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Simbolo Significado

cm Centimetro

°C Grados centigrados
°F Grados Fahrenheit
m Metro

m? Metro cuadrado
m3 Metro cubico

mm Milimetro

min Minuto

% Porcentaje

X Promedio

Q. Quetzal

Seg. Segundo
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Administrar

Almacenamiento

Analizar

Contenedor

Coordinar

Gestion

Inventario

GLOSARIO

Dirigir la aplicacion o ejecucién de algo.

Accion que se vincula a recoger, depositar, archivar o

registrar algo.

Estudiar factores de una situacién o problema a fin
de determinar la solucion o resultado. Estudiar
diversos hechos inconexos para llegar a una

conclusion.

Recipiente de capacidad variable empleado para el

almacenamiento de materiales.

Lograr una accién o condiciébn coman.

Conjunto de operaciones dirigidas a dar a los
residuos el destino mas adecuado de acuerdo con
sus caracteristicas, con la finalidad de prevenir dafios

0 riesgos para la salud humana o el ambiente.

Lista ordenada de bienes y demas cosas valorables
gue pertenecen a una persona, empresa o0

institucion.



PEPS

Registro

Responsabilidad

UEPS

Modelo de inventario que se refiere al movimiento de

materiales primero en entrar primero en salir.

Documento donde se relacionan ciertos
acontecimientos o cosas; especialmente aquellos
gue deben constar permanentemente de forma

oficial.

Obligacién de responder por sus propias decisiones.

Modelo de inventario que se refiere al movimiento de

materiales Ultimo en entrar primero en salir.



RESUMEN

En el capitulo uno se discuten antecedentes generales sobre la empresa,
ademas de incluir el fundamento tedrico para el desarrollo de la propuesta. En
el capitulo dos se analiza la situacién actual, comenzando con un diagndstico
gue incluye el uso de un arbol de problemas para identificar oportunidades de

mejora.

Se describe el proceso de adquisicion de materiales, almacenamiento en
bodega, distribucién de materiales, almacenamiento en sede y solicitud de
requerimiento de materiales. Se enumeran los diferentes materiales que se

utilizan para brindar el servicio.

El capitulo tres describe la propuesta para la aplicacion de la eficiencia en
la bodega, se analiza el inventario, clasificAndolo y determinando un nivel
optimo de inventario, punto de reorden y stock de seguridad. Se evallan los
costos de implementar la propuesta, se define el método de rotacion de
inventario que se adecua mejor al giro de negocio de la empresa. Mediante la
planificacion del sistema de control de inventario se crean codigos Unicos de

identificacion para cada material.

El capitulo cuatro describe el desarrollo de la propuesta, donde por medio
de un plan de accién se propone la correcta forma de implementar los cambios
sugeridos, por ultimo, el capitulo cinco se toma en cuenta los resultados
obtenidos, el beneficio econdmico y con el apoyo de boletas de seguimiento se

sugiere la aplicacion de auditorias.
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OBJETIVOS

General

Eficientar el manejo y abastecimiento de materiales eléctricos a través del

sistema de rotacién de inventarios.

Especificos

1. Clasificar los diferentes materiales en inventario mediante su correcta
definicion y volumen respectivo, para optimizar el espacio en bodega y
reducir los tiempos de busqueda de material.

2. Desarrollar una codificacion adecuada de los materiales eléctricos
existentes, tomando en cuenta sus principales caracteristicas, para tener

un manejo de su ubicacion mas eficiente.

3. Identificar, mediante el modelo rotacion de inventarios, un indice de
rotacibn que permita a la empresa mejorar su gestion en cuanto a

distribucién de materiales.
4. Determinar un modelo de abastecimiento y almacenamiento de

materiales que garantice su suministro continuo y oportuno dentro de la

bodega.

Xl



Realizar un estudio comparativo de los costos asociados al sistema
propuesto y al sistema que la empresa posee actualmente para

determinar la alternativa mas rentable.

Definir un espacio fisico para la bodega de materiales que sea capaz de

abastecer la demanda de la empresa.

XV



INTRODUCCION

El sector de telecomunicaciones en Guatemala es el que integra los
sistemas de comunicacion a distancia por medio de ondas electromagnéticas,
sefales opticas (fibra de vidrio) y eléctricas (cobre). Este sector ha tenido un
crecimiento constante volviéndose uno de los sectores mas dinamicos de le

economia del pais.

La empresa STCOM S.A. identific6 el gran potencial en este sector
creando hace mas de 10 afios una empresa encargada de brindar soluciones
en el area de Telecomunicaciones, CCTV e IT. Actualmente cuenta con sedes
en dos paises de Centroamérica, tanto en Guatemala como en Nicaragua. El
creciente del sector ha impulsado el nacimiento de nuevas empresas
aumentando la competencia entre las mismas. ASTCOM S.A. ha logrado
posicionarse entre las mas fuertes competencias del mercado, brindandoles
soporte a grandes empresas como Energuate, Tigo, entre otras. Ser una
competencia fuerte en el mercado implica como empresa estar constantemente
actualizandose y optimizando los procesos ya establecidos para brindar un

mejor servicio que las demas empresas competidoras.

La importancia de la eficiencia en el abastecimiento de materiales tanto
para este sector y especialmente para esta empresa, es abastecer los
materiales necesarios en la cantidad, calidad y tiempos requeridos al menor
costo posible para con ello dar un mejor servicio al cliente. Esto se logra
llevando el control de los movimientos y almacenamiento de forma eficaz como
la informacion desde su punto de origen hasta la utilizacién de los materiales

requeridos.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Historia de la empresa

La empresa STCOM, S.A. nace en consorcio con la empresa SERVICIOS
TECNICOS C&A, empresa guatemalteca fundada en el afio 2005, encargada en
brindar soluciones en el area de Telecomunicaciones, CCTV e IT a todos nuestros
socios comerciales. Cuentan con solidez de méas de 10 afios de experiencia y una
vision centroamericana. Sus fortalezas se basan en la tecnificacion, capacitaciones
técnicas constantes, diversificacién, cumplimiento de garantias y atencion
personalizada al cliente.

Nuestro objetivo es ofrecer a nuestros clientes el soporte adecuado para sus
necesidades y brindarles soluciones eficaces. En STCOM, S.A. contamos con
departamentos técnicos y administrativos calificados en atencion al cliente. Todo
nuestro personal estd debidamente identificado y uniformado acorde a nuestra
marca.l

1.2. Informacion general

A continuacion, se describe la informacién general de la empresa como la

ubicacién, mision, vision, entre otros.
1.2.1. Ubicacion
La empresa se ubica en la 22 avenida 5-32, Kaminal Juyu |, zona

7 cuidad de Guatemala, entre las ruinas de Kaminal Juyu y Calzada

San Juan.

1 STCOM, S.A. Nosotros. http://stcomsa.com/about.html.
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Figura 1. Ubicacién de la empresa
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Fuente: Google Maps. Ubicacion. https://www.google.com/maps/place/
STCOM+S.A/@14.628064,90.5520193,17.25z/data=!4m5!3m4!1s0x8589a187c53b48c5:0x740f
63b97c 576505!8m2!3d14.6278597!4d-90.5501296. Consulta: 1 de diciembre de 2019.

1.2.2. Misidn

“Somos una empresa guatemalteca encargada en brindar soluciones en el

area de telecomunicaciones, CCTV e IT a todos nuestros socios comerciales.”?
1.2.3. Vision
“Para el afio 2025 buscamos aumentar en nuestro catalogo de clientes en

un 80 por ciento en nuestras sedes ya existentes y expandir nuestros servicios

a un pais mas de Centroamérica.”

2 STCOM, S.A. Nosotros. http://stcomsa.com/about.html.
3 Ibid.
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1.2.4. Valores

e Honestidad: A todos nuestros colaboradores se les exige coherencia y
sinceridad hacia la empresa, a los compafieros de trabajo, clientes y
proveedores; para asi establecer fuertes relaciones y lazos que nos
identifiquen.

e Excelencia: En las actividades diarias, al tratar con clientes y ofrecerles una
soluciéon palpable, logrando de esta forma un servicio excelente y que llene
sus expectativas.

e Responsabilidad: Alto desempefio en las obligaciones y compromisos, no
solamente hacia el puesto sino también con cualquier persona fuera y dentro
de la empresa, procurando siempre dar lo mejor de si.

e Seguridad: Nuestro principal compromiso es la integridad de nuestros
colaboradores. Contamos con seguro médico privado y evaluaciones
constates a procedimientos de seguridad industrial segun leyes aplicables.*

1.3. Tipo de organizacion

El tipo de organizacién al que pertenece STCOM S.A. segun su actividad
econOmica es servicio, ya que brinda soporte técnico en diversas areas como lo
son telecomunicaciones, CCTV, IT e instalaciones eléctricas. Ahora bien, el tipo
de organizacion segun su forma juridica es societaria, creando asi una sociedad

anénima.

1.4. Abastecimiento y manejo de materiales

Se definen algunos conceptos sobre eficiencia, almacenamiento, control

de herramientas y diagramas.

1.4.1. Eficiencia

Uso optimo y adecuado de los recursos con el fin de gestionar y utilizar de

la manera mas adecuada los recursos que tenemos para cumplir un objetivo.

4 STCOM, S.A. Nosotros. http://stcomsa.com/about.html.
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1.4.2. Almacenamiento

Proceso en el cual se ordenan ciertos articulos, materiales, herramientas,

entre otros. En un determinado espacio fisico denominado almacén.

Almacén: “Lugar donde se guardan o depositan mercancias o materiales y

donde, en algunas ocasiones, se venden articulos al por mayor.”

1.4.3. Control preventivo de herramientas

Es llevar un registro y analisis de la herramienta empleada en la empresa
con el fin de conocer su estado y poder tomar todas las acciones necesarias
para alargar la vida util de las mismas. Esto reducira costos para la empresa al
evitar reparaciones de emergencia, deteniendo las actividades laborales de

Improviso.

Se recomienda realizar un control estricto del estado de las herramientas

en un periodo determinado de tiempo segun la calidad y el uso de las mismas.

Una vez se haya hecho alguna reparacion en alguna herramienta esta
pasara a necesitar un control correctivo, que es cuando una herramienta ya

presentd una falla.
1.4.4. Codificacion de materiales
Codificacion es asignarle a cada material un cédigo que lo identifiqgue. Este

codigo debe contener la informacidon necesaria que describa el material con que

estamos trabajando.

5 ESCUDERO SERRANO, Maria José. Logistica de almacenamiento. p. 18.
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El cddigo se realiza a través de un conjunto, ya sea de letras, numeros o

simbolos, ya sea individualmente o mezclando estos tres elementos.

La codificacion de materiales se lleva a cabo con el fin de llevar un control
de los materiales existentes en la empresa. La codificacion no solamente se
limita a materiales, también se pueden codificar todo el mobiliario dentro de la
empresa, los empleados, la maquinaria, el producto final listo para la venta,

entre otros.

Un buen sistema de codificacion debe presentar las siguientes caracteristicas:

e Los materiales deben ser identificados rapidamente y sin ambigiiedades.

e Los materiales equivalentes deben ser identificados mediante referencias
cruzadas.

e Cddigo debe tener la longitud minima que permita clasificar todos los articulos
existentes y previstos.

e En lo posible, el coédigo debe ser arborizado o jerarquizado de manera de
facilitar la agrupacion de los materiales y su busqueda.

e En general, los codigos puramente numéricos facilitan la automatizacion y son
preferidos por los usuarios, aunque esto no es limitativo.

e El cddigo debe ir siempre acompafiado de una descripcién de longitud limitada
y de formato preestablecido, asi como de una indicacién clara de la unidad de
medida que se emplea.®

1.4.5. Diagrama de flujo

Es una representacion gréfica del flujo o la secuencia real de tareas o
sucesos que se realizan para conseguir la solucién de un problema o bien una
secuencia de operaciones que se encuentran dentro de un proceso. Se usan
ampliamente en numerosos campos para documentar, estudiar, planificar,
mejorar y comunicar procesos que suelen ser complejos, en diagramas claros y

faciles de comprender.

6 REYES AGUILAR, Primitivo. Administracion de inventarios en almacenes. p. 35.
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o Ventajas

o Ayuda a las personas a entender de una menara mas facil todos
los pasos de un proceso, con lo que se facilita su incorporacion
dentro de la organizacion.

o Herramienta primordial para el entrenamiento y la incorporacion de
personal a la empresa.

o Permite conocer a detalle un proceso lo que conlleva a poder
identificar perfectamente quienes son todos los involucrados como
proveedores y clientes, con lo que se puede mejorar de gran
manera la comunicacion entre los departamentos y las personas
de la organizacion.

o Se pueden identificar facilmente una posible falla en el proceso.

o Al presentarse el proceso de una manera objetiva, permite de una
manera mas facil desarrollar mejoras en las tareas que se realizan

en el proceso.

Los simbolos que se utilizan generalmente en la elaboracion de un

diagrama de flujo se pueden observar en la siguiente tabla:



Tabla I.

Simbologia de un diagrama de flujo

Simbolo

Significado

Simbolo

Significado

-

Comienzo o fin de
un proceso

=1l

Linea de flujo que
muestra la direccion
sentido del flujo

Actividad o etapa

Demuestra la
generacion de un

detencion o espera
en el proceso

Muestra las entradas
del proceso

del proceso j registro o documento
Variable de Conector para unir a
isié otro punto del
decision _
diagrama
Punto de D

<
D
=

Base de datos o
disco magnético

Paso o tarea opcional

Fuente: elaboracion propia

Pasos para elaborar un diagrama de flujo

o

©)

Identificar el proceso que se diagramara.

Conocer e identificar las etapas del proceso.

Ordenar las etapas.




o Dibujar el diagrama mediante la utilizacion de la simbologia
mencionada anteriormente.

o Se deben conectar las etapas mediante lineas de flujo.

o Revisar la exactitud del diagrama y verificar si representa lo que
busca del proceso.

o Validar el diagrama con el personal responsable del proceso.

o Una vez validado el diagrama se deben tomar decisiones e
identificar las oportunidades de mejora.

1.4.6. Diagrama de recorrido

Es un diagrama en el cual se muestra a escala el espacio fisico donde se
realiza una determinada actividad y el trayecto que los trabajadores realizan
para llevar a cabo la misma, seguido por la diagramacién de los materiales o

equipo que contribuyen a su realizacion.

En un diagrama de recorrido se registran las operaciones, inspecciones,
transporte, demoras y almacenamiento, segun el orden en que estas
operaciones se realicen. La secuencia de las operaciones se debe sefalar
mediante lineas y las operaciones e inspecciones se enumeran de acuerdo a su

secuencia.
El objetivo de este diagrama es determinar retrocesos, desplazamientos y
puntos de acumulaciébn de transito para después poder eliminarlos o

disminuirlos.

Existen dos tipos de diagrama de recorrido que podemos elaborar:



o Tipo hombre: en este tipo de diagrama se analizan los movimientos y
actividades que realizan las personas que efectian una determinada
actividad.

o Tipo material: en este diagrama se analizan los movimientos y la

transformacion de la materia paso a paso.

o Ventajas

o) Indica la secuencia del proceso en cuestion, las unidades

involucradas y responsables de su ejecucion.

o Identifica los problemas y las oportunidades de procesos.

o) Excelente herramienta para capacitar a los nuevos empleados.
o) Permite el mejoramiento continuo de los procesos.

o Ayuda a minimizar los tiempos hombre-maquina y costos.

Entre los simbolos utilizados para la elaboracion de un diagrama de

recorrido podemos encontrar:



Tabla Il.

Simbologia de un diagrama de recorrido

Simbolo Nombre Descripcion
Indica las principales fases del
O Operacién proceso. Agrega, modifica, montaje,
entre otros.
. Verifica la calidad y cantidad. En
Inspeccion
general no agrega valor.
Indica demora entre dos operaciones 0
} Espera abandono momentaneo. Las esperas
pueden ser esperadas o inesperadas
7~ N\ . . . - . .
‘ Combinada Indica varias actividades simultaneas.
N
Indica el movimiento de materiales.
Transporte

Traslado de un lugar a otro.

< 4

Almacenamiento

Indica depdsito de un objeto bajo
vigilancia en un almacén.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 2. Ejemplo de un diagrama de recorrido
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o Pasos para elaborar un diagrama de recorrido

o Trazar un esquema de las disposiciones de las instalaciones.
o Las actividades se deben localizar en el lugar en el que suceden.
o La ruta que siguen los operarios, los materiales o los equipos debe

ser trazada con lineas.

o Si en el mismo diagrama se registra el recorrido de dos 0 mas
elemento, es necesario utilizar lineas de color diferente.

o La informacion que debe contener este diagrama es un
encabezado que indique cudl es el recorrido, un titulo que indique
el proceso que se estd analizando y la nomenclatura de

referencia.

1.5. Inventarios

Un inventario consiste en un “listado ordenado y valorado de productos de
la empresa. Ayuda a la empresa a la provision de sus almacenes y bienes
ayudando al proceso comercial o productivo, y favoreciendo con todo ello la

puesta a disposicion del producto al cliente”.”

“El objetivo del inventario es conocer la situacién exacta de los materiales,
comprobar si coinciden las unidades fisicas y las contables, localizar materiales
obsoletos o deteriorados, concretar las necesidades de espacio e instalaciones,

entre otros”.8

Las caracteristicas que posee un inventario realizado de la manera

correcta son las siguientes:

7 CRUZ, Antonia. Gestion de inventarios. p. 4.
8 ESCUDERO, Maria. Técnicas de almacén. p. 143.
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o Detallado: se deben detallar todas las caracteristicas de los bienes que

conforman el patrimonio de la persona, entidad o empresa.

o Ordenado: los elementos que conforman el patrimonio deben ser

agrupados y colocados segun la cuenta que les corresponde.

o Valorado: a cada uno de los elementos se les da un valor expresado en

unidades monetarias.

o Ventajas

o) Capacidad de direccion: permite conocer la cantidad de stock que
posee la empresa lo cual permite la mejor decisién para la
empresa.

o) Fluctuaciones de la demanda: controlar el inventario permite cada
cierto tiempo la posibilidad de ver cuando es la época que mas o
menos se vende y las sorpresas son menores.

o Inestabilidad de suministro: se sabra en todo momento cuando se
necesitan adquirir nuevos suministros para la produccion.

o Descuentos por cantidad: en la compra de grandes cantidades de
materia prima se disminuye el precio de cada unidad por lo cual se
puede reducir costos en la produccion.

1.5.1. Tipo de inventarios
De acuerdo a las funciones y necesidades de una empresa existe una

variedad muy amplia de inventarios, los cueles podemos clasificarlos de la

siguiente manera:
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Figura 3. Clasificacion de tipos de inventarios
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Segun el momento
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Continuacion de la figura 3.

Inventario de existencias para

Tipos de inventario

especulacion

— Segun la logistica

Inventario de existencias obsoletas

— Inventario fisico

—1 Inventario minimo

— Otros tipos Inventario maximo

— Inventario disponible

—1 |nventario en linea

Fuente: elaboracion propia.

Segun el momento

o Inventario inicial: como su nombre lo indica, este inventario se

realiza al iniciar las operaciones de la empresa.
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o Inventario final: se efectia al cierre del ejercicio econdémico o al
finalizar un determinado periodo. Sirve para determinar la nueva
situacion patrimonial después del término de todas las
operaciones realizadas después de dicho periodo.

o Segun su periodicidad

o Inventario perpetuo: es aquel que ofrece un sistema de control
sobre la salida y entrada de materiales mediante un registro
constante que permite determinar, en cualquier momento, la
cantidad de materiales en existencia, asi como la que ha sido
vendida y su valor. Este inventario siempre se encuentra
actualizado.

o Inventario intermitente: Se realiza varias veces al afio por
conveniencia o necesidad administrativa, aunque no se puede

incluir en la contabilidad del inventario permanente.

o Segun su forma

o Inventario de materia prima: “son aquellos en los cuales se
contabilizan todos aquellos materiales que no han sido
modificados por el proceso productivo de la empresa.”

o Inventario de productos en fabricacion o inventario en proceso:
como su nombre lo indica este inventario registra todos los
materiales que en ese momento se encuentran en un proceso de
fabricacion.

o Inventario de productos terminados: en este inventario se

encuentra todos aquellos productos que ya han sido procesados y

° REYES, Primitivo. Administracion de inventarios en almacenes. p. 8.
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transformados en un producto final listo para la distribucion y
venta.
o) Inventario de mercancias: “Son las mercancias que se tienen en

existencia, aun no vendidas, en un momento determinado.”1°

o Segun su funcion

o) Inventario transitorio: este inventario esta constituido por los
pedidos que se han colocado pero que todavia no se han recibido.
Sirve para mantener sostener las operaciones que relacionan a la
empresa con sus proveedores y cliente.

o) Inventario de ciclo: este inventario asegura tener la existencia de
productos suficiente y a tiempo que el cliente lo requiera. Esto
quiere decir que la empresa siempre producird mas articulos que
los que los clientes demanda.

o Inventario de seguridad: en este inventario se registra una
cantidad determinada de elementos previstos que la empresa
debe de almacenar o producir con el fin de poder absorber el
impacto de un aumento drastico en la demanda del producto.

o Inventario de prevision o estacional: este tipo de inventario se
desarrolla cuando nuestro producto varia significativamente su
demanda durante un periodo especifico de tiempo, de esta
manera la empresa debe variar la cantidad de elementos
producidos para poder satisfacer a sus clientes y al mismo tiempo

evitar excesos de producto.

10 REYES, Primitivo. Administracion de inventarios en almacenes. p. 10.
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Segun su logistica

Otros

Inventario de existencias para especulacion: como lo
mencionamos en el inventario de prevision o0 estacional un
producto puede variar significativamente su demanda durante un
determinado periodo de tiempo, por lo cual en este inventario se
registra todos los materiales que la empresa requerira para una
variacion futura de demanda, siendo principalmente cuando se
proyecta un aumento en ventas.

Inventario de existencias obsoletas: cuando por diferentes razones
no se logra vender todos los productos a los clientes, estos
productos no vendidos representan una pérdida para la empresa
por lo cual se deben de registrar en este tipo de inventario para de
esta forma poder contabilizar las pérdidas totales.

Inventario extracontable o inventario periddico: consiste en hacer
un recuento de las existencias que de forma manual o con
procedimiento de grabacion permita conocer las cantidades que

se tienen en el inventario.

Inventario fisico: se realiza como una lista detallada y valorada de
las existencias. Se contabiliza y anota cada una de las mercancias
gue se encuentran existentes.

Inventario minimo: es el registro de la cantidad minima de
elementos que la empresa puede mantener almacenada.
Inventario maximo: al contrario que el inventario minimo este
registra la cantidad maxima de elementos que la empresa puede

mantener almacenada.
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o Inventario disponible: registra todos aquellos articulos que estan
disponibles para la produccién o ventas.
o) Inventario en linea: son todos aquellos elementos que aguardan

por ser procesados en una linea de produccion.

1.5.2. Nivel de inventarios

Para mantener una buena gestion en el manejo de un inventario se debe
de conocer el nivel de eficiencia en el que se encuentra el inventario;
preferiblemente, se busca que este se encuentre en su nivel Optimo de
eficiencia. Podemos decir que existen tres niveles en los que se puede

encontrar nuestro inventario, los cuales son:

o Nivel bajo: nivel en donde no se logra satisfacer las necedades de la
empresa, pero logra crear costos bajos.

o Nivel alto: nivel en el cual se logra satisfacer de una gran manera las
necesidades de la empresa, pero al mismo tiempo crea altos costos.

o Nivel optimo: el mejor nivel en el que un inventario se puede encontrar.
En este nivel se logra satisfacer las necesidades de la empresa con una

baja inversion.
1.5.3. Control de inventarios
Llevar el control de un inventario es conocer y analizar todos los

movimientos que en este podemos encontrar. Esto es necesario a la hora de

poder determinar los costos produccién y la fijacién de un precio de venta.
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Existen varios métodos con los que podemos llevar un mejor control de
nuestro inventario segun las necesidades de nuestra empresa. Entre estos

métodos podemos mencionar:

o Método ABC: en este método los productos de la empresa son
clasificados normalmente en tres categorias, las cuales sera como su
nombre lo indica, las categorias A, B y C en donde en la categoria A se
encuentran los articulos mas caros para la empresa, en la categoria B un
producto de valor intermedio y dejando por ultimo en la categoria C los
articulos de menor valor. Este meétodo también hace referencia al
principio de Pareto, ubicando a los productos de categoria A como el 80
% del valor del inventario que representa el 20 % de articulos, los
productos de categoria B representa el 15 % del valor del inventario y el
30 % de los articulos y por ultimo, los productos de categoria C que

representan el 5 % del valor del inventario y el 50 % del total de articulos.

o Método PEPS (primero en entrar, primero en salir): consiste en identificar
los articulos que han entrado primero por orden de fecha para que estos
mismos sean los primeros en ser utilizado y sacados del inventario. Este
tipo de método lo utilizan mayormente las empresas que producen
elementos que posea un tiempo de vida util o de caducidad como los son

los alimentos.
o Método UEPS (ultimo en entrar, primero en salir): consiste en identificar

los articulos que han entrado de ultimo al inventario para darles prioridad

y utilizarlos de primero, sacandolos del inventario Unicamente en costos.
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o Método JIT (justo a tiempo): este método busca reducir el inventario que
se encuentra en produccion. El problema que ocasiona este método es
gue se pide una cantidad exacta de elementos por lo cual si hay una
modificacion en el abastecimiento de proveedores provocara no

satisfacer las necesidades de demanda de los clientes.

o Método EOQ (cantidad econémica de pedido)

La cantidad econdmica de pedido busca encontrar el monto de pedido que
reduzca al minimo el costo total del inventario de la empresa. Tiene en cuenta los
diferentes costos financieros y de operacién y determina el monto de pedido que
minimice los costos de inventarios de la empresa. El modelo de la cantidad
econdmica de pedido se basa en tres supuestos fundamentales, el primero es que
la empresa conoce cual es la utilizacién anual de los articulos que se encuentran
en el inventario, segundo que la frecuencia con la cual la empresa utiliza el
inventario no varia con el tiempo y por altimo que los pedidos que se colocan para
reemplazar las existencias de inventario se reciben en el momento exacto en que
los inventarios se agotan.t

o Método del promedio ponderado

Este método consiste en hallar el costo promedio de cada uno de los
articulos que hay en el inventario final cuando las unidades son idénticas en
apariencia, pero no en el precio de adquisicion, por cuanto se han comprado en
distintas épocas y a diferentes precios. Para fijar el valor del costo de la mercancia
por este método se toma el valor de los articulos del inventario inicial y se le suman
las compras del periodo, después se divide por la cantidad de unidades del
inventario inicial mas las compradas en el periodo. Se basa en el supuesto de que
tanto el costo de ventas como el de los inventarios finales deben evaluarse a un
costo promedio, que tenga en cuenta el peso relativo del numero de unidades
adquiridas a diferentes precios?2

1.5.4. Costo de inventarios

Los costos principales que se asocian a una excelente gestion de

inventarios son los siguientes:

11 REYES, Primitivo. Administracion de inventarios en almacenes. p. 13.
12 |bid. p. 73.
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o Costo de almacenamiento: nos indica cual es el valor monetario que nos

cuesta mantener determinada cantidad de articulos en nuestro almacén.

o Costo de lanzamiento de pedido: es el total de todos los costos
realizados a la hora de efectuar un pedido como lo son las llamas, la

facturacion, el papeleo, su inspeccion, trabajo administrativo, entre otros.

o Costo de ruptura de stock: este costo se produce cuando nuestro
inventario es insuficiente para satisfacer la demanda de los clientes
creando un costo para la empresa. Podemos encontrar dos tipos de
demanda insatisfecha, las cuales son: la diferida, que es cuando la
demanda es satisfecha, pero con un retraso, en lo que sale un nuevo lote
de produccion; mientras, la demanda insatisfecha perdida es la que aun

con retraso no se logra satisfacer, por lo que se pierde definitivamente.

o Costes de adquisicion: como su nombre indica, es el valor monetario que
cuesta obtener un determinado bien o materia. Entre los costos que
podemos encontrar en esta categoria estan los honorarios, los fletes, el
montaje, entre otros.

1.55. Rotacién de inventarios
Es un indicador que nos muestra cuantas veces se renueven las
existencias de inventario dentro de la empresa; nos indica con qué rapidez o

lentitud se venden los productos.

La formula para determinar este indice es la siguiente:
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Costo de inventario vendido

Tasa de rotacion de inventarios = - - -
Promedio de inventario

En donde:

El costo de inventario vendido es el total del costo de la materia

necesaria para la produccion mas el costo de la mano de obra.
El promedio de inventario es la suma del inventario del primer mes de un

periodo determinado hasta el Ultimo mes del mismo periodo, dividido el

ndmero de meses sumados.
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2.  SITUACION ACTUAL

2.1. Diagnostico

Se utilizan herramientas como el arbol de problemas para identificar las

areas donde se puede tener una mejora.

2.1.1. Arbol de problemas

El arbol de problemas es una técnica que se emplea para identificar una
situacién negativa (problema central), la cual se intenta solucionar analizando
relaciones de tipo causa-efecto. Para ello, se debe formular el problema central de
modo tal que permita diferentes alternativas de solucion, en lugar de una solucién
Gnica.’®

13 Qrganizacion de las Naciones Unidas para la Educacion, Ciencia y la Cultara. Arbol de
problemas. http://www.unesco.org/new/es/culture/themes/%20cultural-diversity/diversity-of-
cultural%20expressions/tools/policy-guide/planificar/diagnosticar/arbol-de-problemas/.
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Figura 4. Arbol de problemas

. . Pérdida de Fortalecimiento Servicio
Disminucion Baja imagen de de la deficiente
en ventas rentabilidad la empresa competencia

Baja eficiencia en el manejo y abastecimiento
— > de materiales «—

Perdida de Personal no Falta de espacio Falta de Falta de
materiales calificado para comunicacion herramienta

almacenamiento

Fuente: elaboracion propia.

2.1.2. Oportunidades de mejora

Se identifican por medio del arbol de problemas las siguientes

oportunidades de mejora para la empresa:

o Clasificacion de tareas para la correcta asignacion del personal.

o Sefalizar las areas de riesgo dentro de la bodega, sin dafar el
inmobiliario.

o Fortalecimiento del control de inventario.

o Mejor organizacion en el area de bodega, delimitando el area en que se

encuentran los materiales nuevos y el area administrativa de bodega.
o Organizar mejor los productos devueltos por parte de las empresas

contratantes.
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2.2. Descripcion del servicio

La empresa se dedica a efectuar normalizacion en instalaciones eléctricas.
Esto lo realizan a través de la instalacién, renovacion y retiro de dispositivos
eléctricos, con el fin de cumplir los requerimientos que impone la empresa

contratante.

2.3. Descripcion del proceso

La descripcion del proceso es importante para identificar la forma en que

se almacenan o solicitan los materiales en la empresa en el dia a dia.

2.3.1. Adquisicién de materiales

Los materiales eléctricos con lo que trabaja STCOM S. A. Han sido
adquiridos a través de la empresa contratante que les suministra los materiales
segun el numero de 6rdenes de normalizacidon que requieren, por lo cual se

desarrollard un proceso de adquisicion de materiales al final del capitulo 3.

2.3.2. Almacenamiento en bodega

Todos los materiales que son recibidos por la empresa para la realizaciéon
de los servicios son almacenados primero en la bodega central, ubicada en el
departamento de Chimaltenango, con direccibn 32 avenida Las Flores 7-53
Colonia Quinta Los Aposentos |. Aqui se realiza una verificacion de la entrega

para luego distribuirla a las demas sedes del pais.

La bodega central cuenta con un espacio fisico de almacenamiento que lo

detallaremos a continuacién en el plano de bodega central:
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Figura 5. Plano de bodega central

594
\

8.91

297

Fuente: elaboracion propia.

A continuacioén, se muestran fotos reales de las condiciones en que se

encuentra actualmente el espacio fisico de almacenamiento.
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Figura 6. Estanterias

Fuente: elaboracion propia.

Figura 7. Contenedor de basura

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 8. Espacio de despacho

Fuente: elaboracion propia.

Figura 9. Estanterias

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 10. Puerta de entrada y salida

Fuente: elaboracion propia.

Figura 11. Almacenamiento de material devuelto

Fuente: elaboracion propia.
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En la figura 9 se puede observar el almacenamiento de materiales
devueltos. Esto se debe a que la empresa trabaja con materiales suministrados
por la empresa contratante. Cuando presentan una falla, al no ser utilizados o
cambiados por un nuevo elemento en alguna instalacion, deben ser devueltos a

la empresa contratante.

2.3.3. Distribuciéon de materiales

La empresa cuenta con diversas sedes en el territorio nacional, con la
bodega central en el departamento de Chimaltenango. El transporte para la
distribucién de los materiales a las diferentes sedes se realiza por medio de la
contratacion de una empresa externa, que transporta los materiales por medio
de un camion con capacidad de 10 toneladas. Todos los materiales son

llevados en un mismo camién, sin restriccion alguna.

La bodega central posee un proceso de control y seguridad para el
traslado de los materiales. Se proporciona un informe que indica los datos del
vehiculo que se utilizara y de la persona encargada del traslado, recepcion y
entrega de la materia, tanto en sedes como de la empresa contratante a la
bodega central.

La cantidad de material que se debe distribuir a cada sede es determinada
por la empresa contratante, puesto que ellos, a través de un sistema de
proyecciones, determinan la cantidad de operaciones que se deben realizar en

las diferentes areas del pais en donde opera STCOM S, A.
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Tabla lll. Informacién para la distribucion de materiales a sedes

Distancia en km de la
No Ubicacion bodega central a la
sede.

1| 1 Calle 3-24, Malacatdn, San Marcos 136,42
2 | 7 Avenida 8-03, Estanzuela, Zacapa 138,72
3 | 3ra calle 5-63, Jutiapa, Jutiapa 106,92
4 | 5 calle 7-14 zona 10, Quetzaltenango 80,34
5 | 3ra calle 5-43, Huehuetenango 102,10
6 | 7 avenida 8-16, Salama, Baja Verapaz 77,33
7 | 8 calle 6-55, Mazatenango, Suchitepequez 74,90
8 | 3 avenida “A” Montufar 4-12, Escuintla 39,14
9 | 4 avenida 9-67, Totonicapan 65,26
10 | 1 calle 3-34, Santa Elena, Peten 271,06

Fuente: elaboracion propia.

2.3.4. Almacenamiento en sede

Actualmente, la empresa no cuenta con un proceso estandarizado de
almacenar los materiales, por lo que cada sede es libre de elegir el
procedimiento que mejor le convenga. Al momento de ingresar algun tipo de
material a una sede, la persona encargada en la bodega central envia junto al

material un documento donde se detalla toda la informacién que se requiere

para el control de la entrega del material.

2.3.5. Solicitud de requerimiento de material

Actualmente, la empresa no cuenta con un proceso de solicitud de
material, ya que la empresa contratante con la que trabajan les suministra

materiales eléctricos para las operaciones que realizan, segun una proyeccion

para un determinado periodo de tiempo.
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2.4, Evaluacion

Se realiz6 una evaluacion de las herramientas y equipo utilizado por los
empleados de la empresa, con el fin de obtener un diagnéstico actual sobre los
problemas del inventario.

24.1. Herramientas utilizadas

Entre las herramientas utilizadas se encuentra el equipo, las herramientas

de mano, las herramientas eléctricas, los accesorios y los extras.
o Equipo
o Arnés de cuerpo completo (ANSI Z359.1, EN361, EN358) Con

cinturén integrado
o Bandola de seguridad (ANSI Z359.3)

o Barbiquejo para casco de seguridad dieléctrico

o Binoculares 8x21 compactos BAK4

o Bolsa Porta Herramienta de cuero ajustable al cinturdn

o Botiquin portatil PPAA (para moto o vehiculo)

o Caja porta herramientas

o Careta protectora contra arco eléctrico junto su bolsa protectora.

Debe ser dieléctrico e ignifugo con nivel minimo de resistencia
ATPV 8 cal/lcm?2 para trabajo en baja tensién y con filtro a rayos
UV e infrarrojos.)

o Extintor para fuego ABC (Mayor o igual a 5 Ib. cargado)

o Guia de ascenso, elemento bloqueante con ascensor de impacto
para ascenso de escalera (ANSI Z359.1)

o) Guia para electricista (plastica)
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o Maletin impermeable para resguardo de equipo de rescate en
alturas

o) Polea compacta para rescate (ANSI Z 359.1)

Herramientas de mano

o Alicate aislado pico de loro 10"

o) Alméadana 3 lbs

o Arco de sierra (con sierra)

o Barra Metélica (Barreta de 1,5 Metros)

o) Alicate de electricista aislado de 9" (hasta 1 000 voltios)
o) Caimanete o tenaza de corte de brazo largo

o Calculadora cientifica (con funciones trigopnométricas)
o Cinta métrica 50 metros

o) Cincel cortafrio o cortafierros

o Cangrejo ajustable aislado de 8" (llave Preston)

o Cuchara para albafiil con mango de madera

o Destornillador Phillips 1/4 " x 4" (aislado hasta 1 000 V)
o Destornillador Phillips 3/16" x 4" (aislado hasta 1 000 V)
o Destornillador plano 1/4 " x 4" (aislado hasta 1 000 V)
o Destornillador plano 3/16" x 4" (aislado hasta 1 000 V)

o Martillo para electricista de 8 oz. Mango aislado

o Navaja para electricista (cuchilla curva)

o Nivel de burbuja, plastico con imanes de sujecion

o Pala recta con mango de madera con 71 cm y empuiiadura "D"
plastica

o Ufa saca clavos

o Remachador manual con puntas
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o Llaves rectas para tubos GGG-W65IE, de Tipo I, Clase A. Minimo
4"

Herramientas eléctricas

o Barreno eléctrico, portétil de 19 V con 2 baterias recargables

(Rotomartillo)

o Carga de prueba (carga alta y baja-resistencia con ventilador)
o Cronometro digital (independiente)
o Fibroscopio para visualizar el interior de instalaciones a través de

una pantalla LCD de 2,4"
o Multimetro digital de gancho CAT. IV

Accesorios

o Anclaje movil tipo tie off (ANSI 2359.1) de 1,5 m. de longitud

o Cono naranja de 71 cm de alto con doble cinta refractiva

o Cuerda linea de vida para escalera con resistencia minima de
5000 Ib 20 m.

o Cuerda semiestética de 40 m (EN1891) para asegurar la escalera
al poste

o Cuerda semiestatica de 30 m (EN1891)

o Detector de voltaje hasta 1 000 V CAT. IV

o Descensor tipo 8 tipo hongo (ANSI Z359.1)

o Escalera D7132-2LV de extension niveladora de fibra de vidrio tipo
IAA de 32 ft (9,8 m) ANSI A14.5 (2007); con peldario fijo en v para
poste o dispositivo antivuelco

o Escalera dieléctrica multiusos de 6 u 8 pulgadas con peldafio fijo

en v para poste o dispositivo antivuelco
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Estructura para vehiculo

Linea de vida de 100 cm. con doble punta (ANSI Z359.1) (3
mosquetos)

Linterna Led para cabeza o casco

Linterna plastica de mano Led (Largo alcance o enfoque)

Juego de brocas para concreto de 3/16 a 1/2" (4,7 a 12,7 mm)
Juego de brocas para metal de 3/16 a 1/2" (4,7 a 12,7 mm)

Juego de candados medianos bloqueadores (Para Breaker)

Juego de Copas de Sierra de 1/2" a 2" (ponchadora de lamina)
Juego de llaves y herramientas (aisladas)

Juego de herramientas y copas aislados de 8 a 19 mm con una
extension para 5 pulgadas.

Teléfono smartphone con plan de llamadas y datos / ubicador y
captura de punto GPS

Rollo de cinta con leyenda "PRECAUCION”

Maneas para el operario tejidas (10 m de cable poli, 3/4")

Mosquetdn de doble accion con autobloqueo (ANSI Z 359.1)

Atomizador

Céamara fotogréfica digital (16 mega pixeles / memoria 8 GB) y
estuche de camara

Cintas reflectivas 3 M (grado diamante) 12 x 2 plg. (2 adelante,
2 atrds y 4 de cada lado del vehiculo)

Cuias para llantas de vehiculo de caucho (10" x 8" x 6")

Espejo pequefio redondo
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2.4.2. Material necesario

La lista de los materiales utilizados por la empresa para la ejecucién de

sus actividades se detalla a continuacion:

o Cajas

o Caja contadora tipo intemperie
o Caja derivacion monf. 9 SALIDAS 1 000 V

o Cable concéntrico al 2*10+10 MM2 50 A-600 V
o) Cable concéntrico al 2*10 MM2, 50 A-600 V

o Cable concéntrico al 2X6+6 60 A 600 V

o Cable concéntrico al 2X6 60 A 600 V

o Cable concéntrico al 2X6 60 A 600 V

o Cond. Trenzado triplex 600 V #6AAC/#6AAC

o Cond. Trenzado duplex 600 V #6 AAC/#6 AAC

o Cond. Trenzado triplex 600 V 1/0 AAC

o Cond. Trenzado triplex 600 V #2 AAC/#2 AAAC

. Conectores
o) Conector C P/conductor 6-2
o Conector compresion pica P.T.

o Conector de perforacion #2-#6/#2-#8
o Conector de perforacion 1/0-#2 / 1/0-#6
o Conector perforacion p/desnudo d/forrado 1/0-#2 | #2-#6
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Medidores

o Medidor E12SD.208200A60Hz.A05.ST.B
o Medidor E2SD.240V200A60HZ.A10.ST
o Medidor E1DC.120V60A60HZ.A2.ST

o Medidor E2DC.240V100A60HZ.A20.ST

Otros
o) Marchamo pléastico tipo roto seal negro
o) Marchamo tipo roto seal rojo
o Marchamo tipo roto seal naranja
o Perno magnético
o) Caja medidor
o) Remate preformado p/conductor forrado #2
o Remate preformado p/conductor forrado #6AWG
o Pica de puestas a tierra 5/8X8'
o Pinza de anclaje acometida
o Fotocelda modo off
2.4.3. Problemas frecuentes

Entre los problemas frecuentes que se identifican en la bodega estan:

Poca cantidad herramientas para abastecer a todos los empleados que

trabajan en brigadas.

Baja calidad del mobiliario para el almacenamiento de materiales y

herramientas.
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o En ocasiones, se presenta una mala comunicacion entre la bodega
central y la persona encargada de suministrar materiales de la empresa

contratante.

o Entrega errGnea de materiales para satisfacer las operaciones a realizar.

2.4.4. Puntos de agotamiento

El principal punto de agotamiento que representa un problema para la
empresa es que al trabajar con una empresa contratante que les suministra
materiales basados en proyecciones, esta brinda una cantidad exacta de
material, sin tomar en cuenta que se puede presentar algun incidente (ya sea
de tipo humano o natural) que modifique la cantidad de materiales requeridos

para el correcto funcionamiento de las operaciones.
2.4.5. Capacidad de almacenaje
Actualmente, STCOM S. A. no cuenta con un dato que determine la
capacidad de almacenaje que posee. Debido a esto, el flujo de materiales en la
bodega central como en sedes no es constante, por lo cual no se ha logrado
determinar esta capacidad.

2.4.6. Capacidad de inventario

Por lo mencionado en el inciso anterior, se puede indicar que también es

desconocida la capacidad maxima de inventario.
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3.  PROPUESTA PARA LA APLICACION DE LA EFICIENCIA

3.1. Andlisis de inventario

La propuesta al realizar un analisis de inventario es llevar un eficiente
control para facilitar la gestion de los productos, asi como su nivel de
abastecimientos, de tal modo que el inventario no sea nulo y permita seguir con
su debida distribucibn de manera continua. El analisis de inventario es
fundamental para el funcionamiento acorde y coherente dentro del proceso de
servicio para afrontar la demanda. Ademas, revela la cantidad de dinero que se

ha invertido.

Para ello se debe de tomar en cuenta el buen analisis de inventario para el
funcionamiento de la empresa, tomando en cuenta que la empresa se dedica a
la solucibn en el area de telecomunicaciones. Se debe considerar la
clasificacion de inventario, el nivel 6ptimo de inventario, el punto de reorden,

stock de seguridad, costo de inventario y beneficio

3.1.1. Clasificacion de inventario

La clasificacién del inventario depende de muchos factores, entre ellos
estd segun la forma o la funcion. Dado el giro de negocio de STCOM, S.A,, la
clasificacion necesaria para el correcto analisis de inventario debe de ser segun
el momento, ya que los materiales son proporcionados por el contratante. Tener
mas inventario puede proceder a incurrir en el aumento del costo de almacenaje
y disminuir el espacio para almacenar el material necesario para otra empresa

contratante.
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3.1.2. Nivel 6ptimo de inventario

Lograr un nivel 6ptimo de inventario dependera de la forma y el manejo
segun el contratista, sin embargo, se puede implementar una politica de manejo
de inventarios para evitar que el inventario de materiales llegue a niveles bajos,
tomando en cuenta las condiciones de los clientes. Implementar una politica
eficiente, busca planificar el nivel 6ptimo y mediante el control, asegura que las

inversiones de inventarios se mejoren.

3.1.3. Punto de reorden

El nivel de reorden es la cantidad minima que se debe de tener, de tal
manera que cuando se llegue al stock de seguridad, se reordene al contratista
para evitar que, al momento de tener una orden de trabajo, se quede sin

trabajar por el tiempo que se tarda en reabastecer.

Para ello, la propuesta es analizar las demandas histéricas para que la
reposicion del inventario llegue justo cuando se agote el ultimo disponible. Asi
no se interrumpen las actividades, sin embargo, si se solicita antes de que el
inventario llegue al punto de reorden, se gastara en almacenaje y se reduciria el

espacio del mismo.

3.1.4. Stock de seguridad

El stock de seguridad busca la manera de prepararse ante periodos en los
cuales sean escasos los articulos. Sin embargo, el stock de seguridad al igual
que el punto de reorden, dependera de cada contratista y de datos historicos
para evitar el abastecimiento excesivo y no previsto de la demanda de los

materiales.
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Tomando en cuenta los datos historicos, cada contratista tendra un stock

de seguridad, para lo cual es necesario tomar en cuenta:

El plazo de entrega de los materiales

La demanda

Una desviacion estandar en el plazo de entrega de los pedidos

La tasa de servicio deseado

Asi mismo, la cantidad del stock de seguridad influye en el desarrollo de la
empresa. En el caso de tener un material excesivo genera altos costos en el
mantenimiento de inventarios y tener un escaso stock puede suponer una

pérdida o un alto costo en la mano de obra por la falta de material.

3.1.5. Costo de inventario

Los costos de inventario son todos los que estan relacionados directa e
indirectamente con el almacenamiento, aprovisionamiento y mantenimiento del
inventario en un periodo de tiempo determinado. Sin embargo, la propuesta
para estimar un costo de inventario y que pueda ser util para los encargados
dependera de dos categorias: los costos de ordenamiento y los costos de

almacenamiento, los cuales se definen a continuacion.

Los costos de ordenamiento son los que se tendran por reabastecer los
materiales. Se generan cada vez que se realiza una orden, por lo cual es un
costo fijo, independientemente la cantidad de unidades ordenadas. También
contempla los costos de logistica, que son los costos variables porque depende

del transporte y recepcion.
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Los costos de almacenamiento son esenciales para cubrir un inventario
estatico (si en caso algun material no fue utilizado en la orden de trabajo).
Contemplan todo lo relacionado con el espacio para almacenamiento, el riesgo

de inventario, entre otros.

3.1.6. Beneficio

El beneficio que se tendrd en la propuesta de un correcto andlisis de
inventario es llevar un mejor control para cada contratista y evitar una
aglomeracion de materiales que disminuyen el espacio y aumenta el riesgo de
inventario. Esto puede ocasionar que un producto se rompa 0 Se arruine y

afectar las 6rdenes de trabajos futuras.
Este beneficio se podra cuantificar identificando la cantidad de materiales
que actualmente se dafan debido a un mal manejo o al poco espacio en la

bodega. Estos materiales se describen a continuacion:

Tabla IV. Cuantificacion de materiales dafiados por afio

Cantidad | Material Costo unitario Total
5 Pinza de anclaje
acometida Q 120,00 Q 600,00
3 Perno magnético Q 172,00 Q 516,00
2 Escalera dieléctrica Q 1180,00 Q 2 360,00
Detector de voltaje hasta
1000 V Q 250,00 Q 500,00
2 Barreno inalambrico Q 2 300,00 Q 4600,00
4 Arnés de cuerpo completo Q 450,00 Q 1800,00
4 Binoculares 8x21 Q 550,00 Q 2200,00
3 Extintor para fuego ABC Q 350,00 Q 1050,00
2 Multimetro  digital de Q 200,00 Q 500,00
gancho
Total Q 14 126,00

Fuente: elaboracion propia.
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Actualmente, en la bodega se ha necesitado realizar el pago de horas
extra a los colaboradores. En promedio, 5 horas extras semanales por cada
uno. Actualmente hay 3 personas en el area, lo que representa un costo
adicional para la empresa, ademas de ser un area de oportunidad al mejorar el
manejo del inventario. Para realizar el calculo de estos costos se toma de base
que cada trabajador devenga Q 4 000,00 al mes, incluyendo la bonificacion
incentiva, por lo que su sueldo sin bonificacion es de Q 3 750,00. Realiza
5 horas extras a la semana, lo que representa 20 horas extras al mes. Para el
calculo de la hora extras se debe conocer el valor de la hora ordinaria, por lo
tanto, si se laboran 44 horas a la semana se tiene un total de 176 horas al mes,

dando un valor de Q 21,31 por hora.

La empresa realiza el pago de hora extraordinaria al valor de 1,5 respecto
a la hora ordinaria, por lo que el valor es de Q 31,97 por hora extraordinaria. Al
realizar cada empleado 20 horas extras al mes y contar con 3 empleados, la
empresa realiza el pago de 60 horas extras al mes, con un valor de Q 1 918,20.

Dicho valor, al implementar las mejoras propuestas, puede incluso llegar a
eliminarse, por lo que es un beneficio monetario directo para los costos de la
empresa.

3.1.7. Analisis costo-beneficio
Para realizar el analisis costo-beneficio se toman en cuenta los costos de

implementacion, como el equipo y materiales necesarios, los cuales se

describen en la siguiente tabla:
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Tabla V. Costo de implementacion

Equipo o material Costo
Estanterias Q 5000,00
Cajas Q 1000,00
Equipo de computo Q 5000,00
Licencia de Microsoft Office Q 440,00
Material de Oficina Q 500,00
Muebles de Computo Q 1000.00
Separadores Q 500,00
Total Q 13 440,00

Fuente: elaboracion propia.

Se consideran los beneficios monetarios que representa implementar las
mejoras planteadas, con lo que se puede llevar a cabo el andlisis al dividir la
cantidad de beneficios obtenidos entre los costos que representa implementar

esos beneficios.

Beneficio _ Q 16 044,20 _
Costo ~ (Q 13440,00

1,19

De la relacion costo beneficio se obtiene el valor de 1,19, por lo que se
puede concluir que se obtendra un retorno de Q 0,19 por cada Q 1,00 invertido.
Esta relacidn es positiva, sin tomar en cuenta los beneficios en tiempo y agilidad

gue representan las mejoras.
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3.1.8. Retorno de la Inversion

En el andlisis de costo-beneficio se indican los costos de la
implementacion de la propuesta, aunque en ella se indican que los costos
ascienden a un total de Q. 13 440,00. Para el funcionamiento de la bodega es
necesario contar con el apoyo de 3 trabajadores, los cuales ya se encuentran

laborando para la empresa.

La inversion de poner en marcha esta propuesta es Unica y el retorno se
vera en la agilidad de respuesta y mejor manejo de materiales dentro de la

bodega.

3.2. Métodos de rotacidn de inventarios

El objetivo principal de una buena rotacion de inventarios es el costo. El
costo debe incluir los costos de adquisicion, gastos directos e indirectos que

puedan incurrir para mantener un material en condicion de disponibilidad.

Para tener una rotacién de inventarios, en la propuesta se toma en cuenta
dos decisiones béasicas: la cantidad de material a ordenar cuando se va a
reabastecer y el periodo de abastecimiento. Por tanto, teniendo en cuenta el
giro de la empresa, se propone utilizar el método UEPS (no PEPS o promedio),
es porque es muy Util cuando los precios aumentan debido a la inflacion, por lo
cual se tiene un stock de seguridad.
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3.2.1. Método PEPS

El método PEPS es muy facil de utilizar, sin embargo, no toma en cuenta
la posible inflacion de precios que se pueda presentar. Por eso mismo aumenta
los costos de los materiales y de almacenamiento, por lo que no es un método

eficiente en la propuesta.
3.2.2. Método UEPS
El objetivo de proponer y utilizar un método de rotacion de inventarios
UEPS es seleccionar adecuadamente para reducir al minimo posible los niveles

de existencia y asegurar la disponibilidad de existencias de los materiales.

A continuacién, se propone un formato para llevar el control del método
UEPS.

Tabla VI. Control UEPS

Cadigo: CIUEPS

‘ STCOM, S./ STCOM, S'A'_ Fecha: 02022020

Telecomunicaciones y Rede Bodega y LOg istica Vigencia: 3 afios
Nombre del contratista: Afo:
Encargado de Inventario: Fecha:
Tipo de Rotacion de Inventario: | Tipo de Material:

Entrada Salida Saldo

Fecha Concepto Cant. C.U. C.T Cant. C.U. C.T Cant. C.U. C.T

Fuente: elaboracion propia
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Donde:

. C.U. = Costo unitario
. C.T. = Costo total

. Cant. = Cantidad de unidades

3.2.3. Método del Costo Promedio Ponderado

El método de Costo Promedio Ponderado es un método que determina el
valor de los inventarios. Divide el costo de los materiales dentro del nimero de
materiales adquiridos, para obtener un costo unitario. El célculo del costo
promedio ponderado puede determinarse periédicamente; en forma mensual,
semestral o anual, sin embargo, por el giro del negocio de la empresa, no es

viable, ya que no se ajusta a la demanda de los contratistas.

. Resultado del analisis

Con base en el andlisis de los tres métodos, se determina que el sistema
de rotacion de inventarios UEPS es el adecuado para la empresa de servicios
de telecomunicaciones. Es posible que con el método PEPS, debido a la
inflacion, los contratistas no suministren los materiales y haya un déficit en el
inventario. Con el método promedio ponderado, si bien es cierto que se puede
utilizar para pronosticar la utilizacion de los materiales con base en datos

histéricos, no es recomendable utilizar en este caso.
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3.3. Logistica de bodega

La propuesta para obtener una logistica en la bodega central es colocar
codigos a los materiales separados por los contratistas. Esto quiere decir que
cada contratista tendra su espacio para almacenar los materiales que se vayan

a utilizar en las 6rdenes de trabajo.

Sin embargo, para almacenar los productos en la bodega bastara con
500 m3, ya que los materiales se utilizaran conforme vayan a ser requeridos en
las érdenes de trabajo. Para la logistica de las sedes bastara con unas
5 personas que se encargaran del manejo de los inventarios con la ayuda de la

herramienta informética Excel.
3.3.1. Capacidad maxima de almacenamiento
Para determinar la carga méaxima para almacenamiento se tiene la
capacidad de 73 m? de area. Al restar los espacios no dedicados al almacenaje
se cuenta con un area de 68 m?.
3.3.2. Volumen de bodega
El volumen de la bodega dependera de la cantidad de contratistas que se
tenga, porque cada contratista utiliza diferente material, por lo que utilizan

diferentes espacios para evitar confusion. Sin embargo, la bodega actualmente

cuenta con un volumen de 272 ms.
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3.3.3. Volumen de material

El volumen del material depende de cada material que proporcionan los
contratistas y depende también de las érdenes de trabajo que se tengan al dia o
al mes. Sin embargo, al tener una capacidad de 272 m?3, en las que se aproxima
el espacio de 5 estanterias que pueden almacenar el material de al menos

2 contratistas por cada una, representa el material de al menos 10 contratistas.

3.3.4. Vida util de material

La vida til de los equipos eléctricos y electromecanicos es
aproximadamente de 15 afios; por eso mismo se determiné que el tipo de
rotacion de inventario es UEPS, para prevenir la inflacion de los precios de los
materiales eléctricos. Sin embargo, la vida util depende la calidad de los

fabricantes.

3.3.5. Identificacion de material

Para identificar el material se establecié un sistema de numeracién para
los productos y se crean las rutas Optimas que conducirdn eficientemente al
material deseado. Una vez creada la numeracion de los materiales se delimita
la cantidad de espacio que cada contratista contara. A continuacion, se

muestran la identificacion propuesta para cada material, con una codificacion

diferente.
o Caja CJ
° Cable CB

° Medidores M

. Conectores CT
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° Otros O

Tabla VII.

Identificacidn del material de bodega

Material Identificacién
Cajas
Caja contador tipo intemperie CJ-CI
Caja derivacion monf. 9 SALIDAS 1 000 V CJ-DM9S1Kv

Cables

Cable concéntrico al 2*10+10 MM2 50A-600 V

CB-C210+50A600v

Cable concéntrico al 2*10 MM2, 50A-600 V

CB-C21050A600v

Cable concéntrico al 2X6+6 60A 600 V

CB-C26+60A600v

Cable concéntrico al 2X6 60A 600 V

CB-C2660A600v

Cond. Trenzado triplex 600 V #6AAC/#6AAC

CB-TT600v66aac

Cond. Trenzado duplex 600 V #6 AAC/#6 AAC

CB-TD600v66aac

Cond. Trenzado triplex 600 V 1/0 AAC

CB-TT600vlaac

Cond. Trenzado triplex 600 V #2 AAC/#2 AAAC

CB-TT600v22aac

Conectores

Conector C P/conductor 6-2 CT-CP62
Conector compresién pica P.T. CT-CPT
Conector de perforacion #2-#6/#2-#8 CT-P2628
Conector de perforacion 1/0-#2 / 1/0-#6 CT-P102106
Conector perforacion p/desnudo d/forrado 1/0-#2 | #2-#6 | CT-PDF1226
Medidores

Medidor E12SD.208200A60Hz.A05.5T.B M-E12SD
Medidor E2SD.240V200A60HZ.A10.ST M-E2SD
Medidor EIDC.120V60A60HZ.A2.ST M-E1DC
Medidor E2DC.240V100A60HZ.A20.ST M-E2DC
Otros

Marchamo plastico tipo roto seal negro O-MPRSN
Marchamo tipo roto seal rojo O-MTRSR
Marchamo tipo roto seal naranja O-SRSN
Perno magnético caja medidor O-MCM
Remate preformado p/conductor forrado #2 O-PCF2
Remate preformado p/conductor forrado #6AWG O-PCF6
Pica de puestas a tierra 5/8X8' O-PT688
Pinza de anclaje acometida O-PT588
Fotocelda modo off O-MO

Fuente: elaboracion propia.
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3.4. Planificacion del sistema de control

El proceso de planificacién esta basado en dos partes fundamentales: la
primera es el proceso de codificacion del material, el cual sera en la forma como
fue codificado el inciso 3.3.5, para lo cual se dividira con base en el tipo de
material. EI segundo proceso es el de adquisicidon, es muy sencillo porque
solamente es una requisicion a los contratistas y sera detallado en el punto
3.4.2.

3.4.1. Proceso de codificacion de material

Para facilitar la localizacién de los materiales en la bodega, se propone el
sistema de codificacién de materiales mencionado, ya que se utilizan diferentes
materiales. Se propone un prefijo antes del cddigo, para identificar el tipo de

material se va a utilizar.

3.4.2. Proceso de adquisicién de material

La propuesta para el proceso de adquisicién del material se divide en tres
partes: la primera es la solicitud de material para las 6rdenes de trabajo, luego
se pasa el proceso a los contratistas para que reabastezcan los materiales. Por
altimo, se le coloca la codificacion correspondiente para almacenarlo y

mantenerlo en la bodega hasta que sea necesario.
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Figura 12. Diagrama de flujo del proceso de adquisicién de material

Diagrama de flujo de adquisicion de materiales

Hoja: 1 de 1
Proceso: adquisicion de materiales Realizado por: Rocio Paredes
Método: propuesto Revisado por: Ing. Hugo Rivera
Bodega

( Inicio )

Solicitud de

requisicion de

material

S un nuevo Si
producto j

Verificar el tipo
de codificacion

correspondiente
No l
Colocarle el
nuevo
cédigo
Colocarle la
codificacion (<
existente
Almacenar
en la
bodega
y
Fin

Fuente: elaboracion propia.
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4. DESARROLLO DE LA PROPUESTA

4.1. Plan de accidn para la aplicaciéon de eficiencia

Se describira el plan de accién para implementar la propuesta descrita en
el capitulo anterior, la cual pretende aumentar la eficiencia en el area de bodega
de la empresa. El plan se enfocard en proponer las dimensiones éptimas de la

bodega para mejorar la recepcion, manejo y almacenaje del material.

4.1.1. Dimensionamiento de bodega

Las dimensiones 6ptimas de la bodega, para tener un manejo 6ptimo del
material, deberia ser de al menos 500 m?3, pero en este caso la bodega cuenta
con un volumen de 272 m3, con lo que puede satisfacer la demanda de al

menos 15 contratistas.
4.1.2. Procedimiento de recepcion y almacenaje de material
Para la recepcion del material es importante tomar en cuenta que todo
producto que ingrese a la bodega debera ser identificado y cargado en la base

de datos, para lograr un control estricto del inventario. Posteriormente, el

producto se debe acomodar en donde se determind.
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Figura 13. Diagrama de flujo de la recepcion de material

Diagrama de flujo de recepcion de materiales

Hoja: 1 de 1
Proceso: recepcion de materiales Realizado por: Rocio Paredes
Método: propuesto Revisado por: Ing. Hugo Rivera
Bodega
( Inicio )
Recepcién de
material

Ingreso de material
a base de datos

Traslado de
material a la
bodega

Fin

Fuente: elaboracion propia.
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4.1.3. Diagrama de recorrido en bodega

Para comprender mejor el proceso de recepcion de materiales, se

describe a continuacion un diagrama de recorrido.

Figura 14. Diagrama de recorrido en la bodega

Fin

Traslado del
material a
bodega

%

Ingreso de

3 Recepcion de | s
material ala [¢—— ; Inicio
material

base de datos

Fuente: elaboracion propia.
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4.2. Manejo de materiales

Para facilitar la labor de las personas de bodega se propone la
clasificacion, codificacién y digitacion de los materiales.

421. Clasificacion de materiales

El manejo y almacenamiento de los diferentes materiales en la bodega
sera mas sencillo si estan ordenados y clasificados por tamafio 0 porcentaje de
utilizaciéon. Existen ciertos materiales que tienen un nivel de rotacibn mayor, por
lo tanto, deberian estan ubicados cerca de la puerta de despacho y al alcance
de los trabajadores. El costo de la clasificacion de materiales es Unicamente de
la adquisicion de las estanterias, el cual es de Q 5 000,00, y la utilizacion de

3 colaboradores, quienes ya se encuentran contratados por la empresa.

4.2.72. Codificacion de materiales

El codigo propuesto en el capitulo anterior debe ser colocado en las
estanterias para dividir e identificar el lugar donde estan colocados los

materiales, la mayoria organizada por el tamafio.

El orden en que deben ser colocados dependera del tamafio y rotacion de
cada material en especifico. El cédigo debera ser impreso y legible para permitir
que tanto los empleados actuales como nuevos colaboradores puedan

identificar de manera facil y rapida la ubicacion del producto que necesiten.
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4.2.3. Digitalizacién de inventario

Actualmente, con el apogeo de la tecnologia en general, es conveniente
llevar un control de inventario de forma digital, por medio de la herramienta
Excel. Para hacer uso de ella, la empresa debera contar con una licencia para
utilizar el programa, ademas de contar con un equipo de cOmputo con

caracteristicas técnicas acordes a la actividad que realizara.

Se llevara el control del inventario como se describe en el capitulo
anterior. La hoja de Excel debera contener los mismos datos que el formato del
control PEPS, ya que es el mas indicado para el tipo de materiales y el giro de
negocio de la empresa.

4.2.4. Implementos dentro de la bodega

Para llevar un mejor orden en la bodega se recomienda la adquisicion de
estanterias y cajas, con el objetivo de clasificar y ordenar los materiales.
Ademas de implementar estas mejoras es imprescindible que, al momento de la
llegada de materiales nuevos, estos sean colocados en su lugar, para contribuir

de manera directa al orden y limpieza de la bodega.
4.3. Administracion de inventarios

Como parte de la administracion de inventarios se propone el uso del
método UEPS, debido a que considera la inflacién del precio de los materiales.

Se describe la gestién en la adquisicion de materiales, almacenamiento y

rotacion de inventario, con el fin de implementar las mejoras del capitulo 3.
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4.3.1. Gestion de adquisicién de materiales

Gestionar la adquisicion de materiales es una parte importante del manejo
de la bodega, ya que la correcta recepcién de los productos permitird un orden
interno y un control exacto por medio del método UEPS. Como se describio en
el inciso 3.4.2, luego de realizar la solicitud del material debe corroborarse que
el material exista en la base de datos y cuente con un codigo asignado, para
luego ingresar a la bodega.

Entre las ventajas de utilizar este método esta que el inventario final es
bajo, ya que los materiales que permanecen en el inventario son los del precio
mas antiguo, por ende, los de menor valor. Ademas, refleja con mayor precision
los costos de reemplazo del inventario por basarse en costos de adquisiciones

recientes.

Una de las desventajas de utilizar el método es que, al ser complejo,
demanda mas trabajo para la valuaciéon de los productos. Al estar valuados al

valor mas antiguo, el inventario no refleja el valor real de los articulos.

4.3.2. Gestion de almacenamiento

Luego de recibido el material por el encargado de la bodega, debera ser
acomodado en las estanterias o cajas, segun sea el caso. Es importante que se
realice esta actividad de manera responsable e inmediata, ya que al
posponerse corre el riesgo de nunca realizarse y la bodega comenzara a

presentar problemas de orden y limpieza.
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4.3.3. Gestion de rotacion de inventario

Para la rotacion de inventario se propone la clasificacién del material, con
el objetivo de identificar por medio de un cédigo todos los productos
almacenados. Posteriormente, para lograr un nivel 6ptimo de inventario se
depende en gran parte del contratista, ya que es él quien suministra y da uso
del material. Es importante implementar una politica de eficiencia de manejo de
materiales. Con la implementacién de las mejoras propuestas se beneficiara en

gran parte la velocidad de respuesta ante emergencias.
En los casos en que se necesite pedir material al contratista se deben

analizar datos histéricos, donde se puede verificar la rotacion de cada material y

evitar que se interrumpan las actividades por la falta del mismo.
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5. SEGUIMIENTO O MEJORA

5.1. Resultados obtenidos

Como parte de la elaboracion de la propuesta se pudo constatar que la
bodega actualmente esta desordenada y ninguno de los productos cuenta con
un codigo unico de identificacion, lo que genera retraso en la busqueda del
material necesario para cada orden de trabajo.

5.1.1. Beneficio

Al implementar esta propuesta se pretende aumentar la eficiencia del
manejo de la bodega, identificar y ordenar los diferentes materiales. A

continuacion, se describen los beneficios econdmicos vy fisicos de la propuesta.

5.1.1.1. Econdmicos

Actualmente, se encuentran trabajando en el area de bodega
3 colaboradores, los cuales deberian ser suficientes para manejar la bodega y
responder de manera eficiente a la demanda de 6rdenes de trabajo que los
contratistas solicitan. El costo de los 3 trabajadores es de Q 12 000,00, ya que
cada uno de ellos devenga un salario de Q 4 000,00 mensual, lo que representa
un valor anual de Q 144 000.00.
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Al implementar la propuesta se pretende aumentar de manera significativa
la eficiencia de la bodega, ya que al crear un cédigo unico de identificacion y
designar un espacio fisico para cada material se podra buscar y encontrar el
material deseado para ejecutar las 6rdenes de trabajo, evitando los retrasos

innecesarios causados por el desorden de los productos.

5.1.1.2. Espacios fisicos

Al implementar la propuesta se pretende aprovechar de manera eficiente
los espacios de almacenaje. Cada contratista tendra una estanteria o un
espacio para almacenar sus materiales y asi facilitar la busqueda de los
mismos. El volumen 6ptimo de almacenaje para una bodega deberia de ser de
al menos 500 m3, sin embargo, la bodega actual cuenta con 272 m3, por lo
cual hace dificil almacenar de manera eficiente los materiales. El costo de
arrendar una bodega externa en la ciudad de Guatemala representa un costo
de Q 28,57 por cada metro cuadrado, lo cual podria la empresa considerar.
Ademas de ello, se debe tomar en cuenta el costo adicional del bodeguero y el
transporte de las piezas, por lo que se sugiere acondicionar la bodega actual

para seguir funcionando con el mejor costo posible.

5.1.2. Ventajas

Entre las ventajas obtenidas al implementar la propuesta estan:

o Conocer el nivel de material exacto por material de contratista.

o Llevar un registro histérico del movimiento del inventario.

o Determinar de manera exacta el tiempo necesario para reabastecer la
bodega.
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o Conocer el volumen maximo de materiales que se puede almacenar en la
bodega actual.

o Con el uso del método UEPS se podra llevar un control sobre el costo
actual del inventario tomando en cuenta la inflacibn de precios del

mercado.

5.1.2.1. Tipo de almacenaje

La propuesta contempla almacenar el material mas demandado en las
ordenes de trabajo al frente de la bodega, debido a la alta rotacion de este. En
la parte posterior de la bodega se almacenaran aquellos productos con menor

rotacion.

Se ubicaran los materiales mas livianos en la parte alta de las estanterias,
dejando los materiales pesados en la parte baja. Es indispensable el uso de un

modelo de inventario para llevar un control exacto sobre el producto.

5.1.2.2. Preparacién de materiales

Una vez ordenados de la forma propuesta, los materiales seran de facil
acceso y se lograra el aumento en la eficiencia general de la bodega. Al recibir
las 6rdenes de despacho se debe prepararse los materiales para su salida. Es
responsabilidad de los bodegueros realizar el proceso correspondiente para

descargar el material de la base de datos.
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5.2. Boletas de seguimiento

Para asegurar que se realizan las actividades propuestas se debera
auditar de manera recurrente las actividades realizadas por los empleados de la
bodega. Estas auditorias deberan ser realizadas por el personal de supervision,

para garantizar el buen funcionamiento de la bodega.
Se propone a continuacion una boleta de seguimiento para ser utilizada en

las auditorias como parte de la inspeccion a la bodega y el manejo que se

realiza dentro de esta.
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Tabla VIll. Boleta de seguimiento

Codigo: AUDB
N STCOM, S.A STCOM, S.A. Fecha: 02022020
Telecomunicaciones y Rede Bodega y LOg istica Vigencia: 3 afios
Nombre del encargado de la auditoria: Afio:
Encargado de la bodega: Fecha:
Encargado del Inventario.
N/A: no aplica
No. | Factores ainspeccionar Si No N/A Observaciones
1 Se lleva un adecuado nivel de inventario.
2 El almacenado es adecuado
3 Se lleva una codificacion 6ptima para cada material
4 El stock de seguridad es éptimo
5 La rotulacion es visible
6 Las estanterias estan limpias
7 Se encuentran en buen estado de funcionamiento las
estanterias libres de 6xido, grietas, bordes, cortantes, etc.
8 Se encuentran los pisos limpios y libres de obstaculos
9 Se realizan periédicamente mantenimiento a las estanterias
10 La organizacion de los materiales permite movilizarse sin
dificultad
1 Se almacenan los materiales de mayor peso en la parte inferior
de la estanteria.
12 Se cuenta con escalera portétil para alcanzar los niveles altos
de la estanteria.
13 Se cuenta sefializada y se respeta la ubicacién asignada a
cada material.
14 Los materiales se almacenan Gnicamente dentro de las
estanterias, sin obstaculizar la circulacion de los pasillos
15 Cuentan los trabajadores con capacitacion en el manejo de

inventarios.

Fuente: elaboracion propia.
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5.3. Rotulacion
Para la rotulacion de los materiales se propone el uso de una cinta de

etiquetado, la cual facilitar4 la colocacion de la etiqueta a los productos, para

identificar de una manera eficiente el lugar donde se encontraran almacenados.
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CONCLUSIONES

Los diferentes materiales fueron ubicados de forma correcta dentro de la
bodega. Con esto se obtiene un uso O6ptimo del espacio. Se propone la
utilizacion de estanterias para la ubicacion de los productos por
contratista. Estas mejoras representan el ahorro de Q 1 918,20 por
concepto de horas extras que no sera necesario pagar, y la reduccion
considerable de tiempo en la bausqueda de materiales.

Se crearon codigos unicos de identificacion para cada uno de los
materiales que se almacenan. El cddigo fue creado considerando la
principal caracteristica de cada producto y para mejorar la identificacion y
el manejo dentro del inventario. El tiempo invertido por los trabajadores

en la busqueda de materiales se reduce hasta 60 horas al mes.

El indice de rotaciobn de cada uno de los materiales depende
directamente de los contratistas y de los requerimientos de cada uno de
los trabajos que realiza la empresa. Es por ello que los productos que
cuentan con un alto indice de rotacion seran ubicados en las areas de

facil acceso en la bodega, para agilizar la busqueda de los mismos.

El modelo de abastecimiento propuesto para garantizar el suministro
continuo de materiales es utilizar los datos histéricos del movimiento de
los productos, para identificar los de mayor movimiento y crear politicas

de abastecimiento.
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Los costos que se proponen para aumentar la eficiencia en el manejo de
inventario son de Q. 13 440,00 que, al compararlos con el costo actual,
es muy alto debido a que por problemas en la bodega se retrasan

ordenes de trabajo y el despacho de materiales.
Se crearon espacios de almacenaje para abastecer la demanda de las

ordenes de trabajo para los contratistas, por medio de la implementacién

de estanterias, cajas y separadores.
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RECOMENDACIONES

Mantener los materiales almacenados de forma ordenada para obtener

una eficiencia en el tiempo de buscar y encontrar los materiales.

Dar seguimiento a los codigos unicos de identificacion creados para

mantener el orden dentro de la bodega.

Conservar los materiales que tienen un alto indice de rotacién generado
por las 6rdenes de trabajo en ubicaciones de facil acceso, para evitar la

pérdida de tiempo que se genera por la busqueda de los mismos.

Crear politicas de abastecimiento que garanticen un stock de seguridad
para evitar paradas no deseadas de las Ordenes de trabajo de los

contratistas y llevar un movimiento continuo de los materiales.

Agilizar el inventario traer4 a la bodega una serie de beneficios que
deben ser implementados por la empresa, con el objetivo de responder
mejor ante de la demanda de los contratistas y lograr un aumento en la
satisfaccion de los clientes, ademas de ofrecer un servicio con mayor

rapidez.

Los espacios creados para los materiales son indispensables para un
buen manejo. Es importante mantener el orden y limpieza dentro de toda
la bodega en general, para evitar problemas en la busqueda de los

materiales ya etiquetados.
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