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Costo

Estanterias

Estiba

Gb

Géndola

Herramienta

Logistica

GLOSARIO

Gasto econdmico que representa la fabricacion de un

producto o la prestacion de un servicio.

Sistemas de almacenamiento utilizados para la
manutencion eficiente de las mercancias, las
estanterias y anaqueles estaticos tienen bajos costos

de capital y mantenimiento.

Técnica para colocar productos.

Gigabytes, unidad de medida aproximada a un millon
de bytes utilizada para cuantificar espacio de

memoria en un computador.

Donde se colocan todos los productos.

Elemento, mecanismo o técnica elaborada con el
objetivo de hacer mas sencilla una actividad
determinada. Subprograma, desarrollo o maodulo
encargado de funciones especificas y afines entre si

para realizar una tarea.

Movimiento de los bienes correctos en la cantidad
adecuada hacia el lugar correcto en el momento

apropiado.
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Nivel de reorden

Nivel de seguridad

SMART

Pedido 6ptimo

PC

PEPS

Planograma

Punto de venta

Nivel en el cual se debe realizar un nuevo pedido de
productos para minimizar la posibilidad de quedarse
sin estos en bodega, y asi poder cumplir siempre con

la demanda.

En un inventario, es la cantidad de producto que se
considera necesaria para cubrir cualquier atraso en

la entrega del producto que debe entrar en bodega.

Sistema de Comercializacion de Tecnologia Aplicada
al por menor (por sus siglas en inglés) System

Merchandising Applied Retail Technology.

Cantidad exacta de producto que se debe de
considerar al realizar un pedido, que brinda equilibrio

en el inventario.

Computador personal.

Primero en entrar primero en salir.

Representacion grafica del acomodo de mercancias
o productos en un é&rea especifica de un
establecimiento comercial que puede ser una

gondola, un expositor o un espacio seleccionado.

Parte de la planta del supermercado en donde se
encuentran las goéndolas y la mercaderia esta

disponible para la venta.
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RESUMEN

El presente trabajo de graduacion fue realizado en la empresa
comercializadora a detalle Walmart, con el objetivo de realizar el analisis de

abastecimiento de los productos de consumo de mayor rotacion.

En toda empresa se debe considerar la implementacion de tecnologia
para el mejoramiento de los procesos y el aumento de la productividad, en
Walmart se observa la oportunidad de implementar nuevos procesos en el area
de piso de venta y en bodega. Especificamente en el proceso de la realizacion
de pedidos a los diferentes canales de abastecimiento, ya que actualmente se
utiliza un método empirico para el control de pedidos, lo cual genera atrasos
innecesarios en los subsiguientes procesos, asi como la inconformidad en los

clientes al no tener los articulos que necesita.

La primera fase del trabajo contiene una breve descripcion de la empresa,
la misién, visidén y valores, en la segunda se describen los procesos originales
del calculo de reabastecimiento, los problemas encontrados y las restricciones
generales que limitan las mejoras posibles al proceso.

La tercera fase contiene la propuesta para la mejora del sistema de
abastecimiento y describe como se establecen los nuevos métodos para la

mejora de proceso de colocacion de mercaderia.

En la cuarta fase se elabordé un analisis econémico en donde se calcul6 el

costo de implementacion del proyecto.
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OBJETIVOS

General

Analizar el sistema de abastecimiento de mercaderias para los articulos

de mayor rotacion del &rea de Abarrotes del supermercado Walmart del Norte.

Especificos

1. Investigar cuéles son los articulos de mayor rotacion y que representan el

principal aporte de ventas del area de Abarrotes.

2. Determinar la demanda y la oferta de los articulos de mas alta rotacién del
area de Abarrotes en el supermercado.

3. Evaluar los canales de abasto y los tiempos de llegada de los articulos

top.

4. Analizar los niveles de rotacién de inventarios de los articulos de mayor

rotacion en la bodega de almacenaje.

5. Identificar los factores externos que limitan el mejoramiento del calculo de

pedidos.
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INTRODUCCION

Actualmente, la empresa Walmart se dedica al sector del comercio y tiene
presencia en seis paises: Costa Rica, El Salvador, Guatemala, Honduras,
México y Nicaragua. Esta empresa tiene una amplia variedad de formatos que
incluyen tiendas de descuento, bodegas, hipermercados, y clubes de precios
con membrecias, es la operadora detallista lider en la region, con cerca de 500
tiendas y 28 mil colaboradores en Guatemala, Honduras, ElI Salvador,
Nicaragua y Costa Rica, para el afio 2013, se centra en la satisfaccion de las
necesidades de los clientes ofreciéndoles variedad de productos, excelente

surtido y de buena calidad al precio méas bajo.

Es muy importante que en los supermercados existan controles de
abastecimiento para disminuir los niveles de faltantes en géndolas, sobre todo
en los articulos que estan catalogados como top de ventas, para garantizar

siempre un surtido completo a los clientes de los productos que mas consumen.

En el presente trabajo de graduacion se analizara el proceso que
actualmente se utiliza para el abastecimiento, ya que los faltantes en las
gondolas provocan descontentos y pérdida de tiempo para los clientes, cuando
realizan sus compras, por lo que se pretende proveer al Departamento de
Abarrotes y Bodega de la informacién necesaria para la documentacion y
control de abasto, asi como, normalizar el uso del espacio disponible para la

exhibicion y almacenamiento de mercaderia.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. La empresa

Se realizara el estudio en la empresa, cuyo nhombre es Walmart México y
Centroamérica, y el andlisis donde se desarrollara es en una sucursal de la

cadena de supermercados llamado Walmart del Norte.

1.1.1. Inicios de la empresa en Guatemala

Fue fundada en Guatemala en 1928 por el guatemalteco Carlos Paiz,
llamada en ese entonces Fragua, creando varios conceptos de supermercado
para diferentes segmentos de mercados, en el 2005, Walmart Stores Inc.
adquirié el 33 % de las acciones de Central American Retail Holding Company
(CARHCO), al operador detallista holandés Royal Ahold. Las otras dos
empresas que conformaban CARHCO eran La Fragua y Corporacion

Supermercados Unidos.

En el afio de 2006, Walmart incrementé su participacion al 51 %
convirtiéndose en el socio mayoritario, desde ese momento desaparecio el

nombre de CARHCO y se bautizé como Walmart México y Centroamérica.
1.1.2. Descripcion general de la empresa
Se dedica a comercializar a detalle, es de origen guatemalteca, que

posteriormente fue adquirida por una empresa norteamericana e introdujo

productos nuevos en el mercado, sin perder los que inicialmente existian para



cubrir las necesidades de los guatemaltecos. Es una compariia con mas de 85

afos de experiencia y que sigue creciendo a nivel mundial.

1.1.3. Ubicacion

La empresa comercializadora se ubica dentro de la ciudad capital de

Guatemala, km 4,5 carretera al Atlantico, zona 17.

Ubicacion de Walmart del Norte
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90.480298,15z/data=!4m2!3m1!1s0x0:0xbbb26cd0c45df5e3. Consulta: 3 de marzo 2015.



1.1.4. Misién

“Ahorrar dinero a sus clientes para que puedan vivir mejor.” 1

1.1.5. Visién

“Contribuimos a mejorar la calidad de vida de las familias en México y

Centroamérica.” 2.

1.1.6. Valores de laempresa

Para lograr cumplir con todos los objetivos, en Walmart México y

Centroamérica se rigen bajo tres creencias basicas:

o Respeto por el individuo
. Servicio al cliente

o Blsqueda de la excelencia

1.1.7. Estructura organizacional

Es de tipo vertical, basada en la jerarquizacién de puestos dentro de las
sucursales. Estan divididos en diferentes areas y en oficinas administrativas,
existe comunicacion entre las mismas, aunque estén ubicadas en diferentes

Zzonas.

1 Sam Walton, Historia de Walmart. http://www.walmartmexicoycam.com/
comunidad.html#sthash.mision. Consulta: marzo de 2015.
2 |bid.



Figura 2. Estructura organizacional de la tienda (organigrama)
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Fuente: empresa Walmart del Norte.

1.2. Generalidades de la empresa

Es una de las comercializadoras mas grandes a nivel mundial y tiene

como fin vender productos a detalle, permitiéndole ser empresa diferente.



1.2.1. Hardware utilizado por personal operativo en

supermercado

El hardware utilizado para realizar los procesos en la operacion y

realizacion de procesos son:

o Terminal de mano o hand-held
o Terminal Whyse

o Impresora Zebra

o Impresora Lexmark

o Computadora

1.2.2. Terminal de mano (hand-held)

Es utilizado para realizar el abastecimiento de mercaderia, entre otros
procesos muy importantes. El resistente terminal de mano MC9090-G de
Symbol Technologies permite a los trabajadores, en toda la cadena de
suministro, mantener una conexion de datos constante y flexible con las
aplicaciones y sistemas esenciales de la empresa, y con otros empleados.
Asimismo, incluye los ultimos avances en tecnologia mévil y es ideal para las

aplicaciones empresariales complejas.

Permite a los trabajadores capturar y acceder a la informacion mas
importante del negocio en tiempo real. La sélida construccion del dispositivo
permite el uso en las condiciones mas dificiles y variadas; brinda la flexibilidad
gue se requiere en las areas de produccion, los almacenes, las plataformas y
patios de carga; y las areas de almacenamiento y venta al publico. La conexion
sencilla a cualquier LAN inalambrica proporciona una plataforma comun para la

cadena de suministro y sus aplicaciones.
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Figura 3. Fotografia de terminal de mano hand-held

Fuente: empresa Walmart del Norte.

1.2.3. Impresoras zebras

Permite imprimir etiquetas para identificar los precios de los productos,
para sefalar los articulos que estan agotados, las portatiles estan disefiadas
para resistir las exigencias de los diferentes usos que requieren movilidad y
confiabilidad en aplicaciones de venta, oficinas, retail, almacenes y centros de
distribucion. Posee desde infrarrojo, bluetooth, radio frecuencia RF e

inalambricas.



Figura 4. Impresora zebra

Fuente: empresa Walmart del Norte.

1.2.4. Terminales fija Wyse

Es una unidad sin disco duro y requiere estar conectada a la red, en esta
solo se refleja la imagen del servidor al que esté sincronizada. Se puede
trabajar las opciones que se le establezcan, con el uso de la Wyse se optimizan
costos, ya que no es necesario tener un sistema operativo instalado para

utilizar.

Figura 5. Wyse

Fuente: empresa Walmart del Norte.
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1.2.5. Impresora banderas (rétulos)

La impresora que se utiliza para imprimir sefializaciones o rétulos es
marca Lexmark modelo T654DN, en esta se puede enviar desde una terminal
de mano las opciones de imprimir rétulos, segun las necesidades de los

trabajadores; necesita estar conectada a la red para que funcione.

Figura 6. Impresora Lexmark

Fuente: empresa Walmart del Norte.

1.2.6. Computadora

Se utiliza para generar datos mas especificos, realizar procesos
informaticos y elaborar reportes que necesitan la utilizacion del sistema
operativo Windows, en el que también se hace uso del Office, para analizar

informacion importante.



Figura 7. Fotografia de computadora

Fuente: empresa Walmart del Norte.

1.3. Software utilizado en el supermercado

Es utilizado para administrar todos los proceso informaticos es el sistema
SMART, como sus siglas en inglés indica, System Merchandising Applied Retail

Technology, (sistema de mercadeo aplicado a la tecnologia retial).
1.3.1. Caracteristicas del software
Es robusto en informacién y su forma de trabajar es muy estable, opera en

linea con oficina matriz, por lo que toda la informacion es actualizada en tiempo

real.



Figura 8. Sistema SMART
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Fuente: empresa Walmart del Norte.

1.3.2. Configuracion de los articulos en el sistema

Departamento que se encarga de crear los articulos en el sistema para
gue estén cargados a los supermercados se llama Comercializacién, en donde
actualizan y le dan mantenimiento al catalogo de articulos de las tiendas, cada
articulo tiene varios campos en especifico, que se ingresan al momento de su
creacion, de los campos mas importantes y fundamentales para el

abastecimiento de un producto son los siguiente:

° Barra
o Descripcion

o Tipo

10
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1.3.2.1. Barra

Es el identificador unico de un producto, este campo es el mas importante,

ya que con este se registran y venden.

El codigo de barras consiste en un sistema de codificacion creado a través
de series de lineas y espacios paralelos de distinto grosor. Generalmente se
utiliza como sistema de control, ya que facilita la actividad comercial del
fabricante y del distribuidor, por lo que no ofrece informacién al consumidor,
sino datos de operaciones aplicados a identificar productos, llevar control de
inventarios, carga y descarga de mercancias, disminuir tiempos de atencion en

ventas.

Debido a la gran variedad de productos para lectura de codigo de barras,
se debe elegir el que mejor se adapte a las necesidades de la empresa, ya que
esto influird en el aumento de la productividad y la eficiencia, asi como la
disminucién del error humano. El cddigo de barras permitira llevar un mejor
control del inventario, ya que al no tener esta herramienta; actualmente resulta
mas dificil determinar cuanto inventario se tiene y por ende cuando hacer los
pedidos, corriendo el riesgo de no cumplir con los tiempos de entrega
establecidos, o bien tener exceso de producto en inventario que al final genera

costos innecesarios.
En este caso, se necesita hacer lecturas del producto manteniendo las

manos libres del operario, para tener una mejor maniobra del producto, asi

como el lector debe ser capaz de hacer la lectura a una distancia minima de

11



dos metros, ya que muchas veces el material no se encuentra al alcance del

brazo del supervisor.

Figura 9. Imagen de cédigo de barra

27035 24076|

Fuente: empresa Walmart del Norte.

1.3.2.2. Descripcion

Es el campo que describe el articulo y es muy importante porque con este

se ubica la mercaderia.

1.3.2.3. Tipo

Este campo identifica qué canal de abasto es el articulo, entre los mas

importante estan los siguientes:

o Tipo 20: los articulos configurados con este tipo; su canal de abasto es el
Centro de Distribucion.

o Tipo 37: los articulos configurados con este tipo son articulos de

proveedor directo.
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1.3.3. Opciones mas utilizadas

Para la realizacion del proceso de abastecimiento del supermercado, los
operativos deben de utilizar diversas opciones que estan en el sistema SMART,

entre las principales opciones estén las siguientes:

e Inventario perpetuo
e Consulta de articulos
e Prueba de escaneo

e Mantener inventario

1.4. Dimensiones del supermercado

La planta de los supermercados , en la mayoria de tiendas, sus
caracteristicas son similares, ya que buscan tener un estandar de las unidades
de venta, para que los clientes se familiaricen con ellas, también para que su
experiencia de compra siempre sea satisfactoria y no se extravien buscando lo

gue necesiten.
1.4.1. Dimensiones de la planta
Las dimensiones del supermercado en la planta es de 45 000 m2, en este

lugar es donde se realizan todas los procesos de ventas, es la parte de mayor

importancia para el negocio.
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Figura 10. Planta de supermercado Walmart

ke

Fuente: empresa Walmart del Norte.

1.4.2. Bodega de almacenamiento

Las dimensiones es de 25 000 m?, aqui es donde se almacena la

mercaderia de todas las areas.

1.4.3. Dimensiones de géndolas

Estas son de 34X45 cm, es donde se exhibe la mercaderia para la venta,

deben estar en buen estado y limpias para contener los productos.
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Figura 11. Imagen de gondola

Fuente: empresa Walmart del Norte.

1.5. Control de inventarios

En el supermercado se lleva un control de inventarios, en la que su
finalidad es responder a las interrogantes de cuanto pedir y cuando pedirlo o
cuanto hay en disponibilidad basandose en un conjunto de normas y
procedimientos enfocados a la planificacién y control de la demanda de la

tienda, en cuanto a ventas por articulo.
1.5.1. Definicion
Inventario es un sistema o un conjunto de normas, métodos y

procedimientos aplicados de manera sisteméatica para planificar y controlar

los pedidos y productos que se emplean en esta organizacion.
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Este sistema, actualmente es llevado en su mayoria en forma
sistematica, el software que existe en la empresa lo controla, pero lo
administran los usuarios establecidos para su mantenimiento, en la que y sirve
para el control de los costos, elemento clave de la administracion de la

empresa.

1.5.2. Tipos de inventarios

Los inventarios son de suma importancia para los productores en
general y varian ampliamente entre los distintos grupos de industrias. La
composicién de esta parte del activo es una gran variedad de articulos, y es
por eso que se han clasificado de acuerdo a su utilizacion en los siguientes

tipos:

o Materia prima

o Produccién en proceso
o Productos terminados

o Materiales y suministros

° Mercancias.

o Inventario de mercancias

Lo constituyen todos aquellos bienes que le pertenecen a la empresa,
los cuales son comprados para luego venderlos sin ser modificados. En
esta cuenta se mostraran todas las mercancias disponibles para la venta. Las
gue tengan otras caracteristicas y estén sujetas a condiciones particulares se
deben mostrar en cuentas separadas, como las mercancias en camino (las
que han sido compradas y no recibidas aun), las mercancias dadas en

consignacién o las mercancias pignoradas (aquellas que son propiedad de
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la empresa pero que han sido dadas a terceros en garantia de valor que ya
ha sido recibido en efectivo u otros bienes).

La empresa utiliza este tipo de inventario para los productos sobrantes
o de desecho, pero no de sus productos ya transformados para el consumo
del publico en general.

o) Inventario de productos terminados

Son todos aquellos bienes adquiridos por la empresa, los cuales son
transformados para ser vendidos como productos elaborados, en este caso
perecederos, que en su mayoria se reciben de una manera y se venden de otro,
por ejemplo, los de la panaderia y cafeteria en donde son procesados dentro de

la empresa para venderlos transformados.

o Inventario de productos en proceso de fabricacion

Lo integran los bienes adquiridos por la empresa, que aun se
encuentran en proceso de manufactura. Su cuantificacibn se hace por la
cantidad de materiales, mano de obra y gastos de fabricacion, aplicables a la
fecha de cierre.

o Inventario de materias primas
Lo conforman todos los materiales con los que se elaboran los productos,
pero que todavia no han recibido procesamiento, tales como los condimentos o

saborizantes, la harina para el pan, el maiz, la papa, la sémola, el pollo, la

carne, aceite, entre otros.
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o Inventario de suministros de fabrica

Materiales con los que se elaboran los productos, pero que no pueden
ser cuantificados de una manera exacta (pintura, lija, clavos, lubricantes, entre
otros), principalmente, materiales de oficina o aquellos que utiliza la empresa

para dar mantenimiento a la tienda.

1.5.3. Principales ventajas

La principal ventaja u objetivo de todo manejo de inventario es proveer
o distribuir adecuadamente los materiales necesarios a la empresa.,
colocandolos a disposicion en el momento indicado, y de esta forma evitar
aumentos de costos perdidos de los mismos. Permitiendo satisfacer
correctamente las necesidades reales de la empresa, a las cuales debe

permanecer constantemente adaptado.

o Manejo fluido y eficiente de las operaciones
o Economias de produccién con tamafio de lotes adecuados

o Estabilizacion de las cargas de trabajo

1.5.4. Principales desventajas

La mas importante radica en mantener el inventario que actualmente
representa dinero, ya que se toma en cuenta el alquiler del almaceén, la
depreciacion y el deterioro, el interés sobre el capital invertido, el manejo
fisico y la contabilidad. Los inventarios son activos desde el punto de vista
contable, y por lo tanto pueden producir utilidades como cualquier otro
activo. El tener inventarios en exceso origina gastos innecesarios e inmoviliza

el capital de una empresa, pero por otra parte, el no tener inventarios
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suficientes puede ser la causa de un paro de produccién por falta de materia
prima, de refacciones o de partes, o bien de una reduccion en las ventas por

falta de productos terminados para entregar a los clientes.

1.55. Métodos para control de inventarios

Existen dos sistemas de inventarios: periédico y el permanente.
Cuando la empresa utiliza el sistema permanente, recurre a diferentes
métodos de valuacion de inventarios, entre los que se tienen el PEPS,
UEPS, método del promedio ponderado y Retail; siendo estos los mas
utilizados y desarrollados. Actualmente, la empresa utliza el sistema
permanente, y para el control de articulos que va a comercializar, se utiliza el
método PEPS, aunque también pueden ser utilizados los otros de control de

inventarios, dependiendo del caso que se maneje.

o Método de primeras en entrar primeras en salir (PEPS)

Este consiste, basicamente, en darle salida del inventario a aquellos
productos que se adquirieron primero, por lo que, en los inventarios

guedaran los comprados recientemente.

En cualquiera de los métodos, las compras no tienen gran importancia,
puesto que estas ingresan al inventario por el valor de compra y no requiere

procedimiento especial alguno.
En el caso de existir devoluciones de compras, esta se hace por el valor

gue se compré al momento de la operacion, es decir se le da salida del

inventario por el valor pagado en la compra.
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Si lo que se devuelve es un producto vendido a un cliente, este se
ingresa al inventario nuevamente por el valor en que se vendid, pues se
supone que cuando se hizo la venta, a esos productos se les asignd un
costo de salida segun el método de valuacion de inventarios manejado por la

empresa.
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2. DIAGNOSTICO DEL SISTEMA

2.1. Identificacidon de los articulos de mayor rotacion

Para identificar los articulos de mayor rotacion y que aportan el mas alto
porcentajes en ventas, se necesitan los siguientes criterios que ayudaran a

calcular los articulos con mayor venta:

. Historial de ventas
o Margen de ganancia
. Precios de venta

. Costos

2.1.1. Identificacién de historiales de ventas por medio del
sistema SMART

Para determinar el historial de ventas de todos los articulos de la base de
datos de SMART, es necesario tener acceso a la herramienta SSD (sistema
soporte de decisidn), la cual es una plataforma que tiene conexiones directas
con las tablas de informacion del servidor y provee de informacion valiosa e
indispensable para la toma de decisiones, por ejemplo: ventas, compras,
margenes, proyecciones de compra, entre otras. Al administrar esta
herramienta se necesita tener las opciones y conocimientos necesarios para
generar la informacion, hay que utilizar el procedimiento de consulta histérica de
articulos en el sistema, el cual muestra las ventas de todos los productos en
una hoja de calculo ordenada y separada por meses, y por los articulos que

mas unidades ha vendido durante un tiempo estipulado.
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La tabla | muestra los datos generados del historial de venta de los
productos de abarrotes y consumo, que esta representados en unidades de los

promedios mensuales del afio 2013.

Tabla I. Historial de ventas de los 10 articulos mas vendidos
Choco
1 ekt 1273 | 1470 | 1649 | 1064 | 1020 | 1569 | 1506 | 2010 1569 2066
Krispies cereal
2 g;ﬁfe“"a y 3139 | 1199 | 3462 | 1819 | 1325 | 2019 | 1967 | 1675 1273 2106
g | Des Fhes 2869 | 3174 | 3064 | 2587 | 3396 | 1727 | 2947 | 4188 4448 7176
Delactomy
4 EZ'L‘;%Q col 1645 | 1512 | 1823 | 1321 | 1445 | 1741 | 1632 | 1598 1575 2719
5 Elan:lgg Tortilla | 5490 2552 | 3184 | 2213 | 2797 | 2797 | 2218 | 2093 2519 3757
5 | e LEEe 84 68 159 113 146 | 183 160 148 131 213
En Bolsa
7 || B P 3743 | 2575 | 3694 | 2110 | 2040 | 2242 | 1919 | 1784 1908 3462
Sandwich
8 E;’:;'::Che 3359 | 3212 | 4200 | 2901 | 3697 | 4390 | 4182 | 5153 5103 8362
9 E'rtunlfs Caiter 225 216 277 216 239 | 425 293 267 276 355
np | DS PIeEE 1788 | 1928 | 2397 | 2120 | 1994 | 2114 | 2226 | 2268 2199 3807
delact desc
Fuente: elaboracion propia.
2.1.2. Identificacién de precio y costos de venta promedio de

articulos
El precio de venta y el costo de los articulos lo determina el &rea comercial
con base a negociaciones con los proveedores y calculo de variables que

pueda determinar un margen de ganancia adecuado para generar utilidad:

El calculo del costo unitario depende de las variables que cada proveedor

plantee, como se observa en la siguiente expresion:
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Componentes del costo unitario

o Costo primo = materia prima + mano de obra directa.

. Costo de transformacion = mano de obra directa + costos indirectos.

o Costo de produccion = costo primo + gastos indirectos.

o Gastos de operacidon = gastos de distribucion + gastos de administracion +

gastos de financiamiento.
Costo total = costo de produccion + gastos de operacién

El valor del costo es determinado por los proveedores que llegan a una
negociacion con el area correspondiente y lo fijan para un tiempo determinado,
y que cual siempre genere un margen de ganancia 6ptimo.

En el caso del precio de venta depende de qué porcentaje de ganancia o
utilidad se esté calculando, ya que este porcentaje se le llama margen de
ganancia. Para el calculo del precio de venta se tiene la siguiente expresion:

Precio de venta = costo total + % utilidad deseado

Para el estudio del trabajo se tomé el promedio de precios de ventas y

costos que han tenido en el 2013:

En la tabla 1l se muestra el precio y costo promedio de los articulos de

mayor venta.
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Tabla Il. Precios de venta y costos de los productos top de venta,

representado en quetzales

1 | Choco Krispies Cereal 32,1 25,73
2 | Coca colay Sprite 14,96 10,34
3 | Dos Pinos Delactomy 10,89 9,25
4 | Kellogg Corn Flakes 20,98 17,9
5 | Bimbo Tortilla Harina 8,71 6,94
6 | Anchor Leche en Bolsa 155,13 123,02
7 | Europa Pan Sandwich 15,58 13,82
8 | Nutrileche Entera 7,37 6,44
9 | Fitness Cereal Fruit 53,48 38,99
10 | Dos Pinos Dlact Desc 10,98 9,25

Fuente: elaboracion propia.

2.1.3. Calculo de margenes
Margen: es el porcentaje de ganancia que tiene un articulo, este se calcula
dividiendo las diferencias del precio de venta menos el costo entre el precio de

venta:

Precio de venta—costo de venta

5 = margen
Precio de venta

Teniendo esto se calcula el margen de ganancia para cada articulo, el cual
se muestra la tabla lll:
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Tabla 111.

representado en porcentajes

Célculo de margenes para los productos top de venta, esti

nam | Descripcién articulo Precio venta Costo MARGEN
1 | Choco Krispies Cereal 32,1 25,73 20 %
2 | Coca cola y Sprite 14,96 10,34 31 %
3 | Dos Pinos Delactomy 10,89 9,25 15 %
4 | Kellogg Corn Flakes 20,98 17,9 15 %
5 | Bimbo Tortilla Harina 8,71 6,94 20 %
6 | Anchor Leche en Bolsa 155,13 123,02 21 %
7 | Europa Pan Sandwich 15,58 13,82 11 %
8 | Nutrileche Entera 7,37 6,44 13 %
9 | Fitness Cereal Fruit 53,48 38,99 27 %
10 | Dos Pinos Dlact Desc 10,98 9,25 16 %

Fuente: elaboracion propia.

2.1.4.

Calculo de ganancia de articulos

Para el célculo de articulos con mayor ganancia en el afio, se tiene que

calcular la suma de venta de los meses de enero a octubre y se multiplica por el

margen en moneda que se le gana a cada articulo:

octubre

Ganancia = z Venta mensual | (margen) ( precio de venta)

enero
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Tabla IV. Caélculo de ganancia de los articulos top de venta

: Descripcién Precio TOTAL
nam articulo venta Costo | MARGEN VENTA GANANCIA
ACUMULAO
Choco Krispies Q 96
1 | Cereal 32,1 | 25,73 20% 15196 826,63
Q92
2 | Coca cola y Sprite 14,96 | 10,34 31% 19 984 259,25
Dos Pinos Q58
3 | Delactomy 10,89 9,25 15% 35577 347,49
Kellogg Corn Q52
4 | Flakes 20,98 17,9 15% 17 011 391,57
Bimbo Tortilla Q 46
5 | Harina 8,71 6,94 20% 26 061 124,63
Anchor Leche en Q45
6 | Bolsa 155,13 | 123,02 21% 1405 117,23
Europa Pan Q44
7 | Sandwich 15,58 | 13,82 11% 25 477 853,28
Q41
8 | Nutrileche Entera 7,37 6,44 13% 44 559 444,06
Fitness Cereal Q 40
9 | Fruit 53,48 | 38,99 27% 2789 406,28
Dos Pinos Dlact Q 39
10 | Desc 10,98 9,25 16% 22 841 525,16
Fuente: elaboracion propia.
2.1.5. Identificacidén de articulos con mas ganancia

La tabla V muestra los 10 productos que generan mayor ganancia al area
de Abarrotes y que estan catalogados como articulos top de venta, ya teniendo
esta informacion se parte de ellos para empezar con el analisis de

abastecimiento de dichos productos.
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Tabla V. Resumen de los articulos top de ventas

Descripcion articulo

CHOCO KRISPIES CERE
COCA COLA Y SPRITE
DOS PINOS DELACTOMY
KELLOGG CORN FLAKES
BIMBO TORTILLA HARI
ANCHOR LECHE ENT BOL
EUROPA PAN SANDWICH
NUTRILECHE ENTERA
FITNESS CEREAL FRUIT
10 DOS PINOS DLACT DESC

O 0 N O Ul B WN B

Fuente: elaboracion propia.

2.2. Andlisis de la demanda y oferta

Como parte importante de la planificacion y organizacién de una empresa
es importante realizar un correcto analisis de la demanda de sus productos; de

esta manera se puede elaborar una correcta proyeccion de las ventas.

2.2.1. Determinacién de la demanda

La empresa cada afio debe de aumentar sus ventas a través de diferentes
estrategias de mercadeo. La variedad y diversidad de productos que se
manejan es amplia, por lo cual sus datos histéricos de ventas lo hacen con base
a un indicador global, el cual se compara los de afos anteriores, es por eso

gue se tiene registro de los crecimiento de venta de los articulos que
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actualmente son los mas importantes para el area de Abarrotes, ya que
representan el maximo aporte en ventas y ganancia para la empresa, en la

tabla VI se observa cual ha sido el crecimiento en ventas de dichos articulos.

Tabla VI. Crecimiento de ventas en los Ultimos 4 afios

INDICADOR DE
CRECIMIENTO EN VENTAS
- 0
ARIO % de A %
crecimiento
2010 5 i
2011 12 2
2012 16 4
2013 19 4

Fuente: elaboracion propia.

2.2.2. Determinacién de la oferta

Evaluar la oferta es muy importante, ya que a través de este andlisis se
puede llegar a comprender las necesidades y requerimientos de los clientes,

por lo que se identificara qué tan bien son cubiertas estas.

En la actualidad el mercado de los articulos de abarrotes se ha
incrementado cada afo, la competencia directa varia de acuerdo a la region
geografica, en la ciudad capital se tiene como competidores fuertes a

supermercados La Torre, La Barata, Mi Super del Barrio; no se pueden dejar
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por un lado a los pequefios depositos el cual abarcan parte del mercado

informal en el resto de la zona.

El supermercado cuenta con factores que determinan su oferta, tales

como:

o Precio de los productos
o Disponibilidad

. Distribuciéon de mercaderia

Con el primer factor no se tiene mayor problema, sin embargo, con la
disponibilidad y distribucion de mercaderia al supermercado se tiene el
problema que no se abastece lo suficiente del centro de distribucion ubicado en
Barcenas, esto es una limitante para tener una buena disponibilidad de
mercaderia. La ley de la oferta dice que a mayor precio, mayor sera la cantidad
ofertada por parte del productor, ya que el incentivo sera mayor. La empresa
trata de mantener precios competitivos respecto de los otros supermercados,

pero como toda empresa, trata de generar cada vez mas ganancia.

2.3. Tipos de canales de abastecimiento

Dentro de los canales de abastecimiento para los articulos de mayor venta
en el supermercado se tienen dos tipos, en la que no todos los distribuye un
solo canal de abasto y esto por la diversidad de producto que existe. Se
establecen los siguientes canales de abastecimientos para los productos top de

ventas:
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. Centro de distribucion

. Proveedores

2.3.1. Centro de distribucioén

El centro de distribucion que abastece toda la mercaderia y que esta
catalogado como centralizada del area de Abarrotes, se llama Centro de

Distribucion de Barcenas.

Es una infraestructura logistica en la cual se almacenan productos y se
dan 6rdenes de salida para su distribucién al comercio minorista o mayorista.
Generalmente se constituye por uno o mas almacenes, en los cuales
ocasionalmente se cuenta con sistemas de refrigeracion o aire acondicionado,
areas para organizar la mercancia y compuertas, rampas u otras

infraestructuras para cargar los vehiculos.

Las empresas suelen definir la localizacion de sus centros de distribucion
en funcién del area o la region en la que este tendra cobertura, incluyendo los
recursos naturales, las caracteristicas de la poblacion, disponibilidad de fuerza
de trabajo, impuestos, servicios de transporte, consumidores, fuentes
de energia, entre otras. Asimismo, esta debe tener en cuenta ademas, las rutas
desde y hacia las plantas de produccion, y a carreteras principales, o a la
ubicacién de puertos maritimos, fluviales, aéreos, estaciones de carga y zonas

francas.
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2.3.1.1. Ubicacion
El centro de distribucion de Walmart Guatemala se encuentra ubicado en

la comunidad de Barcenas dentro el municipio de Villanueva en el km 19

carretera Internacional al Pacifico.
Imagen de la ubicacion del centro de distribucidn

Figura 12.
Centro De Distribucion Barcenas Walmart
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Fuente: Google Maps. https://www.facebook.com/pages/CD-Barcenas-
Walmart/458175680895363?rf=323056611088649. Consulta: marzo de 2015.
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2.3.1.2. Caracteristicas de los articulos

Los articulos que son abastecidos por el centro de distribuciébn son
configurados como centralizados y su tipo es 20, el cual indica que son los
productos que se almacenan en el centro de distribucion y tienen un inventario
de seguridad en el que son béasicos para la venta y se consideran como las que

nunca debe faltar.

2.3.1.3. Articulos configurados como centralizados

Los articulos top distribuidos y abastecidos por el centro de distribucién se
determinan, segun negociaciones que el encargado de creacion, que en este
caso es el area de Comercializacion, considere necesario para que cumpla con
todo requerimiento para su distribucion, los articulos top que estdn como

centralizados se muestra en la taba VII.

Tabla VIl.  Resumen de productos que son abastecidos por el centro de
distribucion

CANAL DE
B asasTod

CHOCO KRISPIES CERE 750100801538
DOS PINOS DELACTOMY | 744100160113

Descripcion artlculo UPC TIPO

FITNESS CEREAL FRUIT | 750105923302

Fuente: elaboracion propia.
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2.3.2. Proveedor directo

Existe otro canal que abastece los articulos en el supermercado, estos son
los proveedores directos cuya, funcidon principal es llevar directamente a la
tienda el pedido que se realizo sin pasar por el centro de distribucion, a esto se

le conoce como entrega directa.

2.3.2.1. Caracteristicas de articulos de proveedor

directo

Los articulos abastecidos por los proveedores directos son tipo 37, en la
gue indica que todos estos son entregados en la tienda directamente, también
los proveedores directos tienen la caracteristica que todo el producto que no
venden por algin motivo, por obligacion tiene que cambiarlo en tienda, es decir

gue tiene cambio si no llegase a vender.

También en los articulos de su canal de abasto es proveedor y el proceso
de pedido es diferente que el del centro de distribucion.

La mayoria de proveedores de abarrotes envian personal a su cargo a
tiendas, a ellos se les conoce como tercerizado, personal display, colocadores,
degustadores o impulsadoras; en la que su funcion principal es velar que el
producto de su casa proveedora se venda y se exhiba de forma adecuada y

apegada a los estandares de Walmart.
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2.3.2.2. Articulos configurados como directos

Los articulos abastecidos por medio de un proveedor, sus caracteristicas
son diferentes a los que abastece el centro de distribucion. A continuacion se
presenta la tabla 1X, con los articulos del top 10 de ventas del supermercado
Walmart, cuya configuracion y abastecimiento pertenece a proveedores

directos.

Tabla VIII. Tabla de productos top de ventas abastecidos por
proveedores directos

Descripcion articulo UPC TIPO CAALIDE
i a =) aAsTo B

BIMBO TORTILLA HARI (744102955566 37| Proveedor
EUROPA PAN SANDWICH |740101150105 37| Proveedor

Fuente: elaboracion propia.

2.3.2.3. Determinacion de los proveedores de los

articulos top
Al analizar toda la gama de productos que distribuyen los proveedores,
segun el historial de ventas descritos en la tabla I, los que se posicionan dentro

de los articulos top de abarrotes son:

e Coca-Cola

e Bimbo
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2.3.2.4. Ubicacién de los proveedores

Es importante tener en cuenta la ubicacidon de los proveedores para poder
tener una estadistica de nivel de despacho y determinar si su ubicacion es un

factor de inconsistencias.

o Proveedor The Coca-Cola Company
o Direccion:

26 calle 6-02 zona 11 Guatemala, Guatemala

Figura 13. Ubicacion de Coca-Cola
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Fuente: Google Maps.
https://www.google.com.gt/maps/dir//Coca+Cola,+Bulevar+Aguilar+Batres,+Guatemala/@14.59
89911. Consulta: 4 de marzo de 2015.
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. BIMBO S. A.
o Direccion:
9 calle 2-52, zona 3 de Mixco colonia El Rosario Guatemala,
Guatemala

Figura 14. Ubicaciéon de Bimbo
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Fuente: Google Maps. https://www.google.com.gt/maps/place/BIMBO/@13.9887887 -
89.6585973,18z/data=!4m2!3m1!1s0x0000000000000000:0xa41fc883387425c9. Consulta: 4
de marzo de 2015.

2.3.3. Resumen de los 10 productos de abarrotes mas

vendidos del supermercado

Después de analizar todos los productos del area de Abarrotes y
cuantificar el incremento en ventas que han tenido en los ultimos afios, se

definen los productos que se muestran en la tabla X.
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Tabla IX. Tabla resumen de los 10 productos més vendidos de Walmart

CANAL DE
Distribuidor
ABASTO K&

1| CHOCOKRISPIES CERE |750100801538 _— Centro de Distribucion
DOS PINOS DELACTOMY | 744100160113 Centro de Distribucién

Nﬁ Descripcion articulo n UPC TIPO [~

BIMBO TORTILLA HARI |744102955566 BIMBO S.A.
EUROPA PAN SANDWICH 740101150105 BIMBO S.A.
| 9 | FITNESS CEREALFRUIT |750105923302 Centro de Distribucién

Fuente: elaboracion propia.

2.4. Célculo de tiempos de pedidos y despacho de mercaderia

Los tiempos de pedidos lo realiza el personal del piso de venta, los
supervisores de los diferentes departamentos, y en ocasiones, el personal
display, en el que se calculara cual es el tiempo que se toma al realizar el
proceso, asi como la demora que existe en que llegue la mercaderia a la tienda

después de haber hecho el pedido.

2.4.1. Toma de tiempos del abastecimiento de los productos

Para poder aumentar la productividad de la empresa se hace necesario
mejorar los procesos. Uno de las mejoras requiere la toma de tiempos en los
procesos de pedidos de mercaderia del centro de distribucién, proveedor y el
tiempo que toma que Bodega realice el despacho al piso de venta y la
colocacién de articulos en las gbondolas, también la estibacion de mercaderia en
el area de Bodega. Para ello deben cronometrarse los tiempos actuales y
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estandarizarlos para poder hacer mejoras continuas en el proceso de pedido
de mercaderia, siguiendo los siguientes pasos:

o Usar un cronémetro y medir el tiempo de cada elemento

o Calcular el tiempo medio de cada elemento

Para realizar los pedidos al centro de distribucibn o proveedor,
actualmente usan de base el analisis de los trabajadores, es decir, que usan el
criterio para pedir la mercaderia ya sea al centro de distribucién, al proveedor y
hacia la bodega. Cuando el personal del supermercado del area de abarrotes
realizan los pedidos, la distribucion del centro de distribucion es diferente a la

del proveedor, es por eso que se estimaron los siguientes aspectos:

2.4.1.1. Centro de distribucién

Para realizar un pedido al centro de distribucion se utiliza el criterio del
trabajador encargado de pasillo y se hace en funcién de la experiencia y con
base al movimiento de los articulos; realizan revisiones de los pasillos cada 24,

horas y si es necesario, hacer un pedido, lo hacen de una vez.

Si al revisar el inventario en el pasillo no hay existencias en el sistema, el
empleado identifica por medio de su terminal de mano el canal de abasto del
articulo, y sabiendo su canal de abastecimiento realiza el pedido, al momento
de solicitarlo, el sistema lo envia directamente al centro de distribucion
creandole una solicitud de la tienda, en el que ellos lo recolectan en el centro y
lo distribuyen. A continuacion de detalla el proceso completo desde que el
producto se pide hasta el momento que se exhibe en la gondola:
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Tabla X.

pedido y despacho de mercaderia al centro de distribucion

Tiempos cronometrados del tiempo que dura el proceso de

Actividades para realizar pedido al centro de distribucién Tiempo
(horas)
Proceso de recorrido de pasillo para identificar faltantes en gondola. 2,00
Proceso de realizar pedido en la terminal de mano Hand-Held. 1,50
Finalizacion de pedido realizado de los articulos con necesidad de pedidos,
por tener muy poco inventario. 1,50
Tiempo promedio de despacho del centro de distribuciéon, este tiempo estd
establecido dese que el centro de distribucion recepciona el pedido hasta que|
el producto es despachado en tienda. 24,00
Descarga de mercaderia del contenedor en area de Bodega. 2,50
Estiba de mercaderia en estanterias del area de Bodega. 3,00
Busqueda de mercaderia que se necesita en el area de Piso de Venta. 3,00
Colocacion de mercaderia en la gondola de exhibicion, este proceso lo realiza|
el encargado de pasillo o colocador. 2,50
Total de tiempo 40,00

Fuente: elaboracion propia.

Desde que se realiza el pedido al centro de distribucion el tiempo
promedio para la llegada de la mercaderia, quitando los tiempos estipulados por
el area de Logistica del centro de distribucion es de 40 horas, para que la
mercaderia llegue a la tienda y esta ya es colocada ya a la vista del cliente.

2.4.1.2. Proveedor directo

Para realizar el pedido de un articulo que esta configurado como
proveedor directo, actualmente es un proceso largo y tardado donde el
proveedor envia un vendedor a la tienda y revisan su inventario, tanto fisico
como en el sistema, evallan si es necesario con base a su existencia en el
sistema realizarle un pedido al articulo, ya que este proceso de abastecimiento
tarda un poco mas en que el articulo llegue a la tienda, por que es mas dificil
abastecer el producto con rapidez. A continuacién de detalla el proceso
completo desde que el producto se pide hasta el momento en que se exhibe en

la gondola.
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Tabla XI. Tiempos cronometrados del tiempo que dura el proceso de
pedido y despacho de mercaderia al proveedor directo

Actividades para realizar pedido a proveedor directo Tiempo
(horas)
Recorrido de pasillo del personal display para realizar el sugerido de pedido. 3,00
Revision de existencias del sugerido del encargado de pasillo. 2,50
IAndlisis de mercaderia que se le va a pedir al proveedor. 1,00
Finalizacion de pedido via sistema SMART de las cantidades y productos que se
\van a pedir. 3,00

Tiempo promedio de despacho del proveedor hacia la tienda, este tiempo est§
establecido desde que el proveedor recepciona el pedido hasta que el producto

es despachado en tienda directamente. 36,00

Descarga de mercaderia del camion del proveedor en area de Bodega. 1,00

Estiba de mercaderia en estanterias del area de Bodega, esto lo realiza personal

del proveedor. 2,00

Proceso de traslado de mercaderia del area de Bodega hacia el punto de venta

en donde va exhibido el producto . 1,00

Colocacion de mercaderia en la gondola de exhibicion este proceso lo realiza el

encargado de pasillo o colocador. 2,00
Total de tiempo 51,50

Fuente: elaboracion propia.

Luego de que se hizo el pedido al proveedor, este lo recepciona y lo
ordena para su distribucion, para este proceso los articulos configurados como
directos, su tiempo de llegada es de 51,50 horas para tener la mercaderia en

tienda ya exhibida.

2.4.1.3. Tiempos de entrega de bodega hacia punto de

venta

Es importante que, para tener un buen sistema de abastecimiento, los
controles de inventario en bodega deben de ser muy criticos, ya que es aqui

donde se almacena la mercaderia que se esta rotando en el piso de venta.

El proceso para realizar los pedidos hacia la bodega, actualmente no se
esta llevando con exactitud, el trabajador recorre su pasillo identificando la

mercaderia que esta baja en existencia en la gbndola, la consulta en el sistema,
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y si hay mas existencias cargadas en el sistema, en ocasiones realiza el pedido
en la terminal de mano en donde bodega lo debe recepcionar y empezar la

recoleccion para llevarla al piso de venta.

Cuando el personal operativo realiza recorridos en su pasillos y observa
que el espacio asignado en la gbéndola estd empezando a quedarse vacio o esta
sin producto, el trabajador revisa la existencia en el sistema con su terminal de
mano escaneando el articulo, si hubiera mas inventario, solicita un pedido al
area de bodega para que ellos recolecten la mercaderia en la bodega y lleven
los productos al piso de venta, para el célculo de tiempo consumido de este
proceso se realizaron varias pruebas en las que se detectaron las siguientes

mediciones

Tabla XIl.  Tiempos cronometrados del tiempo que dura el proceso de
pedido y despacho de mercaderia a la bodega del

supermercado

Actividades para realizar pedido al area Bodega
Duracién en minutos

Proceso de recorrido de pasillo asignado al encargado de|

area. 120
Proceso de elaboracion de pedido al area de Bodega por|
parte del encargado de pasillo. 30
Recepcion de pedidos del encargado de bodega V|
busqueda de la mercaderia. 60|

Traslado de mercaderia de bodega hacia el piso de venta.

30,

Finalizacion del proceso de pedido y colocacion del
productos pedido. 30
Duracion total del proceso 270

Fuente: elaboracion propia.

Por lo que se determiné que el tiempo para realizar el pedido en el pasillo
hacia la bodega es de 270 minutos para llegue la mercaderia al lugar donde se

exhibe.
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2.5. Factores externos

El sistema de abastecimiento, en ocasiones es afectado por diversos
factores que impiden el proceso de pedidos y el manejo un buen inventario,
estos factores externos son los que causan faltantes en las gondolas del
supermercado y el resultado de estas inconsistencias es un mal servicio al
cliente, por no tener la mercaderia que necesita a su disposicion y al alcance de

su mano, de los principales factores y mas frecuentes estan los siguientes:

o Inconsistencias en inventario

o Faltantes de mercaderia

o Centro de distribucion

o Proveedor

o Inconsistencias en el método de colocacion

o Falta de orden en el area de bodega

o Excesos de mercaderias por descontrol en pedidos
o Disponibilidad de personal

o Evaluacion de personal
2.5.1. Inconsistencias en inventario
El tener una diferencia en el inventario impide tener pedidos 6ptimos, ya
gue si esto ocurre, cuando se realizan los procesos de andlisis y generacion de

pedidos de los empleados su base es el sistema, pero si existe una diferencia,

los pedidos seran incorrectos.
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2.5.2. Faltantes de mercaderia

Los faltantes de mercaderia se originan por diferentes factores segun su
canal de abastecimiento, en la que se encontraran las principales causas que

provocan faltantes en el supermercado.

25.2.1. El centro de distribucion

Cuando el centro de distribucién se queda sin mercaderia, esto ocasiona
graves problemas, ya que es un faltante que no depende del supermercado
sino de la logistica del centro de distribucién, provocando que el nivel de

abastecimiento no sea el adecuado.

25.2.2. Proveedor

En ocasiones los proveedores no contemplan la demanda de sus
articulos, por lo que, cuando las tiendas realizan pedidos ellos no tienen
suficiente para cubrir toda la demanda y dejan supermercados sin abastecer,

esto es un grave problema, ya que genera un faltante para los clientes.
2.5.3. Inconsistencias en el método de colocacién
Cuando los empleados no realizan correctamente el proceso de
colocacién y exhibicion de mercaderia, esto ocasiona que los articulos no estén

con las cantidades necesarias para soportar la demanda en un dia, provocando

atrasos y la realizacion de pedidos de forma incorrecta.
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2.5.3.1. Inconsistencias en el procesos de pedidos

Esta situacion surge al momento de realizar los pedidos ya que estos no
se analizan correctamente y no piden lo suficiente para abastecer la demanda,

o cuando se solicita la mercaderia, se piden en cantidades excesivas.

2.5.4. Falta de orden en el area de Bodega

Otro de los factores que puede ocasionar el desabastecimiento a nivel de
pedidos es la falta de orden que pueda existir en Bodega, ya que cuando se
realizan en el area de Bodega, no encuentran la mercaderia necesitada en el

pasillo.

De los efectos mas importantes que causa la falta de orden en el area de

Bodega se describen los siguientes:

2.5.5. Pérdidas de mercaderia

El sistema de inventario que se utilizan actualmente es el método PEPS,
pero al no tener orden en la bodega, este método empieza a fallar, porque la
nueva mercaderia que ingresa queda a la mano y la antigua se va rezagando,
cuando sucede esto hay articulos que se quedan extraviados y no se pueden

ubicar, por lo que se pierde el control de las existencias.

2.5.6. Vencimiento de mercaderia

Al momento de que falla el método PEPS, hay mercaderia que se pierde,
porque su fecha de vida util trascurre y al momento que vuelven a encontrarla

ya su fecha es muy corta o en ocasiones, ha vencido.
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2.5.7. Excesos de mercaderia por descontrol en pedidos

Cuando se realizan los pedidos, tanto al centro de distribuciéon como al
proveedor, los empleados no analizan o no se dan cuenta que su pedido es
muy elevado, provocando asi excesos de mercaderia, afectando directamente

el area de bodega.

2.5.8. Disponibilidad de personal

Otra causa, por la que el proceso de pedidos no es el adecuado es que no
hay suficiente personal para realizar el recorrido de todos los pasillos de

abarrotes y esto provoca que ciertos articulos no sean pedidos con normalidad.

2.5.9. Evaluacion de personal

La falta de capacitacion de los empleados es un factor que también afecta
los procesos de pedidos en tienda, ya que pueden pedir poca mercaderia, o

mucha lo cual puede crear excesos.

2.6. Andlisis Foda sistema de abastecimiento en general

Foda (en inglés SWOT), sigla usada para referirse a una herramienta
analitica que permitira trabajar con toda la informacion que se posea sobre el
negocio, util para examinar sus fortalezas, oportunidades, debilidades y
amenazas, este tipo de andlisis representa un esfuerzo para examinar la
interaccion entre las caracteristicas particulares de los negocios y el entorno en
el cual estos compiten. El analisis Foda tiene multiples aplicaciones y puede ser
usado por todos los niveles de la corporacién y en diferentes unidades de
analisis tales como: producto, mercado, producto-mercado, linea de productos,

corporacion, empresa, division, unidad estratégica de negocios, entre otros.
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Muchas de las conclusiones obtenidas como resultado del analisis Foda,
podran ser de gran utilidad en el analisis del mercado y en la estrategia de
mercadeo que se disefie y que califique para ser incorporada en el plan de

negocios.

2.7. Desarrollo del anélisis Foda

Este no muestra los aspectos importantes para la toma de decisiones, en

las que tiene lo siguiente:

2.7.1. Fortalezas

o El sistema que utilizan es estable y apto para el negocio.

o Relacion entre departamentos.

o Manejo de inventarios en forma mensual.

o El personal tiene el conocimiento de los procesos.

o Existencia en el mercado tecnolégico de equipos adecuados para el
manejo de bodegas, como computadoras con mayor capacidad y lectores

de cddigos de barras.

2.7.2. Debilidades

o Falta de un adecuado inventario de articulos.

o Falta de organizacion en el ingreso y despacho de los articulos.

o Desabastecimiento de cierta mercaderia.

o Necesidad de mejorar la eficiencia y productividad al momento de manejar

el abastecimiento y control de medicamentos.

46



2.7.3. Oportunidades

o Existencia en el mercado tecnolégico de equipos adecuados para el
manejo de bodegas.
o Nuevas formas de control de bodegas como los codigos de barras para un

mejor control en inventarios.

2.7.4. Amenazas

o Atrasos en los despachos del centro de distribucién y los proveedores.
o Que el proveedor no cumpla con cantidades que se les hayan solicitado al
momento de generarle su pedidos.

o Atrasos en los tiempos al ingreso de mercaderia al punto de venta.

Una vez que se definieron las fortalezas, oportunidades, debilidades y
amenazas, elproceso para el desarrollo del analisis Fodase deben
implementar las estrategias que permitan obtener el maximo provecho de las

oportunidades y minimizar las amenazas que se presentan en el entorno.
2.7.5. Evaluacion de las estrategias a seguir
Es indispensable definir las estrategias que se van a seguir, para
aprovechar todos los elementos que se identificaron en el andlisis Foda. Para

esto se puede construir una matriz donde se relacionen los 4 grupos de factores

generados:
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Figura 15. Matriz Foda para la formulacion de estrategias

/ FORTALEZAS DEBILIDADES\

Enlista las FORTALEZAS | Enlista las DEBILIDADES
identificadas identificadas

OPORTUNIDADES 1. F-O 2. D-O
Enlista las Estrategia MAX-MAX Estrategia MIN -MAX
OEOR“‘”?”DADES t MINIMIZAR |
identificadas FORTALEZAS MAXIMIZAR | DEBILIDADE v )
OPORTUNIDADES OPORTUNIDADES
AMENAZAS 3. F-A 4. D-A
Enlista las AMENAZAS Estrategia MAX- MIN Estrategia MIN - MIN

identificadas

t tiliz t MINIMIZAR |
FORTALEZAS MINIMIZAR DEBILIDADES evi I
AMENAZAS AMENAZAS

Fuente: elaboracion propia.

F — O: estas son las mejores estrategias para sacar el maximo beneficio
de las oportunidades que se presentan. No se puede aprovechar sino se
tienen desarrolladas las fortalezas que se necesitan. Si hay oportunidades
muy importantes y se tienen fortalezas para sacar provecho de estas, hay
que considerar el desarrollo o la incorporacion de aliados o factores

externos que si las tengan.

D — O: estas estrategias se generan para reducir o eliminar las
debilidades, de tal manera que no inhiban el aprovechamiento de las
oportunidades que existan. Junto a las estrategias MAX-MAX, permitiran
el maximo provecho posible de las oportunidades que se presentan en el

entorno.

F — A: estas estrategias se desarrollan para identificar las vias necesarias
para reducir los efectos negativos de las amenazas que se presentan en el
entorno. Las fortalezas bien canalizadas pueden proteger y hacer menos
vulnerables a estos factores, para mejorar las posibilidades de éxito en el
entorno.
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o D — A: estas estrategias son muy importantes para prevenir que las

amenazas debiliten, las debilidades que se generan. Son hechas como un

plan defensivo contra el entorno.

Figura 16. Matriz Foda de estrategias para la mejora de abastecimiento

de mercaderia

/ FORTALEZAS DEBILIDAA
* Failta inventario de articulos

eSistema Estable
*Trabajo en Equipo +Faita de Organizacién
elnventarios mensuales eDesabastecimiento de
mercaderia
OPORTUNIDADES 1. F-O 2. D-O
*Necesidad de Tecnologia Estrategia MAX-MAX Estrategia MIN -MIAX
*Nuevos procesos de control f.gptimizar el sistema para 1a  [*Manejo integrado de control
de bodegas introduccién de Tecnologias de pedidos al centro de
*Deficiencia en procesos de |, peforzar el trabajo en equipo |distribucién
pedidos para Ia mejora de pedidos de * Organizar el proceso de
mercaderia seleccién de proveedores
AMENAZAS 3. F-A 4. -2
*Atrasos en los despachos Estrategia MIAX- MIN Estrategia MIN - MIN
*Mal servicio del proveedor  l.pjejora de comunicacién con eRealizar los procesos de
>Atrasos en tiempos de proveedores pedidos con tiempo optimo

Ty e Seguimiento a proveedores * Realizar reuniones con
que no entregan despachos proveedores para informar
desabastos de mercaderia,

Fuente: elaboracion propia.

Es fundamental que se priorice las estrategias de cada cuadrante de la
mas a la menos importante, para que al momento de llevarlas a cabo, se

utilicen los recursos (tiempo, dinero, capacidades), en el mismo orden de

importancia.
2.8. Manuales de operaciones de abastecimiento

Debido a la importancia en el proceso de control de inventarios, es
necesario conocer los procesos que se llevan a cabo con exactitud para
conocer los costos ocultos del proceso y poder eliminarlos, para ello se
presentan los diagramas de operaciones de proceso y de flujo, tanto del

meétodo actual como el propuesto.
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2.8.1. Diagrama de operaciones del proceso

Es una representacién gréfica de los pasos que se siguen en toda
secuencia de actividades dentro de un proceso 0 un procedimiento;
identificAndolos mediante simbolos de acuerdo con su naturaleza; incluye,
ademas, toda la informacion que se considera necesaria para el analisis, tal
como: distancias recorridas, cantidad considerada y tiempo requerido. Con
fines analiticos y como ayuda para descubrir y eliminar ineficiencias, es
conveniente clasificar las acciones que tienen lugar durante un proceso dado

en cinco clasificaciones.

Estas se conocen bajo los términos de: operaciones, transportes,
inspecciones, retrasos o demoras y almacenajes. Este diagrama muestra la
secuencia cronolégica de todas las operaciones de un proceso productivo de
cualquier tipo: inspecciones, margenes de tiempo y materiales a utilizar en
un proceso de fabricacion o administrativo: desde la llegada de la materia
prima hasta el empaque o arreglo final del producto terminado. Sefala la
entrada de todos los componentes y subconjuntos al ensamble con el conjunto

principal.

De igual manera, que un plano o dibujo de taller, presenta en
conjunto detalles de disefio como ajustes tolerancia y especificaciones. Todos
los detalles de fabricacion o administracion se aprecian globalmente en un
diagrama de operaciones de proceso. Antes de que se pueda mejorar un
disefio se deben examinar primero los dibujos que indican el disefio actual
del producto. Andlogamente, antes de que sea posible mejorar un proceso
de manufactura, conviene elaborar un diagrama de operaciones que permita
comprender perfectamente el problema, y determinar en qué areas existen

las mejores posibilidades de mejoramiento.
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El diagrama de operaciones de proceso permite exponer con claridad
el problema, pues si no se plantea correctamente un problema, dificilmente

podra ser resuelto.

2.8.2. Diagrama de flujo del proceso

Un diagrama de flujo representa la esquematizacion grafica de un
algoritmo, el cual muestra graficamente los pasos 0 procesos a seguir para
alcanzar la solucién de un problema. Su correcta construcciébn es sumamente
importante porque, a partir del mismo se escribe un programa en algun
lenguaje de programaciéon. ElI diagrama destaca todos los pasos importantes
de un proceso incluyendo no solo la operacion inspeccién sino ademas, los
transportes y las demoras. Ayudan a comprender mejor el proceso a través

de mostrarlo como un dibujo.

El cerebro humano reconoce facilmente los dibujos. Un buen diagrama
de flujo reemplaza varias paginas de texto. Permiten identificar los problemas y
las oportunidades de mejora del proceso. Asimismo, los pasos redundantes,
los flujos de los reprocesos, los conflictos de autoridad, las responsabilidades,
los cuellos de botella, y los puntos de decision. Muestran las interfaces
cliente- proveedor y las transacciones que en ellas se realizan, facilitando a los
empleados el analisis de las mismas. Son una excelente herramienta
para capacitar a los nuevos empleados y también a los que desarrollan la

tarea, cuando se realizan mejoras en el proceso.

Existe una gran diferencia en cuanto a tiempos se refiere con la nueva
implementacion del sistema, ya que no existen demoras y se disminuyen
los tiempos de transporte, siendo bastante mas significativo para el

Departamento de Ingenieria, ya que se ahorra un poco mas de tres horas
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con el lector de cédigo de barras, y por ende ahorrando el pago de horas
extras, permitiendo a los auxiliares de ingenieria realizar los reportes de

produccion con mas exactitud, y también les permite enfocarse en otras tareas.
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Figura 17. Diagrama de flujo de proceso de pedidos al centro de
distribucion, método actual

Diagrama de flujo de procesos

DFP
Empresa: Supermercado Walmart Hoja: 1/2
Departamento: Piso de venta

Proceso: pedido de producto Fecha: noviembre 2015
Realizado por: Erik Marroquin Método: actual

Inicio: inicio de gondola Finaliza: final de gondola

INICIO

Y

Recorrido de
pasillos asignados

v

Identificar
espacios vacios

v

Ingresa a Terminal
de mano
(HandHeld)

Y

Escanea y verifica
la existencia en el
sistema

53



Continuacion de la figura 17.

Diagrama de flujo de procesos

DFP

Empresa: Supermercado Walmart Hoja: 2/2

Departamento: Piso de venta

Proceso: pedido de producto Fecha: noviembre 2015

Realizado por: Erik Marroquin Método: actual

Inicio: inicio de gondola Finaliza: final de gondola
Enviar pedido al sI

area de Bodega ay existencias en e

sistema?

A 4

NO

Colocar
mercaderia ya
puesta en pasillo

Realiza pedido con
la tecla F4
ingresando la
cantidad que
necesita

FIN

Finaliza el pedios
en el sistema

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 18. Diagrama de flujo de proceso de pedidos hacia el proveedor,

método actual

Diagrama de flujo de procesos

DFP
Empresa: Supermercado Walmart Hoja: 1/2
Departamento: Piso de Venta
Proceso: pedido a proveedor Fecha: noviembre 2015
Realizado por: Erik Marroquin Método: actual
Inicio: inicio de gdndola Finaliza: final de géndola

INICIO

Recorrido de
pasillos asignados

A 4

Identificar
espacios vacios

A 4

Ingresa a terminal
de mano
(HandHeld)

A 4

Escanea y verifica
la existencia en el
sistema

Y
O
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Continuacion de la figura 18.

Diagrama de flujo de procesos

DFP
Empresa: Supermercado Walmart Hoja: 2/2
Departamento: Piso de Venta

Proceso: pedidos a proveedor Fecha: noviembre 2015
Realizado por: Erik Marroquin Método: actual

Inicio: inicio de gdndola Finaliza: final de gdndola

Enviar pedido al
area de Bodega ay existencias en €l

sistema?

A

NO

Colocar
mercaderia ya

puesta en pasillo Realiza pedido con

la tecla F4

ingresando la
cantidad que
necesita

FIN

Confirmar ef
pedido en las hoja
de revision de
pedidos y finalizar
en sistema

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 19. Diagrama de flujo de proceso de colocacion de mercaderia
en géndola, método actual

Diagrama de flujo para colocacién de mercaderia en supermercados

Empresa: Supermercado Walmart Hoja: 1/2
Departamento: piso de venta
Proceso: colocacién de mercaderia Fecha: noviembre 2015
Realizado por: Erik Marroquin Método: actual
Inicio: inicio de gondola Finaliza: final de géndola
Empleado encargado de pasillo Encagardo de Bodega
(| meo ) o via sistoma
y N

Busca y ubica la

Recorrido de .
mercaderia en

pasillo

bodega
v
rastada fa
Identifica espacios mercaderia al
vacios de pasillo en donde
mercaderia fue hecho el
pedido

@
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Continuacion de la figura 19.

Diagrama de flujo para colocacién de mercaderia en supermercados

Empresa: Supermercado Walmart
Departamento: Piso de Venta
Proceso: colocacion de mercaderia
Realizado por: Erik Marroquin
Inicio: inicio de géndola

Hoja: 2/2

Fecha: noviembre 2015
Método: actual
Finaliza: final de géndola

Empleado encargado de pasillo

Encagardo de Bodega

O

k.

Ingresa a su
terminal de mano

h.

Realiza pedido al Valida la

centro de existencia

distribucion del
Proveedor

Hay

FIN NO existencia?

S|

|

Genera un pedido

al area de Bodega

para que ubiquen
la mercaderia

Coloca la

mercaderia

'

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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3. PROPUESTA PARA SISTEMA DE ABASTECIMIENTO

3.1. Tiempos optimos de pedidos

Con base al analisis realizado de la situacion actual sobre el manejo y
gestién de pedidos de los articulos de mayor rotacion en la empresa Walmart
del Norte, se propone algunas mejoras que haran de este procedimiento mas
eficiente y ayudara a reducir costos operativos del Departamento, los cuales se
veran reflejados en la reduccion de costos asignados en material de empaque

a cada uno de los departamentos dentro de la empresa.

Para determinar los tiempos Optimos de pedidos de mercaderia, para
garantizar que esta exhibida en los anaqueles en el momento oportuno se
deben analizar los siguientes factores que pueden afectar el comportamiento de

pedidos.

3.1.1. Hacia bodega del supermercado

Una propuesta para mejorar el sistema de manejo de inventario actual
es la implementacion de una opcion en el software de gestiéon de inventarios,
este software es una aplicacibn en SMART, que esta adaptada al sistema,

pero no se esta utilizando de una manera adecuada y consistente.

Este sistema de informacion administra el manejo de inventarios por
medio del codigo de barras. El uso de este sistema facilita pedidos y los
conteos; esto es realizado mediante una HHT (Hand-Held Terminal) para hacer

los pedidos en menor tiempo. Es importante mencionar que, para la eficiente
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implementacion de este software es necesario capacitar al personal sobre esta
aplicacion y de como debe de manejarlo, y junto con el software se
optimizara tiempo y recursos empleados en el manejo de pedidosy no

tener faltantes en las gondolas.

3.1.2. Implementacion eficiente de listas pick

La aplicacion que se utilizara para el manejo adecuado de pedidos esta
dentro del sistema SMART y es llamada listas pick, cuyo objetivo principal es
llevar los productos en tiempo oportuno al piso de venta en las gondolas en

donde estos se exhiban.

Para llevar este proceso no es necesario saber cual es el canal de abasto
de los articulos en estudio, ya que todos estos se encuentran almacenados en
la bodega de la trastienda, es necesario que para que las listas pick funcionen,
por lo menos tiene que existir dos dias de inventarios para cada producto es

decir suficiente inventario para abastecer la demanda de dos dias.

A continuacion se detalla como se calculan los dias de inventario para

cada producto en estudio:

Inventario

Dias de inventario = - —
Promedio de venta diario

La implementacion de listas pick consiste en ingresar un nivel de reorden
interno en el que al momento de que la cantidad en el anaquel llegue a la
cantidad de venta del dia, automaticamente se genera un pedido, y el personal
operativo encargado de pasillo, debe de ir inmediatamente a la bodega a traer
el producto, al momento de culminar con el proceso de llenado el trabajador
debe finalizar el proceso en la aplicacion.
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Es muy importante tomar en cuenta que al inicio del dia debe llenarse el
espacio que ocupa el articulo en la géndola en toda su capacidad, y que sea

colocada la mercaderia de una forma ordenada y adecuadamente estibada.

Todo el calculo de tiempos y cantidades necesitadas en las gondolas la
realiza el software, el cual esta programado para generarse automaticamente.

También es necesario que siempre esté un trabajador de turno y que sepa
del procedimiento y asignarle la tarea de la revision de las pantallas en la

terminal de manos.

Tabla XlIll.  Procedimiento para realizar lista tréiler

Operacion realizado en el sistema Duracion en
SMART minutos

Ingresar usuario a terminal de mano 3
HandHeld

Opcidn inventario perpetuo 1
Opcién mantener inventario 1
Opcién piso de ventas 1
Escanear producto 3
Oprimir la tecla F11 1
Duracion total del proceso 10

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XIV. Procedimiento de finalizacion de proceso de lista tréiler

Operacion realizado en el sistema Duracién en
SMART minutos
Ingresar usuario a terminal de mano 3
HandHeld
Opcion inventario perpetuo 1
Opcién mantener inventario 1
Opcion en el backroom 1

Ubicarse en el primer productos vy

buscar la mercaderia en la estanterial 15
de bodega

Escanear producto 3
Oprimir la tecla F10 para finalizaciéon 1

del producto

Duracién total del proceso 10

Fuente: elaboracion propia.
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3.1.3. Hacia centro de distribucién

El proceso de pedidos de la mercaderia al centro de distribucién se
propone que se haga de forma automatica, es decir, que este canal de abasto
el sistema esta configurado para realizar los pedidos automaticos, y la
propuesta es permitirle al sistema trabajar este tipo de pedidos.

Para que el proceso de pedidos de articulos configurados como
centralizados sea correcto, se deben de determinar elementos para el calculos
de pedido, estos factores se identifican con base al historial de ventas y a la
cantidad que los productos tiene en inventario. Para que los analisis de pedidos
sean los correctos se debe de mantener un inventario sano y dejar que el

sistema realice los célculos necesarios con base a sus ventas promedios.

El recurso que se necesita en este tipo de pedidos es que todos los
productos que sean de canal centralizado, su inventario sea lo mas exacto al
fisico y que no existan desfases de inventarios, ya que esto alteraria en gran

manera, los pedidos automaticos.

El tiempo éptimo de pedido hacia el centro de distribucién depende mucho
de la exactitud del inventario, ya que si este no esta correcto se pide de manera
equivocada.

A continuacion se muestra como el sistema SMART realiza los calculos de

la mercaderia y de los procesos propuesto para que los pedidos sean Optimos.

Inventario

DOH =
Promedio de venta diario

63



Dimensiones de géndola

~ Dimensiones del producto

Pedido = CE — DOH

El pedido 6ptimo que necesita realizar el sistema se basa en las ventas y
a los dias de inventario que estos deben de estar lo mas exactos posible, ya

gue si estos no estan bien, los pedidos podrian ser muy bajos o con excesos.

3.1.4. Hacia el proveedor

Los pedidos que se realizan al proveedor deben de realizarse de forma
correcta, y en este procesos se hace de manera manual en el cual es necesario
utilizar una hoja de céalculo en la que dé visibilidad de cuando y cuanto pedir
para no generar faltantes ni excesos, esta hoja de célculo esta elaborada en el
software excel y proporcionara herramientas necesarias para llevar un control

de variables que se deben alimentar todos los dias.

Tabla XV. Hojade calculo en donde se calculan los sugeridos de

pedidos

L i CANAL DE R Capacidad  Venta Stockde Inventario Pedido
Descripcion de articulo UPC TIPO Distribuidor ) ) )
ABASTO de estante promedio seguridad  actual sugerido

| BIMBOTORTILLA HARI |744102955566] 37 [Proveedor| _ BIMBOSA___ | 150, 75] 80 65| 9

Fuente: elaboracion propia.

En esta hoja de célculo Excel se podrd observar como es el
comportamiento de ventas de los productos en el que sera de manera oportuna

la forma de pedidos a los proveedores.
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3.2. Tiempos de entrega de mercaderia

Con el fin de mejorar la eficiencia del proceso y aumentar el rendimiento
de los operadores, Yy eliminar tiempos de ocio en el pedido de mercaderia hacia
la bodega, con la implementacién de este nuevo sistema tecnologico, se
pretende disminuir tiempos de operacion en todos los procesos involucrados

desde la bodega de materia prima hasta el Departamento de Ingenieria.

Los tiempos propuestos son estimados de acuerdo a la velocidad del
lector de codigo de barras, pero las actividades en donde no interviene el lector
son producto de toma de tiempos medios por cronémetro, los tiempos de
entrega de mercaderia se estableceran de manera que, los productos tarden el
menor tiempo en ser puestos a la venta y no tener pérdidas de ventas, ni

molestias en los clientes que los necesitan.

Para evitar dichos inconvenientes se propondran tiempos Optimos y

exactos.
3.2.1. De bodega de supermercado
Al momento de tener la necesidad de productos en el piso de venta, se

proponen tiempos que permiten ser lo mas rapido posible en el proceso de

llenado. Para el analisis se tienen los tiempos que se muestran en la tabla XVII.
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Tabla XVI. Tiempos sugeridos para el traslado de productos de Bodega

hacia el piso de venta

Operacion Duracion en minutos
Proceso de elaboracion de lista pick por parte del
encargado de pasillo. 30
Recepcion de pedidos del encargado de bodega y
bdsqueda de la mercaderia. 45
Traslado de mercaderia de bodega hacia el piso de
venta. 15
Finalizacion del proceso de lista pick y colocacion
del productos pedido. 30
Duracién total del proceso. 120

Fuente: elaboracion propia.

3.2.2. Del centro de distribucién

Al momento de determinar que las existencias de los productos
distribuidos por el centro de distribucion son insuficientes para sustentar la
demanda de los clientes, como se describié antes, el sistema automaticamente
genera pedidos al centro de distribucion, en el cual muchas veces se atrasa
hasta llegar a la gondola de exhibiciébn y de cara al cliente, para tener un
proceso 6ptimo y garantizar la mercaderia centralizada a los clientes, se
proponen los siguientes tiempos desde que se inicia el pedido hasta que se
exhibe en las gondolas.
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Tabla XVII. Tiempos propuestos para la entrega de pedidos del centro

de distribucion hacia la unidad de venta

Actividades para garantizar pedido al

centro de distribucion

Tiempo (horas)

Pedido automatico del sistema de tienda hacia|

el centro de distribucion. 0,10
Tiempo promedio de despacho del centro de

distribucion. 24,00
Descarga de mercaderia del contenedor en

area de Bodega. 1,90
Estiba de mercaderia en estanterias del area 1,25
de Bodega.

Busqueda de mercaderia que se necesita en 1,70
el area de Piso de Venta.

Despacho de mercaderia de bodega al area 0,25
de Piso de Venta.

Colocacion de mercaderia en la gondola de 0,75
exhibicion.

Total de tiempo. 29,95

Fuente: elaboracion propia.

El tiempo del centro de distribucion hacia la unidad del punto de venta se

tiene como un valor constante, ya que este es validado por un tiempo

prudencial, y siempre es de 24 horas desde que se pide hasta que ingresa la

mercaderia por el area de Bodega.
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3.2.3. Del proveedor de entrega directa

Los proveedores que hacen su despacho hacia los puntos de ventas se le
conoce como de entrega directa, ya que estos no necesitan llevar su producto
al centro de distribucion para que sea despachado a las tiendas, ellos hacen su
despacho directamente a las tiendas, y segun el historial de tiempos, ellos se

llevan de 3 a 4 dias para que puedan despachar.

Para que los tiempos de este canal de distribucion mejoren se plantean
diferentes propuestas, ya que es necesario implementar una herramienta que

ayude a mejorar el control de pedidos y tiempos de entrega.

Los productos que son de proveedor se deben de abastecer con base en
la demanda que estos productos tienen, para realizar los pedidos deben los
proveedores ser puntuales en sus despachos y esto minimizara el tiempo que el

producto pasa a ser puesto a la venta, se muestra en la tabla XIX.
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Tabla XVIIl.  Tiempos propuestos para

proveedor directo hacia la unidad de venta

la entrega de pedidos de

Actividades para garantizar
pedido al proveedor

Tiempo (horas)

Analisis de hoja de calculo de Excel

para generacion de pedido. 0,25
Digitacion de pedidos en el sistema
SMART. 0,90
Finalizacion de pedidos en sistema
SMART. 0,50
Tiempo promedio de recepcion, 24,00
preparacion y despacho de pedido del
proveedor.
Recepcién de mercaderia de proveedor 1,5
en area de Bodega.
Colocacion de mercaderia en Ia 0,75
gondola de exhibicién.

Total de tiempo. 27,90

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.4. Eliminacién de tiempos de ocio

Con el método que se lleva actualmente en la requisicibon de materia
prima existen momentos durante el proceso en que el operario se encuentra
inactivo, perdiendo tiempo y por ende, atrasando la produccion. Aunque no
todos los tiempos de ocio pueden ser eliminados, debido a la demora normal
de ciertos procesos, otros si pueden eliminarse. En este caso, los tiempos

de ocio que pueden evitarse con el codigo de barras son:
o La recepcion por parte del supervisor de la boleta de material requerido.
o La espera por parte del operario a que el supervisor ingrese los datos de

la materia requerida al sistema.

3.3. Procedimiento optimo para realizar pedidos al centro de

distribucién

Para tener un mejor nivel de pedidos hacia el centro de distribucion se

propone el siguiente proceso:
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Figura 20. Diagrama de flujo de proceso de pedidos
distribucion método propuesto

Diagrama de flujo de procesos

DFP
Empresa: Supermercado Walmart Hoja: 1/2
Departamento: piso de venta

Proceso: realizacion de pedidos al CD Fecha: noviembre 2015
Realizado por: Erik Marroquin Método: propuesto
Inicio: Departamento de bodega Finaliza: piso de venta

Inicio

Pedido automatico
del sistema

Espera de
despacho del
centro de
Distribucion

Descarga de
mercaderia del
contenedor

Transporte de rampa de recepcion
hacia estanteria en bodega

Estiba de
mercaderia en
estanteria de
bodega

Busqueda de
mercaderia del
pedido realizado
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Continuacion de la figura 20.

Diagrama de flujo de procesos

DFP
Empresa: Supermercado Walmart Hoja: 2/2
Departamento: piso de venta

Proceso: realizacion de pedidos al CD Fecha: noviembre 2015
Realizado por: Erik Marroquin Método: propuesto
Inicio: Departamento de bodega Finaliza: piso de venta

Despacho de mercaderia de
bodega hacia el piso de venta

4

Colocacion de
mercaderia

Fin

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 21. Diagrama de flujo de proceso de pedidos al centro de

distribuciéon cuadro resumen

Tiempo . .
, .., Distancia total
Simbolo Descripcion Total total en
en horas
horas
Operacion 5 3,8
V 1 Operacidn e
. L. 1 0,25
‘ J inspeccion
Transporte 1 1,9 0,6
Demoras o espera 1 24
TOTAL 8 29,95
Fuente: elaboracion propia.
3.4. Procedimiento 6ptimo para realizar pedidos al proveedor

El proceso que a continuacién se detalla ayudara para realizar los pedidos
el proveedor de una manera mas ordenada y detallada, en el que se busca

minimizar el tiempo de elaboracion del pedido.
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Figura 22. Diagrama de flujo de proceso de pedidos al proveedor
directo método propuesto

Diagrama de flujo de procesos

DFP
Empresa: Supermercado Walmart Hoja: 1/1
Departamento: Piso de Venta

Proceso: realizacion de pedidos a proveedor Fecha: noviembre 2015
Realizado por: Erik Marroquin Método: propuesto
Inicio: Departamento de Bodega Finaliza: piso de venta

Inicio

Pedido automatico
del sistema

Espera de
despacho del
centro de
Distribucion

Descarga de
mercaderia del

contenedor
Transporte de rampa de recepcion
hacia estanteria en bodega
Estiba de

mercaderia en
estanteria de
bodega

l

Colocacion de
mercaderia en
géndola

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 23. Diagrama de flujo de proceso de pedidos a proveedor

cuadro resumen

Tiempo . .
, ... Distancia total
Simbolo Descripcion Total total en
en horas
horas
Operacion 4 2,15
V 1 Operacidne
. L. 1 0,25
‘ J inspeccion
Transporte 1 1,50 1
Demoras o espera 1 24
TOTAL 7 27,90
Fuente: elaboracion propia.
3.5. Cantidad O6ptima de mercaderia exhibida en las géndolas

Las dimensiones de las géondolas en que se exhiben los articulos en el
supermercado, es muy importante tener claridad la capacidad de dichos
exhibidores, en ocasiones la rotacion de los productos es muy alta, y la
necesidad de llenado es mas constante, a la capacidad de producto en géndola
se le llama capacidad de estante y a la fotografia del producto exhibido se llama
planograma, en la que muestra la cantidad de producto que puede contener la

gondola de dicho producto.
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Las capacidades de cada producto en la gondola debe ser lo mas exacta
para poder determinar maximos y minimos en las dimensiones de su espacio,
es necesario que la cantidad de estante para cada producto sea calculado con
base en la dimension del producto y al espacio asignado en planograma, es
decir que, para cada producto hay una cantidad 6ptima que puede ocupar en su
espacio estipulado, y se busca que esta sea optima para disminuir los llenados
frecuentes y ahorro en horas hombre asimismo la ocurrencia de faltantes por

poco llenado, evitando esta situacién con un buen llenado.

Para encontrar la cantidad optima se calcula lo siguiente:

AP = alto * ancho * largo

h = alto de producto * cantidad de filas

m = ancho del producto * cantidad de columnas
n = largo de producto * profundidad

AE =h*m=#*n

Cantidad opti _AF
antidad optima = -

AP = area del producto cm?

AE = area del estante disponible para el producto [m?]
h = alto del estante [cm]

m = ancho del estante [cm]

n = largo del estante [cm]
Ya teniendo las medidas de cada producto y del espacio asignado para
exhibir, a continuacién, en la tabla XX se detalla la cantidad 6ptima propuesta

para llenado.
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Tabla XIX. Resumen de cantidades 6ptimas a colocar en las géndolas de

exhibicion

CANAL Dimensione

, e Dimension Capacidad
Desc Articulo UPC TIPO DE Distribuidor
de producto de Estante
ABASTO planograma

CHOCO KRISPIES CERE Centro de Distribucion 25X17X5 [100X136X50| 320
DOS PINOS DELACTOMY (744100160113| 20 [ CD  |Centro de Distribucién 18X7X10 [18X140X150|
BIMBO TORTILLA HARI 22X18X0.4 550X180X0.4 250
EUROPA PAN SANDWICH 12X31X13 [60X372X26 120
FITNESS CEREAL FRUIT Centro de Distribucion 27X19X4.4 |81X190X8.8

Fuente: elaboracion propia.

Fotografia

[FoRnChicitPusy

cHoco
KRISPES
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3.6. Propuesta para realizar proceso de colocacion de mercaderia en

las gondolas

Este debe ser eficiente, ya que se pueden establecer parametros en el

que la optimizacién de la exhibicidbn de la mercaderia sea adecuada y evitar

reproceso y mala presentacion a los clientes.

Figura 24. Diagrama de flujo de proceso de colocacién de mercaderia
cuadro resumen
Tiempo ] .
; L. P Distancia total
Simbolo Descripcion Total total en
en horas
horas
Operacién 1,15
Desicién 0,25
Transporte 0,6 0,5
TOTAL 2

Fuente: elaboracion propia.
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3.6.1. Propuesta para realizar proceso de colocacion de

mercaderia en las gondolas

Para tener un método de exhibicion de articulos adecuado al nivel de

venta que cada uno de estos tenga se presentan la figura 24.

Figura 25. Diagrama de flujo de proceso de colocacion de mercaderia

Diagrama de flujo de procesos

DFP

Empresa: Supermercado Walmart Hoja: 1/1

Departamento: Piso de Venta

Proceso: colocacién de articulos Fecha: noviembre 2015

Realizado por: Erik Marroquin Método: propuesto

Inicio: inicio de géndola Finaliza: final de géndola
Recorrido de

pasillo asignado

l

\dentificacion de
producto con
oportunidad de
llenado

Necesita
llenado

Si

Revision de otro
producto para ser [4—No
analisado

Busqueda de
mercaderia
bodega

Transporte de mercaderia de bodega
hacia piso de venta

Quitar tapa a caja

l

Rotar la
mercaderia con
método PEPS

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 26. Ejemplo de colocacion de mercaderia

Fuente: empresa Walmart del Norte.
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3.7. Recurso humano propuesto

Para seleccionar un personal competente en la realizacién de las tareas
gue se han definido, se debe tener criterios definidos y, debido al tipo de
equipo tecnolbgico a utilizar, se hace necesaria la seleccién y capacitacion
del recurso humano para hacer el uso adecuado del equipo y asi evitar
fallas en el transcurso del proceso, desde la requisicibn de materia prima
hasta el control de inventarios, por lo que, para poder llevar a cabo un buen
control de inventarios debe contarse con el recurso humano idéneo para cada
plaza. En el area de Bodega debe contarse con un supervisor que posea
estudios basicos de contabilidad y manejo de paquetes basicos de

computacion.

Para el area de Ingenieria debe contarse con un auxiliar que posea
estudios intermedios de contabilidad y control de inventarios, asi como

conocimientos basicos de paquetes de computacion.

3.7.1. Perfil de recurso humano a utilizar

El personal que labora actualmente en el Departamento de Piso de
Venta se encuentra en capacidad académica para utilizar la terminal de mano
Hand-held, ya que actualmente tienen el grado minimo de diversificado o
perito contador, y en su mayoria con estudios universitarios, por lo que,
la capacitacion debe ser sencilla. A continuacibn en la figura 26 se

m uestra el perfil que debe poseer un auxiliar del area de Piso de Venta:
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Figura 27. Perfil de recurso humano para el area de Piso de Venta

PERFIL DEL PUESTO DE TRABAJO

Nombre del puesto:

Auxiliar de Piso de Venta

Area/ Departamento de trabajo:

Area de Piso de Venta

Jefe inmediato:

Subgerencia Piso de Venta

Instruccion y conocimientos:

nivel diversificado perito contador con conocimientos
de control de inventarios.

Cualidades Intelectuales:

inteligencia e imaginacién, don de mando,
capacidad para organizar, juicio prdctico, observador
y dindmico, capaz de trabajar bajo presidén.

Cualidades moralesy sociales:

sentido de responsabilidad, honradez, lealtad a la
empresa, amable y cortés.

Esfuerzo fisico:

minimo.

Esfuerzo mental:

analisis de solucidn de problemas, concentracidn
prolongada, tensidn bajo presidon de cumplir con
tiempos limites.

Esfuerzo visual y auditivo:

dentro del limite normal, riesgos: no presenta riesgos
de accidente salvo descuidos. Ambiente: oficina
semiprivada.

Manejo de equipo:

computadora, uso de terminal de mano.

Relaciones con el puesto:

Departamento de: Bodega de Materia Prima,
Departamento de Control de Calidad, Departamento
de Bodega de Producto Terminado.

Funciones:

Elaboracion de pedidos de mercaderia, llenado de
mercaderia en el area de Piso de Venta, colocacién de
articulo en gédolas, aplicacién de cambios de precios,
generacion de rétulos, revision de fechas de
vencimiento, apoyo al drea de Bodega de
Almacenamiento.

Fuente: elaboracion propia.
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El recurso humano a utilizar en el é&rea de Piso de Venta,
especificamente en los pasillos del supermercado, actualmente cuentan con
estudios de nivel primario y algunos con béasico, no cuentan con
experiencia en el manejo de paquetes de computacién, el objetivo principal
es mantener las gondolas con mercaderia y se despreocupan por las funciones
del sistema SMART, esto es una deficiencia, ya que el sistema les brinda

herramientas importantes para la toma de decisiones.

Por lo tanto, es necesario crear un nuevo perfil para los encargados de
proveer a los operarios la materia prima para la alimentacibn de maquinas.

A continuacion, en la figura 27 se muestra dicho perfil:
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Figura 28. Perfil de recurso humano para el Departamento de Bodega

de Almacenamiento

PERFIL DEL PUESTO DE TRABAJO

Nombre del puesto: Auxiliar de Bodega
Area/ departamento de trabajo: Area de Bodega
Jefe inmediato: Subgerencia Piso de Venta

nivel diversificado perito contador con conocimientos

Instruccién y conocimientos: ) .
de control de inventarios.

inteligencia e imaginacién, don de mando,
Cualidades Intelectuales: capacidad para organizar, juicio prdctico, observador
y dindmico, capaz de trabajar bajo presién.

sentido de responsabilidad, honradez, lealtad ala

Cualidades moralesy sociales: i
empresa, amable y cortés.

Esfuerzo fisico: minimo.

andlisis de solucidon de problemas, concentracion
Esfuerzo mental: prolongada, tension bajo presion de cumplir con
tiempos limites.

dentro del limite normal. riesgos: no presenta riesgos

Esfuerzo visual y auditivo: de accidente salvo descuidos. Ambiente: oficina
semiprivada.
Manejo de equipo: Terminal de mano y montacargas

Departamentos de: Bodega de Materia Prima,
Control de Calidad, Bodega de Producto Terminado.
Recepcion, entrega de mercaderia, ingreso y control
de datos, estibamiento de productos.

Relaciones con el puesto:

Funciones:

Fuente: elaboracion propia.
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3.8. Propuesta para mejora, orden y acomodo en Bodega

Uno de los principales factores que afectan el proceso de llenado y
colocacién de mercaderia es el desorden que se tiene en el area de Bodega,
esto afecta, ya que cuando se necesita que un producto se coloque en la
gondola de exhibicion a vista de los clientes, para ponerlo en venta y generar

ganancias, se dificulta la busqueda y ubicacion en el area de Bodega.

Para efectuar un mejor orden en dicha area se propone que se lleve un
método en cual se pueda identificar la mercaderia antigua de la reciente, para
esto existe un método que se conoce como cromatico, el cual consiste en
asignarle un color a cada dia e identificarlo segun su dia de ingreso a la
bodega. Este método consiste, basicamente en darle salida del inventario a
aguellos productos que se adquirieron primero, por lo que en los inventarios

guedaran aquellos que se compra recientemente.

En cualquiera de los métodos, las compras no tienen gran importancia,
puesto que estas ingresan al inventario por el valor de compra y no requiere

procedimiento especial alguno.

En el caso de existir devoluciones de compras, esta se hace por el valor
que se comprdé al momento de la operacién, es decir, se la da salida del

inventario por el valor pagado en la compra.

Si lo que se devuelve es un producto vendido a un cliente, este se ingresa
al inventario nuevamente por el valor en que se vendid, pues se supone que
cuando se hizo la venta, a esos productos se les asignd un costo de salida,

segun el método de valuacion de inventarios manejado por la empresa.
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Como el surtido que se maneja en una tienda Walmart es muy extenso, se
delimita Unicamente a los productos que tienen mayor rotacion y a los que se
estan analizando en este proyecto, para este metodo propuesto se sugiere que

se sefalen las cajas de los productos segun la tabla de la figura 28.

Figura 29. Colores del método cromético
Lunes | Martes |Miércoles| Jueves | Viernes | Sahado | Domingo
Amarillo Verde Rojo Morado Naranja Negro Blanco

Fuente: elaboracion propia.

Al identificar los productos segun el dia de ingreso con su respectivo color,
se facilitara la busqueda de mercaderia en la bodega; adicional, la rotacion de
estos productos es alta, por lo que se espera que la mercaderia no esté mas de
una semana almacenada en bodega, y su mayor objetivo es que se eviten
mermas por fechas de vencimientos, por deterioro al tener mucho tiempo

embodegado, entre otros.
Los colores permiten ir identificando la mercaderia segun el dia que

ingreso al area de Bodega y asi ir retirando lo mas antiguo, como lo muestra el

sistema de inventario PEPS (primero en entrar es el primero en salir).
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Al utilizar este método no se corre el riesgo de la mercaderia pronta a
vencer se dé en el &rea de Bodega, ya que dicha mercaderia seria la mas
antigua en estar en la Bodega y la que va ingresando, su fecha de caducidad o

vencimiento seria mas reciente.
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4. IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

4.1. Costos de implementacién de la propuesta

Para realizar el estudio de este proyecto, como cualquier otro, deben
tomarse en cuenta los costos de implementacibn que son todos los
desembolsos en efectivo que deberan realizarse para poder llevar a
cabo el proyecto de implementacion, de un eficiente sistema de
abastecimiento para el control de pedidos en la empresa y la
optimizacién de proceso de colocacion y exhibicion de mercaderia, asi como el

meétodo para almacenar los productos en el area de Bodega.

Para hacer la mejor decision se deberan tomar en cuenta los costos fijos y
los variables, y determinar la sumatoria de costos y gastos a evaluar, si es

rentable o factible poner en marcha el proyecto.

Los costos fijos y variables se calculan segun sus factores que afecten

cada variable en cada tipo, costos de operacion y costos de mantenimiento.

4.1.1. Costos fijos

Los costos fijos para poder implementar el proyecto son aquellos que
no cambian a través de un periodo determinado, dichos costos son en los
cuales la empresa debera incurrir para la implementacion del nuevo sistema
de abastecimiento. A continuacion, en la tabla XXI se muestran los costos fijos

de implementacion.

89



Tabla XX.  Costos fijos de implementacion de propuesta

Descripcién Cantidad en quetzales

Computadora personal de al menos 4 Gb incluyendo Q 8 000,00
Software.
Terminal de mano Hand-Held marca Symbol. Q 6 570,00
Impresora lasser Jet Lexmark para impresion de Q 4 380,00
pedidos a los proveedores
Impresora zebra para impresion de etiquetas de precios. Q 2 765,00
Capacitacion de personal. Q 655,00

Total Q 22 370,00

Fuente: elaboracion propia.

4.1.2. Costos variables

Esto costos varian de acuerdo al nivel de venta y demanda que se
tenga en el supermercado, lo que influira directamente en la bodega vy
al aumento o disminucion de pedidos. A continuacion se muestran en la

tabla XXII, los costos variables de implementacion.
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Tabla XXI. Costos variables de la implementacion

Descripcién Cantidad en quetzales

Tinta para impresion de pedidos en hojas bond, téner

de impresora lexmark Q 1 200,00
Etiquetas para impresion de etiquetas de precios Q 150,00
TOTAL Q 1350,00

Fuente: elaboracion propia.

4.2. Costo de operacion del sistema

Los costos de operacion del sistema son aquellos que permiten que los
procesos puedan continuar, es decir, que estos son los mas importantes para el

funcionamiento del proyecto.

4.2.1. Costos fijos

. Electricidad

Electricidad = (Q 1,33 ) * 100kw consumo de equipo = Q 133,00

hora * mes
o Salarios de trabajadores

Q13,75 8hora Q110,00
3 =
hora dia dia

Salario =

Q110,00 dias  Q3300,00
%30 =

Salario = - =
dia 1 mes mes
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o Salario de supervisor
024,80 8hora Q198,40
* =
hora dia dia

Salario supervisor =

Q198,40 dias Q5952,00
* 30 =

Salario supervisor = - =
dia 1 mes mes

4.2.2. Costos variables

Como su nombre lo indican, estos costos cambian dependiendo de la
situacion de la demanda de la empresa, es decir van en funcion de la venta de
los productos, no siempre se daran y no siempre seran las mismas
condiciones. En la empresa en donde se aplica este proyecto se tomaran en
cuenta las horas extras de los trabajadores que son los que, por lo general,
debido a la sobrecarga de trabajo con el método actual, deben ingresar al

trabajo horas antes de su hora de entrada y retirarse horas después.

Basados en el articulo 121 del Cédigo de Trabajo de Guatemala se tiene

la siguiente formula:
Valor extra diurno =SD +-30 = 8 X 1,5
Donde SD es el salario diurno

Aplicando dicha férmula se tiene:

020,60

Val tra di = [(Q3 300,00 +30) + 8] x 1,5 =———
alor extra diurno = [(Q ) ] Py——
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Por lo general, el trabajador encargado de pasillo hace 4 horas extras al

dia, lo que representaria:

Hora extra diaria = Q20,20 X 4 = 982,50/dia

Hora extra mensual = 982,50 X 20 = Q1 650,00 hora extra/mes

4.2.3. Costos comunes

Son los de almacenamiento en los que la empresa incurre, en este caso,
los de la mercaderia. Estos costos se elevan cuando, por ciertos motivos se
empiezan a generar excesos en la bodega, para lo cual hay que tener un buen

analisis de pedidos.

Para calcular los costos de almacenamiento de cada producto que
provocara un exceso de mercaderia por realizar pedidos de forma incorrecta, es

el siguiente:

Costo de almacenamiento =
unidades existentes X costo unitario del producto X

% costo de mantener inventario en bodega

4.3. Costo de mantenimiento de equipo

Dentro de los diferentes costos se tienen los costos de mantenimiento,
estos seran en los que se debe incurrir para mantener el sistema y equipos
operando adecuadamente sin fallas, evitando asi retrasos innecesarios en el
proceso de realizacion de pedidos y colocacion de mercaderia, dividiéndose

estos en mantenimiento preventivo y correctivo.

93



El primer objetivo del mantenimiento es evitar o mitigar las consecuencias
de los fallos del equipo, logrando prevenir las incidencias antes de que estas
ocurran. Las tareas de mantenimiento preventivo incluyen acciones como

cambio de piezas desgastadas, cambios de aceites y lubricantes, entre otros.

4.3.1. Tipos de mantenimientos

Dentro los tipos de mantenimientos que utiliza la empresa estan:

o El mantenimiento preventivo debe evitar los fallos en el equipo antes de

que estos ocurran.

o El mantenimiento correctivo se ocupa de la reparacion una vez se ha
producido el fallo de la maquina, instalacion o equipo. Al no tener una
revisibn o mantenimiento preventivo, los riesgos de falla en el equipo
aumentan generando un mantenimiento correctivo, incurriendo en costos
mayores al tener que cambiar las piezas, ya sea del lector de codigos o de

la computadora e impresora, o bien, un fallo en el software.

Dentro de este tipo de mantenimiento se contemplan dos tipos de

enfoques:

o Mantenimiento paliativo o de campo (desarreglo): se encarga de la
reposicién del funcionamiento, aunque no quede eliminada la fuente que

provoco la falla.

o Mantenimiento curativo (de reparacion): se encarga de la reparacion

propiamente, pero eliminando las causas que han producido la falla.
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La cadena de supermercados Walmart contrata empresas tercerizadas
para realizar todo trabajo de mantenimiento de equipo segun su especialidad,

en la que las empresas que le brindan los diferentes mantenimientos:

Tabla XXIl. Desglose de costos de mantenimiento

Tivo de Costo de
Empresa Especializacion P - Mantenimiento | Frecuencia
mantenimiento .
Promedio
Equipos de Preventivo y 6 000.00
SERTECO - . ’ Mensual
computacidon(hardware) correctivo
TACSA Programas y sistemas Correctivo 8000,00 | Trimestral
(software)
EISA Redes y cableados Correctivo 3000,00| semestral
ELECTRONIC . Preventivo y 2 000,00
SHOP Corriente y regulados correctivo Semestral
DOS FRIOS Equipos refrigerados Preventlyo y 4000,00|  semestral
correctivo
EQUIPOS . . Preventivo y 4 000.00
INTEGRADOS Equipos varios correctivo Mensual
COSTO MENSUAL DE 17 166,67
MANTENIMIENTO

Fuente: elaboracion propia.

4.3.2. Costos fijos

Entre los costos fijjos de mantenimiento se tomara en cuenta el
preventivo del equipo, necesario para las terminales Hand-Held y las
impresoras Zebras, el cual ayudard a mantener en Optimas condiciones el

equipo, evitando incurrir en gatos mayores por mantenimiento correctivo.
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El mantenimiento preventivo debe darsele al equipo de computo o
PC para lo que se necesitara un antivirus para prevenir cualquier virus externo
que pueda dafar el software de la computadora y por ende los datos
almacenados en la misma, pudiendo perderse informacion valiosa acerca del
inventario. La licencia de un antivirus puede oscilar entre Q 300,00 a
Q 700,00 dependiendo de la marca.

Para la terminal de mano, Unicamente se necesita una limpieza periddica
utilizando pafos, con un valor aproximado en el mercado de Q. 20,00 vy
alcohol isopropilico que el litro puede costar Q60,00 aproximadamente,
también se necesita una aspiradora manual para limpiar todos los
componentes, tanto de la computadora. Una aspiradora manual para limpieza

de equipo electrénico se cotiza en el mercado entre Q 200,00 y Q 300,00.

Como se puede apreciar, el costo del mantenimiento preventivo es
realmente bajo si se compara con el costo que representaria un

mantenimiento correctivo.

4.3.3. Costos variables

Entre los costos variables se tomard en cuenta el mantenimiento
correctivo que puede ocurrir al no dérsele un fiel seguimiento periddico al
preventivo; incurriendo en gastos altos e innecesarios, ya que podria
variar entre el cambio de una pieza, ya sea de la computadora, impresora
o terminal de mano o peor aun, la compra de equipo nuevo, debido a que
en muchas ocasiones, el costo de mantenimiento correctivo es muy similar

al equipo nuevo.
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Por lo tanto se debe evitar en lo posible, llegar a tener un
mantenimiento correctivo, ya que ello implicaria una demora o retraso de
colocacion y exhibicion de productos, asi como la realizaciéon de pedidos,
teniendo el riesgo de no tener mercaderia cuando se necesite, lo que
representaria un alza en los costos de produccion, y por ende de mano de
obra al tener que paralizar el sistema de pedidos para el control de

inventario.

4.4, Cronograma de mantenimiento de hardware y software

En figura 29 se muestra la tabla en cuyo contenido esta la distribucion de

actividades y su respectiva semana.
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Figura 30.

Cronograma de mantenimiento de hardware y software

Semana
1

Semana
2

Semana
3

Semana
4

Semana
5

Semana
6

Semana
7

Revision de software

Programas de arranque de
computador, windows

Programas de aplicacion
de listas pick

Hoja de calculo para
analisis de pedidos de
proveedor

Programa para utilizaciéon
de opciones sistema
SMART

Revision de hardware

Terminal de mano Hand-
Held

Analisis de orden en el
area de bodega

Computadora personal con
accesorios

Fuente: elaboracion propia.
4.5. Responsables del proceso de pedidos
Los responsables directos para realizar este procedimiento son los

trabajadores encargados de cada pasillo en el cual estan destinados a realizar

el proceso de llenado, colocacion y pedidos, segun sea su canal de
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abastecimiento, esta operacion la estaria supervisando el jefe de area y en él
esta la responsabilidad que todos los procesos se lleven de la mejor manera.

Cada encargado de pasillo debe tener los conocimiento necesarios para
poder desempefiar esta tarea de forma correcta, ya que en su contratacion se

capacito y se le dio la induccién al puesto.

Los encargados de cada pasillo son los responsables que toda la
mercaderia esté exhibida de forma adecuada y que no existan espacios vacios
en los exhibidores, asi como los responsables de tener la bodega de

almacenaje ordenada y estibada de forma correcta.

Ademas son los responsables de administrar al personal display o
personal tercerizado que envian los proveedores para colocar productos, deben
de garantizar que dicho personal cumpla con los pardmetros que solicita el
supermercado, supervisando el trabajo de ellos, evaluandolos segun
formularios y midiéndolos por tiempos, para que el proceso de llenado sea mas
eficiente y productivo.

4.6. Beneficios econémicos

Al implementar este nuevo proceso de abastecimiento de articulos y
optimizacibn de pedidos y colocacibn se tendra muchas ventajas

econdémicas en varios aspectos. Entre las que se cuentan:

o Ahorro de horas extras: al implementar el sistema se obtendra un ahorro
significativo de horas extras, ya que los trabajadores encargados de
pasillos utilizaran una nueva herramienta llamada lista pick y la hoja de

calculo para el analisis de pedidos a los proveedores, no se veran en la
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necesidad de trabajar mas horas que las establecidas en su horario de
trabajo, porque con el tiempo reducido en horas de trabajo, este ser capaz
de terminar todas las tareas asignadas al puesto, sin incurrir en la
necesidad de llegar antes del horario establecido y salir fuera de horario

regular diurno.

Al implementar este nuevo proceso, el trabajador encargado de pasillo,
reducira grandemente el estrés que produce la realizacion de pedidosy que
tenga faltantes o excedente, también que no se coloque la mercaderia de forma
adecuada, que los supervisores tengan la necesidad de aplicar sanciones por
no tener mercaderia exhibida por error del trabajador, y asi decreciendo los
errores que pueden significar grandes pérdidas, por exceso de articulos o

menos articulos que se necesitaba.

Tabla XXIll. Comparacion de costos de salarios de método actual versus

Propuesto
Actual Propuesto
Salario mensual Q 3 300,00 Q3 300,00
Horas extras Q 1 650,00 Q 0,00
Total Q 4 950,00 Q 3 300,00

Fuente: elaboracion propia.
o Al hacer una comparacion se tiene un ahorro mensual de Q 1 650,00 al

mes, lo que en un afio significaria Q 19 800,00, por lo tanto si hay

una diferencia significativa entre el método anterior y el propuesto.
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Ahorro en control de inventario: con el nuevo proceso de pedidos
disminuyen los costos de control de inventario, debido a que no existen
excesos de mercaderia por pedidos incorrectos, haciendo al sistema mas
rapido y efectivo de colocacién de articulos atiempo y generando
proyecciones de produccion exacta, posicionando a la empresa mas
competitiva al utilizar tecnologia mas avanzada para la simplificacion de

tareas.

Ahorro en costo de almacenaje: al no tener excesos en los articulos, los
costos de almacenaje bajan, ya que tenerlos articulos en bodegas por
largos periodos generan gasto para la tienda al estar en estanterias no

productivas.

Con la implementacion del proceso de abastecimiento se optimizaran los
espacios disponibles que existen para un mejor control de acomodo en la
bodega, facilitando el proceso de busqueda de la mercaderia para el

personal de bodega, encargado de pasillo o personal display.

Ahorro en impresion de hojas de pedidos: al contar con el nuevo sistema
se ahorra en la impresién diaria de todos los articulos que el proveedor
tiene, generando con la hoja de calculo en excel solo los productos que
necesitan pedidos, evitando asi, imprimir los articulos que cuentan con

suficiente inventario, esto ayuda a mejorar el ahorro en papel.

Llevar un mejor control de inventario: al existir un mejor control
de inventarios de articulos de alta rotacion en el supermercado, se reduce
drasticamente el exceso de los mismos, teniendo en existencia de
bodega de almacenamiento la mercaderia necesaria para la

colocacion de articulos.
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Relacion beneficio/costo del proyecto: para determinar si realmente vale la

pena aplicar el método propuesto, se muestra una relacion

beneficio/costo, utilizando la siguiente formula:

o Ingresos
o Egresos
Figura 31. Formula de costos-beneficios
n Ci(t)
=01 +1r)?
B/C = ————<—
A 0
=01 +1)?
Fuente: elaboracion propia.
Donde:

C
3= Relacion beneficio/costo

B = Valor de la produccion (beneficio bruto)
C =egresos (t=0,23,4..n)

r = tasa de descuento
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Costos:

o Costos fijos de implementacion = Q22 370,00

. Costos variables de implementacion = Q1 350,00

. Costo de operacién = Q9 385,00 x 12 = Q112 620,00

. Costos variables de operacion = Q1 650,00 x 12 = @19 800,00

) Costo de mantenimiento = Q17 166,00

° Beneficio esperados = Q15 000,00 al mes x 12 = @180 000,00

De acuerdo al andlisis beneficio/costo, el cual se utiliza para evaluar
una propuesta o0 un proyecto, para la toma de decisiones, previendo un peso
total de los gastos previstos contrapuestos a los beneficios de una o mas
opciones a fin de seleccionar la méas rentable; el costo-beneficio es una légica o
razonamiento basado en el principio de obtener los mayores vy
mejores resultados al menor esfuerzo invertido, tanto por eficiencia técnica
como por motivacibn humana. Se supone que todos los hechos y actos
pueden evaluarse bajo esta logica, aquellos donde los beneficios superan el

costo son exitosos, caso contrario fracasan.

El andlisis de la relacién beneficio/costo toma valores mayores, menores

o iguales a 1, lo que implica que:
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o B/C > 1 implica que los ingresos son mayores que los egresos, entonces

el proyecto es aconsejable.

o B/C = 1 implica que los ingresos son iguales que los egresos, entonces

el proyecto es indiferente.

o B/C < 1 implica que los ingresos son menores que los egresos, entonces

el proyecto no es aconsejable.

Tomando una vida util de equipo de 5 afios a una tasa anual de 12 %

se tiene:

n _Ci(t)
| Z=0(T 1)2
~ yn _Bi(®)
=01 +1)?

B
C

. 173,300(5)
| At=0T(T + 12)?2
C~  <n 180,00(5)

=0 (1 4+ 12)?

| &

o Que la relacion beneficio/costo es de 1,06, por lo que el proyecto se

hace aconsejable, ya que el beneficio es mayor que los costos.

4.7, Seleccion de recurso humano

Para poder hacer una seleccién del recurso humano a ocupar los
puestos para llevar a cabo dicho proyecto, debe tenerse en cuenta dos

situaciones:
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o Personal laborando actualmente en la empresa

Contar con personal que actualmente labora en la empresa y darle
la capacitacion necesaria para el manejo del equipo, asi como el control de
inventarios y el rastreo de la mercaderia en cualquier momento. El personal
que labora actualmente no tiene conocimiento de paquetes de computacion, ya
gue actualmente no es necesario, pero conoce el proceso de elaboracion de
pedidos, asi como de los articulos que se solicitan, lo que es favorable, ya que
Unicamente debe proveerse la capacitacion sobre la utilizacién del equipo, los
costos de capacitacion de personal existente oscilaria entre Q 1 000,00 a
Q 1 100,00 debido a las sesiones de ensefianza tanto de hardware como de

software.

. Personal nuevo

Contratar personal nuevo que posea conocimientos basicos de paquetes
de computacién, asi como control de inventarios. Aunque ya tienen los
conocimientos sobre el uso de una computadora, siempre debe proveérsele la
capacitacion sobre el uso del equipo de lectura de cédigo de barras,
asimismo la capacitacién sobre el tipo de materia prima que se maneja y el
proceso de requisicion, los costos de contratacion de nuevo personal oscilaria
entre Q 1 400,00 a Q 1 500,00 tomando factores como:

) Induccion alaempresa Q. 100,00 /hr x 3hr = Q 300,00

o Induccion al puesto Q. 100,00 /hr X 5hr=Q 500,00

o Sesiones de ensefianza de hardware y software Q 775,00

o Tiempo de acoplamiento: al no contar con la experiencia en
localizacion de bodega, podria representar un atraso en las entregas,
generando horas extras hasta que se acople perfectamente al

puesto.
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Aunque ambas situaciones funcionan, la mas rentable es utilizar
al personal que labora actualmente en la empresa, no solo porque que el
proceso de capacitacion para los mismos es mas corto, (actualmente
conocen como se maneja la requisicion de materia prima) asi como el tipo

de articulos que se trabaja, sino porque el costo econémico es menor.

4.8. Programa de capacitacion personal

Para que la implementacién del mejoramiento de pedidos y 6ptimo control
de inventario sea un éxito, debe contarse con un programa constante de
capacitaciéon al personal operativo, manteniendo una comunicacion fluida y
constante, esto para ayudarlos a ver los beneficios del cambio y eliminarles o
disminuirles la tensién que les pueda generar la resistencia al cambio y hacerles
ver que dicho cambio beneficiard la productividad del personal, y por ende, la

productividad de ellos, dando como resultados beneficios a la empresa.

Esta capacitacion o entrenamiento debe darse a los empleados que se
haran cargo de trabajar directamente el control de pedidos de la mercaderia, en
este caso, el Departamento de Piso de Venta, asi como los supervisores del
area, que son los encargados de verificar los pedidos de los encargados de
pasillo. Usualmente el proveedor del equipo es el que proporciona la

capacitacion al cliente, que en este caso seria al personal display o tercerizado.

4.8.1. Objetivos de la capacitacion

o Mejorar la eficiencia y eficacia del proceso de pedidos de
mercaderias, por medio de un nuevo sistema de pedidos, ya sea al area
de Bodega, al centro de distribucion o a los proveedores directos, evitando

reprocesos en el método de colocacion y haciendo el proceso mas
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rapido y eficiente, disminuyendo los tiempos de espera de recepcion de

mercaderia.

Mejorar la eficiencia y eficacia del proceso de control de inventarios por
medio mejorar el proceso de pedidos con ayuda de herramientas de
sistemas, haciendo posible el control de inventario existente en el
momento requerido, sin necesidad de esperar a que el producto se quede
vacio en las géndolas de exhibicion.

Reducir la tensién en los trabajadores relacionados con el control del
inventario, ya que deben presentar a los supervisores y jefes de diferentes
areas a las ocho de la mafiana, un informe de colocacién diaria para hacer
la proyeccion de venta por dia, para lo cual deben haber estipulado

todos los datos para presentar la informacion.

Disminuir el tiempo del proceso de colocacion de mercaderia en las
gondolas y llevar un mejor control de inventarios al hacer mas rapido el

proceso de pedido al no tener que ir a bodega a buscar la mercaderia.
4.8.2. El entrenamiento puede ser enfocado a dos areas

Dentro del area de trabajo: es alli donde se encuentra todo el equipo a

utilizar, la terminal de mano Hand-Held y los articulos que se deben de

colocar.

Fuera del area de trabajo: consiste en la ensefianza del uso basico de los

programas de computacion, ya que se debe de tener un conocimiento

minimo de la herramienta Excel.
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4.8.3. Técnicas de capacitacion a utilizar

o Técnica audiovisual: pueden utilizarse técnicas audiovisuales para
ejemplificar la manera en la cual funciona la terminal de mano, el ingreso
de datos a la computadora para generar los pedidos a los proveedores
directos, asi como la finalizacion del mismo. Con esta técnica se busca
qgue el operario tenga una idea precisa del equipo y nuevos procesos al
cual debe adaptarse.

o Instruccién asistida por computadora: ofrece una instruccion personalizada
al trabajador, ya que en ella puede aprender y practicar el manejo

de programas basicos de computacion.

4.9. Explicacion de hardware

Para que el trabajador sea efectivo en su trabajo debe poder manejar el
equipo de computacion, asi como terminal de mano Hand-Held, la impresora
zebra y la impresora laser, se le debe explicar en qué consiste y como funciona
el equipo sin entrar en detalles de fabricacion, forma de impresion o lectura, ya
gue para él son datos irrelevantes. Sobre la computadora debe explicarsele
como ingresar datos a la misma utilizando el teclado y mouse, asi cémo el

encendido y apagado de la misma.

Acerca de la terminal de mano Hand-Held: que ensefiarle la manipulacion
del mismo y las distancias de lectura que permite el aparato, asi como la
conexion entre el Hand-Held e impresora zebra proveerle de etiquetas de
impresion de codigo de barras en el cual lleva las etiquetas llamadas

habladores, sobre la impresora laser debe saber cdmo encenderla y apagarla,
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su funcionamiento, como conectarla a la computadora y como alimentarla con

corriente eléctrica para recargar su bateria.

Las impresoras zebras, al igual que las terminales de mano Hand-Held
tienen la caracteristica de poder utilizarse en cualquier lugar del punto de venta,
porque trabajan con un sistema de radio frecuencia el que esta alimentado por
antenas AC (Acces Point) el cual les brinda sefial de radio frecuencia para que
su manipulacion se mas efectiva, ya que no cuentan con un cable que esté

obstaculizando los procesos.

4.10. Explicacion de software

El trabajador debe conocer el software instalado en los computadores y
estar totalmente familiarizado con el mismo. Se le debe explicar el software de
arranque Windows, pero principalmente, el sistema SMART que es el programa
matriz en las tiendas walmart, debe aprender como ingresar los pedidos al
sistema y qué funciones son las que se utilizan, asi como saber cémo utilizar la

herramienta e excel que se utiliza para evaluar los pedidos a los proveedores.
También debe ser capaz de analizar todos los pedidos que se tienen que

hacer y en qué tiempos. A continuacion se muestra la tabla XXIV que muestra
los tiempos de esta induccién.

109



Tabla XXIV. Tiempos estimados de induccion

Actividad Tiempos en horas

Explicacion partes de computadora 2
Elaboracion de pedidos y su 1,5
importancia
Arranque de Windows 0,5
Software sistema SMART 2
Funcionamiento y manipulacion de

3
opciones de sistema SMART
Funcionamiento y manipulacion de

1
opciones de hoja de Excel
Proceso de colocacion de productos

2
Explicacion de procesos de bodega 2
Explicaciéon de utilizacion de terminal 2
de mano Hand-Held
Total 16

Fuente: elaboracion propia.
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El tiempo que se tiene para explicar el funcionamiento de los equipos y
sistemas, esta contemplado que seria de 16 horas en donde cada encargado
de pasillo podra operar el equipo de computo con gran eficiencia y eficacia,
haciendo el trabajo de colocacion, exhibicion, busqueda de mercaderia con mas
rapidez y exactitud.
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5. MEJORA CONTINUA

En la implementacion de todo proceso se debe llevar a cabo un
monitoreo que indique si realmente es efectivo y genere a la empresa
ganancias a mediano o largo plazo, poniendo en marcha una supervision
constante, utilizando diferentes herramientas, tales como: parametros
estadisticos y hojas de control para evaluar la mejora del sistema y buscar
la mejora continua para asegurar la estabilizacion del proceso de
requerimiento de materia prima y tomar en cuenta una posible mejora en la
requisicion de materiales, generando beneficios importantes como la
disminucién de tiempo de pedido de material, reduccibn en costos,

duplicidad de tareas, aumento de eficiencia de los empleados.

La mejora continua se basa en planificar, hacer, verificar y actuar.

o Planificar: con el uso terminal de mano Hand-Held y la opcion de lista
pick se tiene un mejor control del inventario de articulos en existencia en
el area de Almacenamiento, por ende esto facilita una mejor planificacion
de pedidos futuros y pedido de materiales, asi como reducciéon de costos

de almacenaje e inventario.

o Hacer: es en este paso cuando se debe poner en practica el proceso
de listas pick y el proceso de pedidos hacia el centro de distribucion y
proveedores para tener inventarios Optimos en funcién de las ventas

pasadas y la demanda de los clientes.
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Verificar: debe ser sobre los datos obtenidos en el sistema de utilizando
hojas de control para tener un mayor control sobre la eficacia vy
eficiencia del nuevo método para el control de inventarios, utilizando

el un eficientes sistema de abastecimiento.

Actuar: en esta etapa se debe evaluar basados en la etapa de verificacion
sobre el manejo correcto de la elaboracion de pedidos a la bodega de
almacenamiento, centro de distribucion o proveedores, utilizando el
método propuesto de control de inventarios para determinar si es
necesario hacer cambios o localizar oportunidad de mejoras que

garanticen un requerimiento de articulos sea mas eficaz.

Figura 32. Modelo de gestion de calidad de Deming (PHVA)

Planificar

Fuente: DEMING. internet/www.iram.org.arg. Consulta mayo de 2015.
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5.1. Andlisis de pardmetros del método propuesto

Para poder analizar el método propuesto se tomaran en cuenta ciertos
pardmetros estadisticos que seran valores representativos de la poblacion
que, al analizarlos serviran para ajustar el proceso a una realidad y un modelo
ideal que permita la toma de decisiones en cuanto al correcto
procedimiento de abastecimiento de los productos de mayor rotacion y

optimizar el control de inventarios.

Este analisis reduce costos y tiempo, puede aplicarse a personas, en este
caso, a los supervisores de area como a los auxiliares de tienda encargados
de pasillo; o a los procesos, como serd el proceso de pedidos de mercaderia
tanto al 4rea e bodega como al centro de distribucion o proveedores, al
momento de hacer el pedido y verificar la capacidad de productos en su

gondola de exhibicion.

Al analizar estas estadisticas se trata de identificar las causas de
las desviaciones para tratar de eliminarlas, aumentando la productividad de
pedidos, y por ende aumenta la productividad de la empresa. Estos parametros

se analizan a detalle en el siguiente inciso.

5.2. Estadisticos para control de proceso

Para determinar que el proceso sea exitoso se deben de llevar
estadisticas en la que se pueda medir como es el comportamiento de sus
resultados, también al controlar estadisticamente el proceso, no se tratara de
amoldarlo a la conveniencia sino controlarlo mediante la ayuda de
estadisticos de control de calidad, para lograr identificar las discrepancias

que puedan existir en la realizacion de pedidos a los diferentes canales de
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abastecimiento ingresados al sistema SMART. Con ello se logrard
identificar la eficacia de la implementacion del sistema de pedidos
comparado con el método antiguo. Para ello se proponen poner en

practica los siguientes estadisticos:

o Muestra: se debe tomar una muestra significativa de la poblacion
para poder basar todos los datos estadisticos, para luego hacer la
inferencia a toda la poblacion. Siendo la poblacion los articulos
vendidos de los proveedores y del centro de distribucion, para determinar

la muestra se tiene la siguiente férmula:

_ t*xp(l-p)
= 3
Descripcién:
n = tamafo de la muestra requerido
t = nivel de fiabilidad de 95 % (valor estandar de 1,96)
p = prevalencia estimada de pedidos correctos
m = margen de error de 5 % (valor estandar de 0,05).

Para la aplicaciéon de esta formula se hard la proyeccion de los datos
para un mes, tomando en cuenta un estimado de 1 125 productos

vendidos a la semana:

T = 95 % de nivel de fiabilidad con z=1,95
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p = 0,90 la proporcion o prevalencia de articulos vendidos
= margen de error de 5 %
n = tamafo de la muestra requerida
1,95%%0,9(10,9
n= L22X0O0N]_ 1y,
0,05
n= 140

Por lo tanto se requiere un muestreo de 138 articulos vendidos para

poder hacer una inferencia de toda la poblacién.

Media muestral: la media muestral mostrard las caracteristicas de las
ventas de productos teniendo en cuenta a todos los casos presentados o

tomados en la muestra de la poblacion. La formula a utilizar es la siguiente:

1 X1+ X2 + -+ Xn
Xn=T(X1,X2,..Xn) =~

Donde: X,= media muestral

n
Z Xi = sumatoria de datos de 1 hasta 1

=1
n= total de datos proporcionados

Para la aplicacion de esta férmula se hara la proyeccion de los datos para

un mes, tomando en cuenta un estimado de 1 125 ventas semanales de
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articulos del centro de distribucion y proveedor, estimando una proporcion del

90 % de ventas segun su meta mensual.
p= 0,90 de venta segun su presupuesto

138
124 0.90
: 138

0,90 serd la media muestral tomando una proporcion del 90 % de
exactitud.

Desviacion estandar: servirh como datos de referencia para verificar
cuan exactos son los datos de ventas de los articulos, y qué tanto se deja de
vender por no tener mercaderia exhibida en la gondola, y cuan alejadas estan
estas lecturas de sus valores promedios. Si la desviacion es muy alta, se debe
analizar las razones por las cuales sucede esta imperfeccidbn y mejorarlas.
Entre los errores que pueden producir una desviacion alejada de la
media muestral podria ser faltantes de mercaderia, ya sea en el centro de
distribucion como en el proveedor, que no exista personal para hacer el
llenado de mercaderia, mercaderia extraviada en bodega, entre otros. La

formula a utilizar es la siguiente:

j=q (Xl — X)*
n

S%x =

donde: S?= desviacién estandar muestral

118



?_1(xi _— X)Z = sumatoria de las diferencia entre los

datos y la media muestral

n= total de datos proporcionados.

Para la aplicacion de esta férmula se hard la proyeccion de los datos
para un mes, tomando en cuenta un estimado de 1 125 lecturas
semanales de codigos de barras, estimando una proporcién del 90 % de

lecturas correctas.
Siendo:

f (05-089 _
- 138 -

La desviacion estandar

o Error muestral: se debe tomar en cuenta el error de muestreo,
usualmente ocurre cuando no se lleva a cabo el estudio completo de la
poblacién, sino que se toma una muestra para estimar las caracteristicas
de la poblacion. En este caso si puede existir error muestral, debido a la

gran cantidad de productos vendidos a diario.

o El error muestral es medido por el error estadistico en términos de
probabilidad bajo la curva normal: el resultado de la media indica la
precision de la estimacion de la poblacion basada en el estudio de la
muestra. Mientras mas pequefio el error muestral, mayor es la precision

de la estimacion.

119



La férmula a utilizar es la siguiente:

Donde:

E: error muestral

P: proporcion de éxito
Q: proporcion de fracaso

N: muestra

Para la aplicacion de esta férmula se hard la proyeccion de los datos
para un mes, tomando en cuenta un estimado de 1 125 ventas
semanales de productos de proveedor y centro de distribucion, estimando una

proporcion del 90 % de ventas comparada con el presupuesto de venta.

E = O'9X0'1—00260—260‘V
- 138 - PR

5.3. Hojas de verificacion

Las hojas de verificacion serviran para llevar un registro y compilar
datos de las ventas de los productos por medio de un método sencillo, rapido
y sistematico como la anotacion de marcas asociadas a la ocurrencia de
las ventas realizadas o no realizadas, proporcionando rapidamente las

tendencias o patrones subyacentes en dichas ventas. Al llenar la hoja de
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verificacion se debe hacer de tal forma que interfiera lo menos posible con
el proceso de pedido y colocacion de mercaderia en las gdéndolas de

exhibicion.

A continuacion se presenta un ejemplo de hoja de verificacion para
el proceso de ventas de productos de mayor rotacion en el supermercado.

Tabla XXV. Formato propuesto de hoja de verificacion del proceso

Hoja de verificacion del proceso

Realizado por: Autorizado por:

Actividad: monitoreo  de
Departamento: PDV colocacion y venta de mercaderia
Fecha: Turno:
Empleado: Caédigo:
Descripcion frecuencia total

Productos mal estibados en la colocacion

Productos no exhibidos en el PDV

Faltantes de productos por pedidos incorrectos

Productos sin etiqueta de precio o con precio

incorrecto
Otros
Fuente: elaboracién propia.
5.4. Formatos para control de evaluacion del personal

Para obtener informacion precisa en cuanto al desempefio del personal
gue estara trabajando directamente con el proceso de pedidos y colocacion de

mercaderia y para evaluar sus fortalezas y debilidades, tanto como para hacer
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los cambios o capacitaciones oportunas para que el proceso se realice
correctamente, se presenta a continuacion un formato de evaluacién de
personal para el control de pedidos, colocacion e inventarios basados en el

principio 1 de la gestion de calidad: enfoque al cliente.

Debido a que en todo proceso el fin Gltimo es satisfacer al cliente, se
tomara como enfoque al cliente como primer objetivo. Para garantizale un
buen servicio a él, los encargados de pasillos seran clientes internos de los
responsables de bodega, dado esto, el cliente externo es la persona que llega
a la gbéndola a recoger el producto y lo mas importante ya que debe de

encontrar todo lo que busca en el lugar que lo busca.

Por lo tanto, con base en este formulario se podra medir tanto el
trabajo llevado a cabo por encargado de pasillo, asi como la satisfaccion de

su cliente, determinado como por ejemplo:

o Encontré todo lo que buscaba

o Encontro la cantidad que necesitaba

Después de haber evaluado al personal debe darsele una
retroalimentacion acerca de su evaluacién, para hacerle saber sus puntos
fuertes y aquellos en los cuales debe mejorar y darle la oportunidad a expresar

sus ideas acerca del nuevo proceso de pedidos y colocacién de articulos.

El tabla XXVI se determina el formato para la evaluacion para la

colocacién de la mercaderia en las géndolas de exhibicion.
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Tabla XXVI. Formato propuesto de control de evaluacién de personal
del area de PDV parala colocacion de mercaderia

Formato de control de evaluacion de personal

Realizado por: Autorizado por:

Departamento: PVD Actividad: proceso de llenado de
mercaderia en gondola de exhibicion

Nombre empleado: Cadigo:

Fecha: Turno:

Descripcion

Conoce a los diferentes canales de abasto que

existen en el supermercado
Sabe cual es el proceso de pedidos de

mercaderia segun sea su canal de abasto
Sabe el proceso de colocacion de mercaderia

Conoce el método de colocacion PEPS

Realiza las listas pick para el area de bodega

Bodega le despacha en tiempos sus listas pick

0= no realizado 1=inferior

2=bueno 3= superior

Fuente: elaboracion propia.
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5.5. Resultados y formatos de control para revisiones

Para poder medir el desempefio de las tareas de los encargados de pasillo
y personal de bodega se deben evaluar segun ciertas auditorias que cual debe
ser llevada a cabo por alguien que esté fuera del proceso para que no exista
ningun tipo de sesgo, en este caso los encargados de llevar el control y verificar
la eficacia del proceso de pedidos y colocacion de mercaderia es el
Departamento de Control de Calidad, el cual debe indicar en donde se
encuentran las fallas y el porcentaje de error para poder corregirlos y tener una

mejor planeacién, organizacion o direccion.

Uno de los principales objetivos de este control es no solo detectar errores
actuales sino prevenir errores futuros, ya sea de mantenimiento del equipo de
computo, de la terminal de mano Hand-Held, de la impresora de etiquetas o de
capacitacién de cualquiera de los empleados involucrados con el proceso, por

mencionar algunos puntos donde puede existir fallas.

Es de gran importancia que el Departamento de Calidad verifique la
eficiencia con la nueva implementacion del proceso de abastecimiento de
mercaderia y la optima colocacion de articulos, y esto para poder compararlo
con el método anterior y poder verificar si realmente vale la pena dicha
implementacion y hacer mejoras a futuro para incrementar, en la medida de lo
posible, la productividad no solo del Departamento de Piso de Venta, sino el

area de bodega al hacer mas rapido el proceso de colocacion.

Para poder hacer una auditoria correcta, el responsable de dicha
auditoria de calidad debe conocer a cabalidad el proceso completo desde el
pedido de la mercaderia hasta el momento que se esta colocando en las

gondolas de exhibicion, tanto el anterior proceso como el de la nueva
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implementacion, para poder ofrecer un analisis completo, y sobre todo el
correcto proceso de control de pedidos, para lo cual debera auxiliarse de los
diagramas de flujo tanto del método anterior como del método propuesto y con
base en ello puede llenar una lista de verificacion de auditoria interna de

calidad.

En la tabla XXVII, se propone una lista de verificacion de auditoria
interna para el proceso de colocacion de mercaderia basados en los

formatos de auditoria de las Normas ISO.

Tabla XXVII. Formato propuesto para lista de verificacion de
auditoria interna de calidad del proceso de colocacién

de articulos

Lista de verificacion de auditoria

interna
Fecha: Auditoria nam. pagina
Auditor de calidad Departamento auditado:
Requisito | Pregunta Pregunta Cumplimiento| comentarios
nam. SI/NO/NA

Responsabilidad de la direccion

¢ La politica de calidad ha sido
comunicada al departamento o

area?

¢, Se ha asegurado que los jefes de
area entiendanen su totalidad las

politicas de calidad?

¢ Existen procesos de
comunicacion apropiados entre los

departamentos y la Direccién

Bodega de almacenamiento
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Continuacion de la tabla XXVII.

¢, Como se muestra o mide el
tiempo de respuesta o atencion al

cliente (operador)?

¢, Como se mide el grado de
confiabilidad de la colocacion de

articulos?

¢, Los inventarios de los articulos
se encuentran actualizados y

organizados?

¢, Los pedidos que realiza en
encargado de pasillo son

correctos?

Fuente: elaboracién propia.

Al completar la lista de verificacion de las conformidades o
inconformidades del proceso, el auditor debe dar un informe de las no
conformidades o las violaciones al proceso de requerimiento de materia
prima del area de Bodega y las acciones relacionadas con la misma,
porque en muchas ocasiones el problema no se da en las areas en si
mismas sino en la direccibn o con departamentos relacionados, al mismo
tiempo del informe se debe trasladar a las autoridades pertinentes la accion

correctiva llevada a cabo.

A continuacién se presenta un ejemplo de formato de no conformidades

y accion correctiva.
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Tabla XXVIII. Formato propuesto para informe de no-conformidad y

accioén correctiva

Informe de no-conformidad y accién correctiva

Fecha: Auditoria num. pagina

Auditor de calidad Departamento auditado:

Descripcion de la no conformidad:

Accibdn correctiva tomada por el departamento

Descripcién de la accion correctiva

Firma auditor: Firma encargado departamento:

Fuente: elaboracion propia.

5.6. Evaluaciones periédicas al personal display o tercerizado

El personal tercerizado o diplay son los que apoyan en la labor de
colocacion en productos que son de alta rotacion, en el cual ellos trabajan en
equipo con el encargado de pasillo, a estos se le atribuye la colocacion de
articulos de forma adecuada y con orden, también llevan un control de la
mercaderia que estad almacenada en el area de Bodega en donde realizan el
proceso de llenado todos los dias, pero en ocasiones hay inconvenientes, ya
gue no cumplen con lo establecido en el proceso de colocacion, es por esto que
se le realiza evaluaciones periédicos en la que indica cual es su eficiencia y

eficacia, asi como su nivel de compromiso con el supermercado, para este tipo
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de evoluciones se utiliza el siguiente formato que nos sirve de medicion de la

productividad del personal tercerizado o display.

Tabla XXIX. Formato propuesto de evaluacion al personal display o

tercerizado

Formato de control de evaluacion de personal display

Evaluado: Evaluador:

Empresa: Actividad: Proceso de
colocacion de mercaderia en gondola
de exhibicion

Posicion: Caodigo:
Fecha: Turno:
Descripcion

Conoce los diferentes canales de abasto que

existen en el supermercado
Sabe cual es el proceso de pedidos de

mercaderia segulin sea su canal de abasto
Sabe el proceso de colocacion de mercaderia

Conoce el método de colocacion PEPS

Realiza las listas pick para el area de Bodega

Bodega le despacha en tiempos sus listas pick

0= no realizado 1=inferior

2=bueno 3= superior

Fuente: elaboracion propia.
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5.7. Beneficios obtenidos

Al momento de implmentar el proyecto de abastecimiento y método de
colocacion de mercaderia se observan que los procesos se optimizaran y con
la puesta en marcha del nuevo sistema de control de inventaros utilizando
pedidos por diferentes canales de abasto, asi como la generacion de un
programa de mejora continua mediante la verificacion de procesos,
analisis de estadisticos, auditorias internas del proceso se obtienen grandes
beneficios, como la reducciéon de tiempos en cada una de las operaciones
relacionadas al abastecimiento de articulos en las gondolas de exhibicién. Al
disminuir los tiempos se hace mas eficiente el sistema, y por ende mas
productivo. Al estar todos los departamentos relacionados y actuando en
cadena la mejora del Departamento de Bodega ayudard a la mejora de otro

posterior a él.

En este caso, al ser mas efectivo el area de Bodega, influye en una mejora
significativa para el Departamento de Piso de Venta, el cual esta posterior en la
cadena de proceso.

También da lugar a la identificacion de cada uno de los pasos y la medida

de cada uno de ellos.

Con las auditorias internas se pueden identificar los errores o
no conformidades del proceso de requerimiento de materiales en el area
de Bodega, para implementar acciones correctivas o preventivas para mejorar
la calidad del proceso, haciendo tangible y medible el resultado de la

implementacion dando lugar a localizar puntos de mejora.
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Asimismo, se puede determinar las responsabilidades de cada
departamento con el proceso de pedidos, colocacion y control de

inventario.

Con el control de auditorias se puede verificar la disponibilidad de los

datos registrados en cualquier momento.

Figura 33. Mejora de tiempo método actual versus propuesto en el

Departamento de Bodega
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 34. Mejora de tiempo de despacho de proveedor directo

(4]
o

S
o

[7)
m©

1)

()
I

=
@3
)
Q.
£
2
[

N
o

[EEN
o

Actual Propuesto

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 35. Mejora de tiempo de despacho de centro de distribucion
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6. RESPONSABILIDAD SOCIAL EMPRESARIAL

En Walmart de México y Centroamérica se busca ser un miembro valioso
en las comunidades donde operan. El impacto social de cada una de unidades
en las comunidades donde tienen presencia comprende la generacion de
empleo formal en una empresa con oportunidades de desarrollo constantes,
una oferta de productos a precios bajos, que les permite ahorrar, y
oportunidades a proveedores locales para crecer de la mano. Estos impactos se
enriquecen gracias a un programa de apoyo comunitario alineado a la mision de
la empresa en cada pais donde se ubica, que permite dirigir las fortalezas
propias del negocio en beneficio de las comunidades y afirmar que contribuye a

mejorar la calidad de vida de las familias menos favorecidas.

Financian proyectos de largo plazo que construyan en las personas
capacidades productivas para combatir la pobreza y asi aportar el

conocimiento, gente e infraestructura para su bienestar.

‘En Walmart de México y Centroamérica dirigimos esfuerzos para
disminuir el impacto de nuestra operacién en el medio ambiente y aumentar la

productividad de la empresa’.

6.1. Donacion de articulos

walmart se caracteriza por ser una empresa que aporta a la sociedad
donaciones en las que busca el beneficio de las comunidades, a las entidades
que walmart brinda las donaciones se le llama Banco de Alimentos en la que los

principales donadores de productos y fundadores de estos bancos, Walmart de
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México y Centroamérica, en el 2013 entregaron 2 mil toneladas de alimentos,
que equivalen a $2,5 millones en donaciones. Guatemala cuenta con dos sedes
y han beneficiado a 57 mil 200 guatemaltecos, parte de los objetivos son
combatir la pobreza alimentaria, satisfacer necesidades basicas de alimentacion
y mejorar la comunidad y el entorno de las localidades donde la compaiiia tiene
presencia. Siendo los Bancos de Alimentos una préactica de Walmart alrededor
del mundo, y haber sido los promotores de este tipo de entidades en la region, y
de haber movido a valiosos aliados para que en conjunto estén aportando para

mejorar la calidad de miles de personas en la region cada dia.

Cada Banco de Alimentos es una organizacion independiente de la
operacion de Walmart. Sin embargo, varios grupos de voluntarios de las
empresas donantes son los encargados de clasificar y elaborar las bolsas
solidarias de alimentos que se entregan a organizaciones no gubernamentales,
iglesias y comunidades legalmente establecidas a cambio de una cuota de
recuperacion, estas organizaciones las distribuyen entre las poblaciones mas

necesitadas

6.1.1. Determinacién de articulos a donacién

Los articulos que se otorgan en donacién deben ser productos que tengan

las siguientes caracteristicas:

o Sean aptos para el consumo

o Tengan fecha de vencimiento vigente
o No presenten aspecto en mal estado
o Productos comestibles

o Productos de perecederos en buen estado
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Los articulos que se determinan para donacién deben de estar en 6ptimas
condiciones y que se donaran por deterioro o por empaques dafiados, pero que

estén condiciones normales para el consumo humano.

6.1.2. Proceso de donaciones de articulos

Los productos que van a ser donados a los Bancos de Alimentos se
someten a varios procesos en el que se seleccionan para que se puedan

donar, el proceso para realizar una donacion es el siguiente:

e La seleccion de la mercaderia que se va a donar: esta debe estar en
excelentes condiciones.

e Se realiza un escaneo de barras en el cual se ingresan todas las barras de
los articulos a donar, esto se hace en una opcién en el sistema SMART
llamada lista trailer en la que almacena toda la informacion de los articulos
para donar.

e Ingresa al modulo del sistema SMART llamado cancelacion de apartados
es donde se identifica como donaciones en el sistema.

e Impresion de la lista trailer y se disminuye las existencias en el sistema a
cada articulo que se va a donar llamado reduccion del inventario, esto se
realiza en la opcién de reduccion al inventario en el sistema SAMRT.

o Envio de aviso al Banco de Alimento en el cual se le informa que hay
mercaderia para donar.

o Al momento que el Banco de Alimento se presenta en el supermercado se
tiene que dirigir al area de Bodega en donde se le entrega la mercaderia a
donar y ellos firman de recibido una copia de la lista trailer.

o Al momento de retirarse la entidad del Banco de Alimentos se procede a
finalizar el proceso, archivando la lista trailer en una carpeta, la cual cada

fin de mes se consolida y se envia al Departamento de Donaciones.
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6.1.3. Empresas establecidas beneficiarias

La gerente de asuntos corporativos de Walmart, informé que la idea nacié
de Walmart y otras empresas por su preocupacion de los altos niveles de
desnutricion del pais, y después de varias reuniones comenzaron el proyecto.
Un afio méas tarde, Walmart, junto con otras 25 empresas que conforman
el Banco de Alimentos, han beneficiado a 15 840 familias guatemaltecas, a

través de 13 fundaciones y asociaciones.

El Banco de Alimentos es una entidad sin fines de lucro, que tiene como
finalidad acopiar, seleccionar y distribuir alimentos perecederos y no
perecederos a las comunidades de escasos recursos en Guatemala. Asimismo,
esta destinada a defender, fomentar y promover la buena alimentacién de las

personas mas vulnerables.

Los productos donados por Walmart suman un total de 21 153,55 libras (9
595 Kilogramos) con un valor de $ 30 894,55 ddlares y $20 000,00 dolares en
efectivo, que junto con las demas donaciones recibidas contribuyeron a

beneficiar a la red instituciones con la que cuenta el Banco.

Walmart ayudo a distribuir mensualmente productos de la canasta béasica
a cada una de familias beneficiadas. Ademas de las donaciones de producto;
Walmart y muchas otras empresas miembros del proyecto colaboraron
con donaciones en efectivo, equipo, vehiculos, instalaciones, asesoria legal,
apoyo administrativo, servicios y capital humano, este es un proyecto de
Walmart con el que cumple con los objetivos de responsabilidad social y
mejoramos la vida de las familias guatemaltecas que viven en comunidades

cercanas a las tiendas.
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¢, Coémo funciona el Banco de Alimentos?,
basicamente, es quien se encarga de solicitar donativos a diferentes
empresas y con la recoleccion de los productos se elaborardn paquetes
las bolsas solidarias; las cuales se venden a ONG, iglesias y comunidades
legalmente establecidas a cambio de una cuota de recuperacion. Dichas
instituciones se encargan de adquirir los alimentos para luego distribuirlas
a los beneficiados que ellos asignen. la cuota de recuperacion es un
porcentaje no mayor al 15 % del valor comercial de los productos.

La cuota de recuperacién permite continuar ayudando a las personas mas
necesitadas de Guatemala y Centro América, y se designa para
cubrir costos de operacion, como en la compra de materia prima (bolsas,
tirro, entre otros.) y el combustible para la recoleccion y distribucion de los
alimentos. Los beneficios para las compafiias que participan de la

iniciativa son:

o Responsabilidad social empresarial y satisfaccion corporativa, su
objetivo es apoyar el combate contra la desnutricion en
Guatemala.

o Fomentando en los empleados un pensamiento positivo al
demostrar acciones de ayuda a los més necesitados, generando

un compromiso para con la empresay la sociedad.
o Presencia en localidades de escasos recursos, pero que gracias a

este proyecto, las comunidades pueden adquirir productos
de buena calidad.
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Deducciones fiscales por el otorgamiento de recibo de donacion,
ahorro en fletes, trdmites y pagos por la destruccion de

mercaderia.

Mayor eficiencia de inventario, ya que se elimina espacios muertos

en bodega.
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Figura 36. Afiche de Walmart apoyando a la comunidad
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Fuente: Walmart. http://www.walmartmexicoycam.com/comunidad.html#sthash.qDm9r04h.dpuf.

Consulta marzo de 2015.
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6.2. Reciclaje de carton

El programa de reciclaje contribuye con la meta de generar cero residuos
y las tiendas cuentan con areas especificas para almacenar el carton y el
plastico producto de la operacion. Incluso aquellas tiendas que generan mas
material cuentan con compactadoras y otros equipos para acumularlo y

transportarlo.

Walmart y su responsabilidad social, dentro de tantos otros, aportar a la
sociedad la reduccion de contaminacion al planeta. Durante el 2015 ha
recolectado alrededor de 3,240 TM de cartén y 364TM de plastico y en el afio
2014 fueron 6,120TM de cartébn y 665TM de plastico, esto equivale a evitar
cortar 104,035 &rboles, 7,319 barriles de petrdleoy 43,767 m3 de relleno

sanitario.

El objetivo de Walmart es generar cero desechos a largo plazo,
implementando iniciativas que fortalezcan su compromiso por cuidar los

recursos naturales de las comunidades en las que opera.

Asimismo ha logrado la reduccion del consumo de energia, del desecho
de carton y plastico, bajo el programa de recoleccién para reciclaje en el 100 %
de sus tiendas, asi se contribuye a desviar estos materiales de los rellenos
sanitarios. Tiene el compromiso de reducir la huella de carbono de la compaiiia,

asi como su impacto en el ambiente, en todos los paises donde opera.

En este sentido, desarrolla numerosas acciones tendientes a la
conservacion del ambiente y la sostenibilidad. Por ejemplo, realiza un programa
de ahorro de energia en tiendas, el 2014 este programa generé un ahorro por

US $1,2 millones en concepto de iluminacion —proveyendo tragaluces en un
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15 % del area total de techo e instalando iluminacién fluorescente del tipo T-8/T-
5). Asimismo, poniendo en practica sistemas de administracion de energia e

instalando controles de humedad y temperatura.

El compromiso por un planeta mejor se refleja en acciones que
contribuyen con el cuidado del agua, ahorro de energia y reciclaje de residuos
dentro de la operacién. Ademas, involucra a los asociados (empleados) a través
de campafas internas sobre conciencia ambiental, y a proveedores y clientes

mediante actividades como el Mes de la Tierra.

Todas estas acciones forman parte de las metas de sostenibilidad con las
gue Walmart de México y Centroamérica esta comprometida desde el 2005

como empresa social y ambientalmente responsable.

6.2.1. Proceso de reciclaje

El compromiso de Walmart con el planeta se extiende mas alla del Mes de
la Tierra. Todas sus tiendas, a nivel nacional, cuentan con tecnologias y buenas
practicas encaminadas a la conservacion de los recursos naturales de las

comunidades en donde operan.

El proceso de reciclaje de las tiendas Walmart es el siguiente:

o La tienda recolecta todo el carton y lo pone en pacas.

o Las pacas que se elaboran en tienda se envian en los camiones al centro
de distribucion.

o El centro de distribucion realiza el proceso de compactacion masivo de

todo el material enviados por todas las tiendas.
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Al tener todos los empaques de las tiendas es pesado y se acredita a la
tienda de origen.

Se cargan los paquetes en contenedores de la empresa que fabrica
materiales reciclados.

Se trasladan y se procesan los paquetes en la empresa que fabrica
materiales reciclados.

Figura 37. Resumen de pasos para reciclar en Walmart

Plan de Reciclaje - Proceso

1. TIENDA 2. TRANSPORTE 3.CD 4.CD

Recoleccion del Se envian los paquetes Compactacion del Paquetes se pesan por
plastico y el carton al CD en los camiones carton y plastico tienda
que viene de la tienda

5.CD 6. TRANSPORTE 7. RECICLAJE

Se cargan los paquetes Los paquetes son enviados Se fabrican nuevos

para su entrega a su destino final productos con materiales
reciclado.

Fuente: empresa Walmart del Norte.
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Figura 38. Ejemplo de pacas de carton

Fuente: empresa Walmart del Norte.
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Figura 39. Compactadora de carton

Fuente: empresa Walmart del Norte.
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Figura 40. Afiche de Walmart apoyando el medio ambiente
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Fuente: Wimart. http://www.walmartmexicoycam.com/comunidad.html#sthash.qDm9r04h.dpuf.

Consulta: marzo de 2015.
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CONCLUSIONES

Se analizaron los procedimientos y actividades del Departamento de Piso
de Venta y area de Bodega del supermercado Walmart, con la finalidad
de conocerlos y determinar las posibles mejoras que se deberian
realizar, para disefiar e implementar un sistema de abastecimiento y
manejo de inventarios Optimos, y que estos sean amigables para los
usuarios, con el fin de mejorar la calidad del servicio al cliente al no tener

inconveniente de faltantes en las géndolas de exhibicion de mercaderia.

La demanda de productos que comercializa el supermercado Walmart
del Norte va en aumento cada afo, por lo que, la necesidad de poder
sustentar dicha demanda es muy importante. Técnicamente se identifico
que no deben de existir faltantes de mercaderia, ya que genera

inconformidad con los clientes.

Se determiné que los productos con alta rotacibn de ventas en el
supermercado Walmart del Norte son siete productos abastecidos por el
centro de distribucion y tres distribuidos o abastecidos por proveedor

directo.

El método propuesto mejora el proceso de pedidos y colocacion de
mercaderia, haciéndolo mas rapido y efectivo.
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Los factores externos que se observaron en el estudio realizado estan
directamente ligados a los procesos de colocacién de mercaderia, ya que

ocasionan atrasos en el proceso de pedidos y ubicacién de articulos.

Se crearon procedimientos, normas y métodos para el control de pedidos
segun el tipo que se esté analizando, esto con el fin de poder evaluar en
determinado momento, si el sistema esta funcionando de una forma
adecuada o poder establecer si se necesita realizar alguna

reestructuracion dentro de estos.

Con la implementacion del nuevo sistema se reducen los tiempos, no
solo, de colocacién de articulos en el Departamento de Bodega de
Venta, sino del control por parte del area de Bodega, aumentando la

productividad de ambos departamentos.
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RECOMENDACIONES

Analizar las causas que generan los bajos niveles de cumplimiento de
entrega de mercaderia del centro de distribucién y los proveedores e

integrar factores de correccion a los pedidos que se les envian.

La Gerencia Administrativa debera apoyar, brindando el espacio
adecuado y las herramientas necesarias a los agentes de cambio, para
inducir al personal de piso de venta sobre la continuidad de las
capacitaciones, y dar seguimiento a los beneficios obtenidos.

Dar continuidad al proceso de lista pick para apoyar el orden en el area
de bodega y para garantizar el éxito de su ejecucion y minimizar los
impactos negativos sobre las labores de la empresa.

Crear programas de mantenimiento preventivo utilizando las horas mas
ociosas, detallando el procedimiento a seguir y las actividades a
realizar; a fin de tener las herramientas necesarias para evitar incurrir

en el mantenimiento correctivo.

Los formatos de control de auditoria deben diseflarse de acuerdo a las
necesidades de la empresa, enfocadas en el rapido reconocimiento de

fallas y correccion de las mismas.

Que el Departamento de Recursos Humanos apoye con la seleccion
adecuada del nuevo personal para el Departamento de Bodega, de

manera que se cumpla con los objetivos propuestos en la organizacion.
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