| B 137
1109| 0.21|87.30| B 138
1102| 0.21|8751| B 139
1097 | 0.21|87.72| B 140
1071| 0.21|87.93| B 141
1044 | 0.20|88.13| B 142
1034 | 0.20|88.33| B 143
1024 | 0.20|88.52| B 144
1023| 0.20|88.72| B 145
1006 | 0.19|88.91| B 146
988| 0.19|89.10| B 147
987| 0.19|89.29| B 148
953| 0.18|89.47| B 149
947| 0.18|89.65| B 150
932| 0.18|89.83| B 151
925| 0.18|90.01| B 152
893| 0.17|90.18| B 153
890| 0.17|90.35| B 154
864| 0.17|90.52| B 155
853| 0.16|90.68| B 156
843| 0.16|90.84| B 157
822| 0.16|91.00| B 158
817| 0.16|91.16| B 159
790| 0.15|91.31| B 160
789| 0.15|91.46| B 161
771| 0.15|91.61| B 162
734| 0.14|91.75| B 163
734| 0.14|91.89| B 164
716| 0.14|92.02| B 165
691| 0.13|92.16| B 166
671| 0.13]|92.29| B 167
651| 0.12|92.41| B 168
648| 0.12|9253| B 169
648 | 0.12|92.66| B 170
631| 0.12]92.78| B 171
624| 0.12|92.90| B 172
621| 0.12|93.02| B 173
597 | 0.11|93.13| B 174
597 | 0.11|93.25| B 175
591| 0.11|93.36| B 176
572| 0.11]|93.47| B 177
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Cadigo

c
5 % %%; g
2 51528
S cl 253
© e g
535 0.10|93.90 | B
511 0.10|93.99 | B
507 0.1094.09| B
492 0.0994.18 | B
490 0.09|94.28 | B
486 0.09|94.37 | B
479 0.09 9446 | B
478 0.09 9455 | B
469 0.09|94.64 | B
465 0.09|94.73| B
459 0.099482| B
459 0.09|94.91| B
454 0.09|95.00 | B
450 0.09|95.08| C
450 0099517 C
434 0.08|95.25| C
422 0.08|95.33| C
400 0.08|95.41| C
394 0.0895.49| C
387 0.07(9556| C
375 0.07(95.63| C
370 0.07(95.70| C
369 0.07(95.77| C
364 0.07(95.84| C
361 0.07(9591| C
349 0.07(9598| C
342 0.07(96.04| C
337 0.06(96.11| C
336 0.0696.17| C
336 0.0696.24| C
326 0.06(96.30| C
318 0.06(96.36| C
306 0.06(96.42| C
297 0.0696.48| C
290 0.06|96.53| C
288 0.06|96.59 | C
286 0.05(96.64| C
284 0.05(96.70| C
284 0.05(96.75| C
277 0.05(96.80| C
266 0.05(96.85| C
265 0.05(9691| C




133 569 | 0.11|9358| B 178 263 0.05|96.96 | C
134 567 | 0.11|93.69| B 179 249 0.05(97.00| C
135 555| 0.11]93.79| B 180 249 0.05|97.05| C
Continuacion de la tabla IX
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181 245| 005]97.10] C 226 137 0.03]98.64| C
182 241 | 0.05|97.14| C 227 132 0.03|98.67| C
183 238| 0.05|97.19| C 228 132 0.03]98.70| C
184 234| 004|97.23| C 229 130 0.02]98.72| C
185 234| 004|97.28| C 230 130 0.02]98.75| C
186 233 | 0.04(97.32| C 231 124 0.02]98.77| C
187 233| 0.04|97.37| C 232 124 0.02]98.79| C
188 226| 004|97.41| C 233 124 0.02|98.82| C
189 224 | 0.04|9745| C 234 119 0.02|198.84| C
190 208| 0.04|97.49| C 235 113 0.02|98.86| C
191 201| 0.04|9753| C 236 110 0.02|98.88| C
192 200| 0.04|9757| C 237 108 0.02]198.90| C
193 199 | 0.04|9761| C 238 106 0.02]198.92| C
194 198 | 0.04|9765| C 239 106 0.02]198.94| C
195 198 | 0.04|97.69| C 240 105 0.02]98.96| C
196 195| 0.04|97.72| C 241 104 0.02]198.98| C
197 189 | 0.04|97.76| C 242 103 0.02]99.00| C
198 189 | 0.04|97.80| C 243 102 0.02]199.02| C
199 186 | 0.04|97.83| C 244 101 0.02]99.04| C
200 185| 0.04|97.87| C 245 101 0.02]199.06| C
201 184 | 0.04|9790| C 246 100 0.02]199.08| C
202 176 | 0.03]|97.94| C 247 98 0.02]99.10| C
203 173 | 0.03|97.97| C 248 98 0.02]99.12| C
204 172 | 0.03]|98.00| C 249 96 0.02]199.14| C
205 170| 0.03]98.03| C 250 95 0.02]99.15| C
206 169 | 0.03]|98.07| C 251 95 0.02]99.17| C
207 168 | 0.03]|98.10| C 252 94 0.02]99.19| C
208 164 | 0.03]|98.13| C 253 94 0.02]199.21| C
209 161| 0.03]|98.16| C 254 93 0.02]99.23| C
210 161| 0.03|98.19| C 255 92 0.02|99.24| C
211 159 | 0.03|98.22| C 256 92 0.02]99.26 | C
212 157| 0.03|98.25| C 257 92 0.02|99.28| C
213 156 | 0.03|98.28| C 258 92 0.02]99.30| C
214 154| 0.03|9831| C 259 91 0.02]99.31| C
215 152| 0.03|9834| C 260 91 0.02]99.33| C
216 151| 0.03|9837| C 261 91 0.02]99.35| C
217 149 | 0.03|98.40| C 262 91 0.02]99.37| C
218 149| 0.03|98.43| C 263 91 0.02|99.38| C
219 147| 0.03|98.45| C 264 90 0.02|99.40| C
220 146 | 0.03|98.48| C 265 90 0.02]99.42| C
221 146| 0.03|9851| C 266 89 0.02|99.44| C
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222 143 | 0.03|98.54| C 267 89 0.02|19945| C

223 142| 0.03|9857| C 268 88 0.02]99.47| C

141| 0.03]9859| C 269 86 0.02]99.49| C

225 138| 0.03]98.62|C 270 86 0.02]99.50| C

Continuacion de la tabla IX
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271 85| 0.02]9952| C 316 17 0.00| 99.96| C

272 84| 0.02|19954| C 317 17 0.00| 9997 | C

273 83| 0.02]9955| C 318 17 0.00| 99.97| C

274 80| 0.02|9957| C 319 16 0.00| 99.97| C

275 74| 0.01]99.58| C 320 15 0.00| 99.98| C

276 73| 0019959 C 321 14 0.00| 99.98| C

277 72| 0.01]9961| C 322 14 0.00| 99.98| C

278 70| 0019962 C 323 13 0.00| 99.99| C

279 65| 0.01]99.63| C 324 12 0.00| 99.99| C

280 65| 0.01|99.65| C 325 12 0.00| 99.99| C

281 64| 0.01]/99.66| C 326 11 0.00| 99.99| C

282 64| 0.01|99.67| C 327 7 0.00| 99.99| C

283 64| 0.01]99.68| C 328 7 0.00| 99.99| C
100.0

284 60| 0.01/99.69| C 329 6 0.00 0| C
100.0

285 59| 0.01]99.71| C 330 5 0.00 0| C
100.0

286 59| 0.01|99.72| C 331 4 0.00 ol c
100.0

287 56| 0.01]99.73| C 332 4 0.00 0| C
100.0

288 56| 0.01|99.74| C 333 3 0.00 0| C
100.0

289 55| 0.01]99.75| C 334 2 0.00 0| C
100.0

290 55| 0.01|99.76 | C 335 2 0.00 0| C
100.0

291 54| 0.01]99.77| C 336 1 0.00 0| C
100.0

292 54| 0.01|99.78| C 337 1 0.00 0| C
100.0

293 53| 0.01]99.79| C 338 0 0.00 0| C

294 53| 0.01]99.80| C 339 0 0.00| 100.0| C
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295 52| 0.01/99.81| C 340
296 52| 0.01]99.82| C 341
297 52| 0.01/99.83| C 342
298 50| 0.01]99.84| C 343
299 50| 0.01|99.85| C 344
300 49| 0.01]99.86| C 345
301 47| 0.01|99.87| C 346
302 47| 0.01]99.88| C 347
303 45| 0.01]99.89| C 348
304 41| 0.01]99.89| C 349
305 41| 0.01]99.90| C 350
306 40| 0.01]9991| C 351
307 35| 0.01/99.92| C 352
308 35| 0.01]9992| C 353
309 34| 0.01]99.93| C 354
310 32| 0.01]/9994| C 355
311 31| 0019994 C 356
312 29| 0.01]9995| C 357
313 28| 0.01]99.95| C 358
314 26| 0.00]99.96| C 359
315 23| 0.00]99.96| C 360
Continuacion de la tabla IX
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100.0
361 0 0.00 0| C

100.0
362 0| 0.0 0| c

100.0
363 0 0.00 0| C

100.0
364 0| 0.0 0| c

100.0
365 0 0.00 0| C
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Figura 18. Gréfica de la clasificacion ABC segin movimiento
(bodega almacén)
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