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RESUMEN

La presente investigacion surgié por la necesidad de la empresa en
disminuir el incremento de reclamos por parte de sus clientes; motivado al
retraso en la entrega de mercancia, diferencias de inventarios
significativas, desorganizacion dentro del almacén de repuestos
automotrices, falta de stock de mercancia de alta rotacién, por lo cual la
investigacion tuvo como objetivo proponer del disefio de un plan de mejora
para la gestion y control del inventario del almacén de repuestos
Automotrices de la empresa Los Almendros, C.A. De manera que se
diagnosticd la situacion actual del almacén, para ello se empled la
observacioén directa como técnica de recoleccidn de datos y la entrevista
no estructurada, luego se analizo las fallas encontradas y sus posibles
causas, a través de las técnicas de andlisis que incluyeron Diagrama de
Ishikawa y Pareto, seguidamente se disefid la propuesta del plan de
mejoras en la gestion y control de inventarios, el cual permitird optimizar
las operaciones llevadas a cabo en el manejo de los inventarios en el area
estudiada, utilizando herramientas como la metodologia 5°S vy
clasificacion ABC; por altimo se evalud la factibilidad econémica, cuyo
costo de inversién fue de $2035, lo que representd un 4,75% del ingreso
promedio mensual por lo que la propuesta es factible, ademas de un tiempo
de recuperacion de la inversion de 2 meses. De igual modo se evalud la
factibilidad social, operativa, técnica y ambiental resultando para todas ser
factible. La investigacion se enmarcé en la modalidad de proyecto factible
con un disefio de campo y documental de caracter descriptivo.

Descritores: Almacén, Inventario, Mejoras.

XVi



INTRODUCCION

La presente investigacion enfoca un estudio referido a la gestion y control de
inventarios del almacén de repuestos automotrices de la empresa de Transporte Los
Almendros, C.A., teniendo como objetivo proponer un plan de mejoras con el fin de
aumentar la confiabilidad de inventario de dicho transporte.

Los inventarios en los ultimos afios se han visto deficientes debido a diferentes
factores como: la capacidad limitada de almacenamiento, los almacenes no cuentan con
una distribucion de espacio adecuada, ademas se realiza un conteo manual propenso a
errores humanos. Las empresas deben y tienen que estar preparadas para adaptarse al
cambio y las demandas del medio donde se desenvuelvan, para poder conseguir y
materializar el éxito organizativo, por esto se considera importante que evolucionen los
métodos que mejoren sus procesos; de ahi que se hace necesario desarrollar e
implementar diferentes estrategias que permitan lograr y conseguir los objetivos
planteados de su gestion.

El desarrollo de este Trabajo de Grado permitira evaluar todas las operaciones
que involucra el almacén desde su recepcién de insumos hasta su despacho, conseguir
ilustrar las posibles fallas que originan la baja confiabilidad del inventario.

La estructura del presente estudio de investigacion sera la siguiente:

Capitulo I, esta seccidn presenta el problema y a su vez formula el mismo.
Seguidamente establece los objetivos que se alcanzaran en el resultado de la
investigacion, asi como las razones que la justifican y su alcance. Capitulo I, esta
seccion es el Marco Tedrico el cual explica la estructura conceptual que contribuye al
entendimiento de la naturaleza de la investigacion. Otro rasgo es la presentacion de

los antecedentes el cual muestra investigaciones pasadas que mantienen relacion



directa o indirecta con la planteada. Finalmente se definen los términos técnicos
relevantes que fundamentan la naturaleza del estudio.

Capitulo 11, en esta seccidn se presenta el Marco Metodoldgico conformado por
el conjunto de técnicas y procesos utilizados para llevar a cabo la investigacion,
simultaneamente se muestran las fases en un orden particular para alcanzar el objeto
de estudio. Y finalmente en el capitulo IV, se muestra los resultados obtenidos de las
fases metodoldgicas propuesta para llevar a cabo el trabajo de investigacion.

Por ultimo, se encuentra las conclusiones y recomendaciones, en donde se
analizé la informacion para lograr la propuesta de mejora para la gestion y control de
inventario del almacén de repuestos automotrices de la empresa de transporte Los
Almendros, C.A.



CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1.Planteamiento del Problema.

En la actualidad, a nivel mundial, el manejo de los inventarios constituye una
parte vital de la economia en las empresas por ser este, parte de un activo, y representar
grandes costos asociados a su administracion, segun Muller M. (2004; p.4), autor del
libro Fundamentos de la administracién de inventarios, refiere estos costos
administrativos como: “Dinero, espacio, mano de obra, deterioro de productos, dafio,
obsolescencia y hurto”. Al no contar con un buen control y manejo de los productos
existentes en los almacenes, este capital invertido en los articulos del almacén se podria
incrementar. Por esta razn es necesario tener una buena gestion de los inventarios, con
informacion actualizada y productos bien identificados, que provean bases actualizadas
y reales, facilitando la oportuna toma de decisiones con relacion a los inventarios.

De este modo, contar con inventarios bien manejados, le permitira a la empresa
ahorrar tiempo y dinero, tanto en despachos como en las entregas oportunas de los
elementos necesarios para el buen funcionamiento de las lineas de produccion o
servicios. Tener los articulos disponibles en el momento en que se requiere, no es una
tarea facil, ya que esto implica tener una base de datos completa y actualizada de todos
los insumos y repuestos imprescindibles, de acuerdo a los requerimientos solicitados
por los clientes internos y externos.

Cabe destacar, que entre los elementos que forman la estructura de una cadena
logistica, el almacén es una de las funciones que actla en las dos etapas del flujo de
materiales: el abastecimiento y la distribucion fisica, constituyendo una de las

actividades importantes para el funcionamiento de la empresa, asi Garcia A (1993)



indica que el almacenamiento consiste en que “el resguardo de los materiales debe ser
ordenado y con las condiciones méas favorables que ayuden a conseguir los objetivos
de la empresa” (p.28)

No obstante, Para que un almacén funcione de manera adecuada es necesario que
tenga un control sobre todo lo que se ingresa y despacha; esto se refiere, entre otras
actividades, a mantener las ubicaciones fisicas bien definidas, qué clase de material se
podra almacenar en cada una, asi como también conocer su capacidad y cualquier otra
caracteristica necesaria.

En Venezuela, muchas empresas no cuentan con un adecuado control de
inventario, ni gestion de almacenes, debido a que medianas y pequefias empresas han
surgido bajo la crisis politica y econdémica actual, y estas se han enfocado en generar
ganancias sin tener en cuenta el implementar las herramientas o estrategias adecuadas
para tener una estructura logistica eficiente.

Esto ultimo, se identifica con el caso estudio de la investigacion, Los Almendros,
C.A., es una empresa de transporte terrestre ubicada en los Guayos, Edo Carabobo, que
se dedica al traslado de productos varios (materia prima, productos semi elaborados y
terminados) y Maquinaria pesada. Durante los Gltimos 8 meses, esta ha presentado
aumento en los reclamos e insatisfaccion por parte de sus clientes, debido a que las
mercancias presentan retrasos en sus entregas (ver grafico 1), esto por problemas
asociados a sus unidades de transportes, segun el Gerente de Operaciones entre ellas se
puede mencionar: retraso en las salidas de las unidades, accidentes de las unidades
durante el traslado, paradas por desperfectos mecénicos en la via. Trayendo como
consecuencia culminacion de relaciones comerciales, perdidas de clientes e
indirectamente el desprestigio de la empresa, lo que afecta directamente los ingresos
de la empresa segin se muestra en el grafico 2, donde se aprecia la disminucién de los
ingresos en $13.650 para el mes de marzo 2020 con respecto al mes de agosto 2019, lo
que representa una caida en los ingresos de aproximadamente del veintinueve por
ciento (29%).
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Gréfico 1. Pedidos entregados a tiempo vs Pedidos con retrasos.
Fuente: Transporte Los Almendros, C.A.
Autor: Castillo E (2020)
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Gréfico 2. Ingresos Mensuales por contratos
Fuente: Transporte Los Almendros, C.A.
Autor: Castillo E (2020)

Asi mismo, el Jefe de Patio, atribuye el origen de los problemas operativos antes
mencionados a la gestion del almacén de repuestos, por diversas causas: falta de stocks



de repuestos de alta rotacion, personal de almacén con desconocimiento de las
especificaciones de los repuestos (por lo que permiten el acceso de los mecanicos al
interior del almacén para blsqueda de estos), desorganizacion en el area provocando
pérdida de tiempo en la ubicacién del repuesto y errores en los despachos, lo que
también genera elevados tiempos de respuestas de la gestion de compras.

Por otra parte, se ha observado que este almacén posee un gran volumen de items,
gue no cuenta con una manera facil y eficiente de administrarlo, ya que poseen el
Software Excel para registrar los movimientos y almacenamiento, por lo que la
empresa confronta ciertas dificultades en el control de inventario, mediante diferencias
entre los conteos fisicos y los del sistema, presentando baja confiabilidad de inventario
en la ubicaciones y existencias. Esto puede deberse a mal conteo, pérdida de inventario
0 no registro del movimiento fisico del inventario, esto y todo lo expuesto trae como
consecuencia una incidencia directa sobre los ingresos netos de la empresa.

Estas pérdidas de inventario representan una pérdida a nivel financiero de
$1.837,50 (ver cuadro 1), lo que se traduce en un aproximado de veinte por ciento

(20%) de pérdidas en la inversién de inventario.

Cuadro 1. Inversion vs Pérdida Mensual de Inventario
Expresado en Délares ($)

Inversion Pérdida
Mes/Afio  inventario ($)  Inventario ($)
ago-19 $ 9.500,00 $ 1.300,00
sep-19  $ 9.000,00 $ 2.200,00
oct-19 $ 9.200,00 $ 1.850,00
nov-19  $ 10.000,00 $ 2.800,00
dic-19 $ 9.120,00 $ 3.500,00
ene-20 $ 9.600,00 $ 1.800,00
feb-20 $ 9.000,00 $ 800,00
mar-20 $ 9.100,00 $ 450,00

Promedio $ 0.315,00 $ 1.837,50

Fuente: Castillo E. (2020)



Por lo antes expuesto, se hace imperativo la realizacion de este estudio de
investigacion que permita mejorar estas condiciones, aumentando la productividad y
eficiencia de trabajo en las areas problema.
1.2.Formulacion del Problema

¢De qué manera se podra mejorar la gestion y control de inventarios del almacén
de repuestos automotrices de la empresa de Transporte Los Almendros, C.A.?
1.3.0bjetivos de la Investigacion.
1.3.1. Objetivo General.

Proponer un plan de mejoras para la gestion y control del inventario en almacén

de repuestos automotrices de la empresa de Transporte Los Almendros, C.A.

1.3.2. Objetivos Especificos.
Diagnosticar la situacion actual de la gestion y control de inventarios en el
almacén de repuestos automotrices de la empresa de Transporte Los
Almendros, C.A.

Analizar las fallas detectadas en la gestion y control de inventarios en el
almacén de repuestos automotrices de la empresa de Transporte Los
Almendros, C.A.

Disefar un plan de mejoras para la gestion y control de inventarios.

Evaluar técnica, operativa, social, ambiental y econémicamente el plan de
mejoras.
1.4. Justificacién de la Investigacion.

La presente investigacion pretende cubrir la necesidad del almacén de Repuestos
automotrices de la empresa de Transporte Los Almendros, C.A., debido a la relevancia
que este tiene para la organizacion, ya que es el centro de apoyo para que Sus
operaciones se desarrollen de manera eficiente, pudiendo asi satisfacer las necesidades
de sus clientes.

El estudio contribuira a la reduccion del tiempo para la gestion de compra, de

pérdidas de inventarios, contratos y clientes, de paradas y accidentes de las unidades



de transporte, generado por el problema del inventario de repuestos, debido a las
mejoras de los procedimientos de gestion y control de inventario en el area de almacén
de repuestos automotriz, lo cual permitira la rapida localizacion de los productos y
disponibilidad de los mismos.

Ademas, otro propdsito de este trabajo es brindar a toda la comunidad estudiantil
de la Universidad José Antonio Paez, una guia que les ayudara a aplicar conocimientos
tedrico-préacticos aprendidos durante la formacion académica, sirviendo como punto de
referencia a otras investigaciones relacionadas que puedan realizarse en el futuro.

Igualmente; para el autor, este estudio representa la oportunidad de profundizar
en conceptos que frecuentemente encontrara en su realidad laboral; contribuyendo a su
enriquecimiento intelectual como estudiante de Ingenieria, proporcionandole una
visién mas amplia sobre los conocimientos adquiridos durante sus estudios.

1.5. Alcance.

Esta propuesta de un disefio de plan de mejora, serd planteada a la Gerencia
General de la empresa de Transporte Los Almendros, C.A., y se basara en el
levantamiento de la informacion (todos los procesos de almacenaje desde la recepcion
hasta su despacho al area de operaciones) que permitira diagnosticar los puntos criticos
en el sistema de gestion y control de inventario del almacén de repuestos automotrices.
Es importante destacar que la implementacion de la propuesta es decision de la

Gerencia de la empresa.



CAPITULO I

MARCO TEORICO

En este capitulo se muestran las bases tedricas necesarias que permiten fortalecer
las técnicas y los términos usados durante la investigacion. Arias (2012, p.106) indica
que el marco tedrico es: “el producto de la revision documental-bibliogréfica, y
consiste en una recopilacion de ideas, posturas de autores, conceptos y definiciones,

que sirven de base a la investigacion por realizar”.

2.1. Antecedentes de la Investigacion.

Se procede a la recopilacién de informacion que guarde estrecha relacion con el
estudio en desarrollo, tomando en consideracion lo mencionado por Arias (2012, p.
106) el cual sefiala que los antecedentes de estudio “Se refiere a los estudios previos:
trabajos y tesis de grado, trabajos de ascenso, articulos e informes cientificos
relacionados con el problema planteado, es decir, investigaciones realizadas
anteriormente y que guardan alguna vinculacién con nuestro proyecto”.

Para dar inicio, cabe mencionar la investigacion realizada por Morales, A. (2019)
en la Universidad José Antonio Péez (UJAP), titulada: Disefio de un sistema de
gestion y control de inventario en baterias industriales en la empresa
Acumuladores Titan, C.A, para optar al titulo de Ingeniero Industrial, el mismo esta
enmarcado en una modalidad de proyecto factible, esta direccionado en cuatro (4)
niveles de estudios, los cuales estan comprendidos en a) diagnosticar los procesos del
sistema de gestion de control de inventario, b) identificar las debilidades en el
diagnostico del sistema de gestion de control de inventario, ¢) proponer el sistema de
gestién y control de inventario y d) evaluar econémicamente el disefio de un sistema
de gestion y control de inventario. Se realizd una investigacion de campo para
identificar y proponer el sistema de gestion de inventario. Esta investigacion es de gran

aporte al proyecto a



desarrollar porque da un lineamiento de la elaboracion acerca de un modelo de
propuesta para tener un mejor aprovechamiento del espacio y a su vez aumentar la
confiabilidad en los inventarios del almacén.

Asi mismo, Caneldn, L., (2019) a través del trabajo de grado presentado ante la
Universidad José Antonio Paez, para optar por el Titulo de Ingeniero Industrial,
titulado: Propuesta de un Modelo de Gestion de Inventario para la Empresa
Importadora y comercializadora Ecoalimentos C.A. Estado Carabobo, trabajo en
torno al objetivo principal de proponer un modelo de gestion de inventario través de
herramientas de ingenieria industrial para disminuir el costo de oportunidad generado
por la ausencia de stock disponible. El trabajo de grado mostrado, expresa que las
politicas de reabastecimiento del almacén no estan respaldadas por una metodologia
definida lo que conlleva a numerosas pérdidas, al mismo tiempo de generar un efecto
negativo que incide sobre la imagen de la empresa. En vista de esto, el trabajo de
investigacion propone un modelo de gestion de inventario adecuado para el sistema de
reposicion que garantice la correcta forma de llevar a cabo las operaciones de la
organizacion. Este trabajo es de gran importancia para la presente investigacion, ya
que trata de los elementos basicos que integra la gestion y control de inventario almacén
y que son factores que se van a desarrollar en la presente investigacion, ademas es un
patron que sirve a la hora de definir las fallas que presenta la actual gestion de
inventario del almacén de repuestos automotrices de Transporte Los Almendros, C.A.

También, Aguilar, A. y Quero, M. (2015) en su trabajo de grado titulado: Modelo
de Gestion para el Control de Inventarios basado en los principios de Produccion
Esbelta. Caso: Concretera Santa Rosa, C.A. Estado Carabobo, para optar por el
titulo de Contador Publica ante la Universidad de Carabobo, tuvo como objetivo
proponer un modelo de gestion para el control de inventarios basado en los principios
de produccién esbelta, para la Concretera Santa Rosa, C.A. Estado Carabobo; debido
a los problemas que viene atravesando con las inconsistencias y desviaciones de
inventario; pues al cierre del ejercicio se han encontrado con que este es menor que el

valor en el libro de cuentas. Los fundamentos tedricos del estudio se relacionaron con
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la logistica, almacenes, inventarios y la produccion esbelta. Desde el punto de vista
metodoldgico, adquirié un enfoque cuantitativo, se enmarcé en la modalidad de
proyecto factible, apoyada en un disefio de campo, con disefio no experimental
descriptivo. Los resultados permitieron determinar que el problema reside en la falta
de orden y limpieza, inexistencia de formatos para controlar las entradas y salidas del
almacén y fallas generales en el sistema de control de inventario. Este trabajo especial
de grado aporto, una guia metodologica para la realizacion de un instrumento de
recoleccion de datos, asi como un aporte tedrico en cuantos conceptos claves que
fueron utilizados en el presente trabajo.

Por ultimo, Mateo, M. y Salirrosas, L. (2015), mediante el trabajo de grado
presentado ante la Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, para optar por el titulo
de Ingeniero Industrial, titulado: Propuesta de Mejora en la Gestién de Inventarios
en el almacén de una empresa Comercializadora de Productos del Rubro
Industrial, este tuvo como objetivo proponer una mejora en la gestion de inventarios
para una empresa comercializadora del rubro industrial, esto surgié por la inadecuada
gestién de inventarios durante el 2014 y los afios anteriores, como consecuencias de
errores entre los conteos fisicos realizados por el personal y los reportes emitidos al
sistema administrativo, por lo que refleja discrepancias en las ubicaciones, asi como de
insumos existentes. En vista de la problematica planteada, por lo que este trabajo de
investigacion propone un plan de accidn que permitira reorganizar y mantener el flujo
de inventario. El estudio determino las causas més relevantes, entre ellas la falta de
seguimiento para la ejecucion de traslados de mercancia. En relacién con el trabajo de
investigacion, éste aporto grandes ventajas y herramientas orientado a un enfoque
adecuado en la metodologia de establecer una estratégica ubicacion de los insumos para

lograr el recorrido 6ptimo, a su vez de la correcta documentacion de las operaciones.

2.2. Bases Tedricas
Segun Arias (2012) afirma que “Las bases tedricas implican un desarrollo amplio
de los conceptos y proposiciones que conforman el punto de vista o enfoque adoptado,

11



para sustentar o explicar el problema planteado”. (p. 107). De acuerdo con el concepto
anterior las bases teoricas son todas aquellas teorias y caracteristicas, que estan
relacionadas con el tema de estudio, la cual le han de permitir al investigador recopilar
informacidn. En esta seccién se presenta un cuerpo de teorias y estudios que serviran
de basamento teorico y se destacan aquellos, que de una forma u otra tienen relacion

directa con la intencion de la presente investigacion.

2.2.1. Plan de Mejora
Primeramente, ANECA (2002) define que:

El plan de mejoras integra la decision estratégica sobre cuales son los

cambios que deben incorporarse a los diferentes procesos de la

organizacion, para que sean traducidos en un mejor servicio

percibido. Dicho plan, ademés de servir de base para la deteccion de

mejoras, debe permitir el control y seguimiento de las diferentes

acciones a desarrollar.

Entendiéndose que un plan de mejora es la incorporacion de cambios diferentes
a los procesos actuales que ejecuta una organizacion, de manera que estos mejoren la
eficacia y eficiencia de estos, permitiendo identificar las causas de las debilidades,

determinar las acciones que se aplicaran y analizar su viabilidad para implementarlo.

2.2.2. Logistica.

Las actividades referidas a la compra, venta, almacenamiento, transporte y
distribucion de mercancias se remontan a los origenes de la historia. Anteriormente,
estas tareas se realizaban por separado hasta que, estudiosos en la materia descubrieron
que estaban estrechamente relacionadas y que la logistica las incorpora en una
disciplina y las trata de forma coordinada. En ese contexto, Peris, Guerrero, Lhermie 'y
Parra (2008), definen la logistica como:

Un sistema integral que comprende tanto del abastecimiento, el
manejo y la gestion de materiales y productos con los que opera la
empresa, incluyendo la planificacion, la organizacién, el control de
las actividades anteriores, desde la adquisicion hasta su entrega al
consumidor final, satisfaciendo las necesidades de este de manera
eficaz y con el menor coste (p.434)
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En la misma direccion, los autores Bowersox, Closs y Cooper (2007, p.22)
manifiestan que la logistica: “se enfoca en la responsabilidad de disefiar y
administrar sistemas, con el fin de controlar el movimiento y el posicionamiento
geografico de la materia prima, el trabajo en proceso y el inventario terminado al
costo total mas bajo".

Estas definiciones convergen en que la logistica es un conjunto de actividades
coordinadas que integran el abastecimiento, el manejo y la gestion de flujo de
informacidn y de materiales entre el cliente y el proveedor; es decir, desde sus fuentes
de origen hasta sus destinos finales. De alli que este proceso precise de una adecuada
organizacion y control, para asi poder generar valor, incrementar la competitividad,
reducir los costos; pero sobre todo, para responder con rapidez a las exigencias del

mercado mejorando la rentabilidad de la entidad.

2.2.3. Almacén.

En este trabajo de grado, se lleva a cabo un estudio sobre un problema cuyo
origen reside entre otras cosas, en la manera como maneja el almacén de Repuestos
Automotrices de la empresa de Transporte Los Almendros, C.A.; por ello, se considero
oportuno abordar algunos aspectos referidos al almacén. En ese orden de ideas, se inicia
citando definiciones que aportan algunos autores, entre los que cabe mencionar a
Bowersox, Closs y Cooper (2007, p. 212), quienes dicen que el almacén "es como un
lugar para combinar el surtido del inventario con el fin de cumplir con los
requerimientos de los clientes”. De forma similar, Garcia (2008, p. 207), lo concibe
como "una unidad de servicio en la estructura organica y funcional de una empresa
comercial o industrial con objetivos bien definidos de resguardo, custodia, control y
abastecimiento de materiales y productos”. Por Gltimo, Lopez y Tamayo (2012, p.
192), lo definen como "un lugar fisico destinado a guardar mercancias, en el que se
desarrolla una completa gestion de los productos que contiene”. De todos estos

conceptos, se desprende que los principales objetivos de los almacenes son:
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Resguardar los productos o materiales almacenados contra incendios,

deterioros producidos por el medio ambiente y robos.

Mantener informado al departamento de compras sobre las existencias; para

que estas puedan reponerse de forma oportuna.

Controlar la entrada y salida de materiales.

Permitir la organizacion de existencias, facilitando su inspeccion.
2.2.3.1. Ubicacion De Productos en Almacén

Carvajal (2012) Para obtener una mejor distribucion del espacio de los almacenes

y minimizar las distancias recorridas, es importante que los productos tengan
localizaciones fisicas especificas que permitan realizar las actividades normales del
almacén como son:

La entrada y la salida del inventario.

La realizacion del inventario fisico.

La correcta rotacion del inventario.

La elaboracidn del reporte de edad de los productos

Los productos de menor rotacién (salida) se ubicaran en la parte superior de los

racks hacia el final de los mismos lo mas alejado posible de la puerta de salida.

Los productos de mediana rotacion se ubicaran en la parte media de los racks y

los de mayor rotacion en los pafios inferiores y hacia delante, es decir lo mas

cercano posibles a las salidas del almacén.

Los productos de mayor peso deben ser colocados en la parte inferior de los

racks por medidas de seguridad y los de menor peso en la parte superior.
2.2.3.2. Clasificacion ABC

Mejias (2013) EI anélisis ABC consiste en aplicar el principio de Pareto o regla

80/20 para segmentar entidades (productos, clientes, proveedores, etc.). Tipicamente
se aplica en el &mbito del almacén para clasificar el inventario segin su importancia.
Aunque se pueden seguir diferentes criterios (segun cada almaceén y tipos de mercancia

que manejen), un criterio tipico es el valor de inventario de cada referencia, calculado
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como su demanda anual multiplicada por su coste unitario. Después, se ordenan de
mayor a menor y se agrupan segun el porcentaje que representan respecto al total. Asi,
los porcentajes tipicos resultantes seran:
Categoria A: En torno al 20% de las referencias representan aproximadamente
el 80% del valor del inventario (regla 80/20).
Categoria B: En torno al 30% de las referencias representan aproximadamente
el 15% del valor del inventario.
Categoria C: En torno al 50% de las referencias representan solo el 5% del valor
del inventario.

Estos porcentajes son orientativos, y variaran en cada caso, segun el sector de
negocio, caracteristicas del almacen, niveles de rotacion, etc. Lo principal es entender
que un pequefio porcentaje de las referencias representa la mayor parte del valor del
inventario, formando la categoria A, y a las que tendremos que aplicar controles de
inventario mas estrictos y asignar mayores recursos.
2.2.3.3 Sistemas de Distribucion de almacenamiento de mercancias

Almacenamiento aleatorio o de anaquel flotante, coloca los articulos en el
anaquel, charola o rack disponible méas cercano. Este método maximiza la
utilizacion del espacio a pesar de que requiere el recorrido de mayores
distancias para la preparacion de pedidos. Los articulos se colectan en orden
FIFO. Es necesario un sistema computacional (para minimizar los costos de
manejo y de personal.

Almacenamiento dedicado o de anaquel fijo (hueco fijo), los articulos se
almacenan en localidades fijas dentro del almacén, esto facilita a que los
empleados aprendan donde encontrar los materiales o productos. Se pueden
usar tres métodos: por numero de secuencia de partes, por frecuencia de
utilizacion y por niveles de actividad (Agrupando los productos en clases y

familias con base en su movimiento de entradas y salidas).
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2.2.3.4.

Agrupacion por compatibilidad, se refiere a si los productos pueden ser
almacenados juntos sin problema. Por ejemplo, llantas no pueden ser guardados
cerca de herramientas, los acidos desprendidos despintan las herramientas.
Productos o materiales complementarios, se refiere a que tan frecuente se piden
los articulos como paquete para almacenarlos cerca unos de otros. Por ejemplo,
PCs con impresoras y mesas de PC.

Por velocidad, los articulos de demanda alta se almacenan cerca de las areas de
embarque y recibo. Los de bajo movimiento se almacenan en otros lugares
alejados. Esto también hace eficiente la utilizacion del equipo de movimiento
de materiales. Los pasillos y las areas de almacenamiento se configuran de
acuerdo a la velocidad y dimensiones de los principales productos, mas que
disefiar todas las localizaciones de racks, charolas y areas en piso de las mismas
dimensiones, para provechar mejor el espacio.

Meétodo de Almacenaje segun la organizacion de las mercancias

Almacenaje ordenado o a hueco fijo Supone que cada referencia tiene una ubicacion
fija. Facilita el control de productos almacenados y los huecos se pueden adaptar a las
caracteristicas fisicas del producto. Tiene el inconveniente de que se tienen que prever
a capacidad méxima de productos, que en muchos casos se desperdician estos huecos.
Almacenaje cadtico o de hueco libre Supone que a cada referencia le sera asignada una
ubicacion variable en cada caso, en funcidén de los espacios disponibles en cada
momento. De esta forma el almacén puede ser disefiado a capacidad media y se
aprovecha mejor el espacio ajustado a la realidad. Tiene el inconveniente de que el

control de los productos es mas complejo por lo que se requiere de un sistema

informatico.

2.2.4. Inventario.

Para Zapata J., (2014, p.11) inventario es: “un activo y se define como el volumen

del material disponible en un almacén: insumos, producto elaborado o producto

semielaborado”. En el mismo sentido, Miguez y Bastos (2006, p. 1), afirmen que "un

inventario es un recurso almacenado al que se recurre para satisfacer una necesidad
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actual o futura”. Las definiciones anteriormente citadas, convergen en que los
inventarios son recursos almacenados para ser utilizados por una empresa con el fin de
satisfacer una necesidad; esta necesidad puede ser de venta, produccidn o servicios,
actual o futura. Justamente alli reside la importancia de aplicar controles que permitan
conocer la cantidad de materiales en existencia; para entre otras cuestiones, poder
responder a la demanda. A este particular Escudero (2011), sefiala:

Cuando el control de existencias se realiza de forma continua,
registrando las entradas y salidas en las fichas de almacén, recurrimos
al inventario para hacer un control esporadico con el fin de conocer
la situacion exacta de los materiales, poder comparar si coinciden con
las existencias fisicas y las contables, localizar materiales obsoletos
0 deteriorados, concretar las necesidades de espacio e instalaciones,
etc. (p. 220).
2.2.4.1. Clasificacion del Inventario
Para el correcto funcionamiento del inventario es imprescindible sefialar los
distintos elementos que forman parte de este segun expresa Zapata J., (2014) el
inventario se clasifica en:
Materias Primas: producto bruto sin modificar, el cuél es el insumo para
la fabricacion de nueva mercancia.
Provisiones: son aquellos productos que requiere consumir la
organizacion para el proceso de fabricacion y distribucion final que no
forman parte de los materiales primos, ya que son elaborados
previamente por otra empresa proveedora.
Componentes: son todos aquellos elementos que forman parte de la
maquinaria, procesos operativos e inmueble que se necesita para el
funcionamiento de la empresa. No intervienen directamente con el
proceso de transformacion, no obstante, son indispensable para este fin.
Asi, por ejemplo, material de repuesto para maquinas, sin estos repuestos

se detiene los procesos operativos.
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Trabajo (producto) en proceso: estos elementos se relacionan a todos los
materiales que posteriormente han pasado por un proceso de
transformacion parcial, es decir productos que ain no cumplen con las
especiaciones del cliente. Para ilustrar mejor dicho lo anterior estos
productos se requieren unir junto con otros materiales, se necesita para
una maquina o se pretende terminar luego de saber las especificaciones
finales del cliente, por lo que teniendo un producto semielaborado se

puede llevar acabo los procesos operativos con mayor rapidez.

2.2.5. Gestion de Inventarios

La gestion de inventarios es un aspecto de gran importancia para una empresa;
pues segun la optica de la FIAEP (2014, p. 9):

Se define como la serie de politicas y controles que monitorean los

niveles de inventario y determinan los niveles que se deben mantener,

el momento en que las existencias se deben reponer y el tamafio que

deben tener los pedidos (p.10).

Sin la existencia de dichas politicas y controles, es practicamente imposible
planificar la prevision de ventas y compras; ademas, pueden producirse problemas
como peérdidas en las ventas, roturas o excesos de stocks, baja productividad, entregas
tardias, exceso de pedidos urgentes e incremento de los costos.

De acuerdo con la FIAEP (2014, p.10), en la gestion de inventarios estan
involucradas tres (3) actividades bésicas a saber:

Determinacion de las Existencias: Referida a todos los procesos necesarios para
consolidar la informacién sobre las existencias fisicas de los productos a
controlar. Incluyendo los procesos de: Toma fisica de inventarios, auditoria de
existencias, evaluacion a los procedimientos de recepcion y ventas (entradas y
salidas) y, los conteos ciclicos.

Anadlisis de Inventarios: Se refiere a los analisis estadisticos para establecer si
las existencias que fueron previamente determinadas son las que deberian

tenerse en planta, es decir aplicar aquello de que "nada sobra y nada falta”,
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pensando siempre en la rentabilidad que pueden producir estas existencias.

Algunas metodologias aplicables para lograr este fin son: la férmula de Wilson

(maximos y minimos) y el Just in Time (Justo a Tiempo).

Control de produccién: Consiste en la evaluacion de todos los procesos de

manufactura realizados en el departamento a controlar, es decir donde hay

transformacion de materia prima en productos terminados para su

comercializacion. Los métodos més utilizados para tales efectos son: MPS (plan

maestro de produccion) y el MRP |1 (planeacion de recursos de manufactura).
2.2.6. Politicas del inventario

Para Sipper y Bulfin, (1998, p. 224) las politicas de inventario es el elemento

principal que afecta el inventario es la demanda. Desde el punto de vista del control de
la produccion, se supone que la demanda es una variable incontrolable. Existen tres
factores importantes en un sistema de inventario, llamados variables de decisién, que
se pueden controlar: ;Qué debe ordenarse? (decision de variedad), ¢Cuando debe
ordenarse? (decision de tiempo), ¢ Cuanto debe ordenarse? (decision de cantidad). Para
entender mejor estas decisiones de inventarios, se examina un sistema de un solo
articulo. La decision de variedad es irrelevante y las otras dos se toman usando dos
politicas de control de inventarios diferentes, conocidas como de revision periédica y
de revision continua.

Politica de revisién periddica. Se verifica el nivel del inventario, en intervalos

de tiempo fijo, digamos una semana, un mes o cualquier tiempo T, llamado

periodo de revision, y se coloca una orden si es menor que cierto nivel

predeterminado, llamado punto de reorden (decision de tiempo). El tamarfio de

la orden Q es la cantidad requerida para aumentar el inventario a un nivel

predeterminado S (decision de cantidad). El tamafio de Q varia de un periodo a

otro.

Politica de revision continua. En esta politica el nivel del inventario se controla

continuamente. Cuando el nivel llega al punto de reorden R (decisiéon de
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tiempo), se ordena una cantidad fija Q (decision de cantidad). Esta es una

politica continua (Q, R), o politica de cantidad fija de reorden.
2.2.7. EI método de las 5°s

Sobre este tema Rosas (2016), sefiala las 5S, es “una practica de Calidad ideada

en Japon referida al Mantenimiento Integral de la empresa, no sélo de maquinaria,
equipo e infraestructura sino del mantenimiento del entorno de trabajo por parte de
todos”. Segun Cruz (2010, p. 13), se denominan como las 5S, “por estar basadas en la
aplicacion de cinco (5) conceptos o principios de accion, cuyos términos originales en
el idioma japonés comienzan con la letra S. Estos principios, una vez aplicados al
ambiente de trabajo, generan transformaciones fisicas que impactan positivamente la
productividad de las operaciones que se ejecutan.” La integracion de las 5S satisface
multiples objetivos, cada “S” tiene un concepto y un objetivo particular, al respecto
Cruz (2010), las resefa:

Seiri (Clasificar): Significa clasificar y eliminar del puesto de trabajo los

elementos innecesarios para poder realizar la tarea asignada al puesto de

trabajo. Por lo que hay que separa lo necesario de lo prescindible para evitar

posibles despilfarros.

Seiton (Ordenar): Consiste en establecer un orden u organizacion para los

recursos necesarios del proceso productivo. El objetivo es disminuir el tiempo

en encontrar los recursos. La implantacién de Seiton implica la delimitacién

de cada area de trabajo y de las comunicaciones entre ellas. Y a su vez definir

el sitio especifico para cada cosa.

Seiso (Limpieza e inspeccion): La fase Seiso implica limpiar e inspeccionar el

entorno en busca de defectos. Se trata de anticipar el defecto o la falla. La

aplicacion de esta fase implica la asuncién de la limpieza como una de las

tareas mas a realizar, como algo imprescindible y enfocandolo desde un punto

de vista del mantenimiento preventivo de la maquina o recurso. Los beneficios

de esta fase (seiso) son muy parecidos a la aplicacion de una correcta politica
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de mantenimiento preventivo y son basicamente el incremento del tiempo entre
averias y decremento del riesgo de accidentes laborales.

Seiketsu (Estandarizar): La cuarta fase consiste en estandarizar lo conseguido
en las fases anteriores para que los beneficios se prolonguen en el tiempo. Se
trata de estandarizar determinadas acciones o procesos mejorados en los
apartados anteriores. La manera optima de desarrollar esta fase es mediante la
elaboracion de instrucciones técnicas a modo de esquema, que permitan de
manera rapida consultar cbmo hacer determinada tarea De igual manera con
este parametro se busca disminuir la variabilidad en los procedimientos.
Shitsuke (Disciplina): El objetivo de esta fase es hacer que las acciones
derivadas de las fases anteriores se automaticen y se convierta en una accién

mas del proceso productivo.

2.2.8. Analisis FODA

Chiavenato (2009, p.82) el analisis FODA “es un instrumento de planificacion
estratégica, que por lo general se usa como parte de hacer una exploracion del entorno,
que ayudan a identificar los factores externos que deben ser previsto, y los factores
internos, que necesitan ser planificadas en la determinacion de que una empresa debe
ir en el futuro”. Por otro lado, Hernandez (2019) expresan que la matriz FODA: “es
una herramienta utilizada para la formulacién y evaluacion de estrategia. Generalmente
es utilizada para empresas, pero igualmente puede aplicarse a personas, paises, etc. Su
nombre proviene de las siglas: Debilidades, Oportunidades, Fortalezas y Amenazas”.

(ver Figura 1)
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Matriz FOD A

DO portunicdades— O Surmr e as- A
Flomibre des Ea
Empraesa LEn s o T L KR SRR
Fortalezas-F Estrategias FO Estrategias FA
£t s Ao dime fas dnbakenms oo g e e ]
L e T e e T S
TR TS
Deksilidacdess — ¥ Estrategias DOy Estrabtegias A
Lot s s R e o e T e FETATAE Gt TR
PETRAED FERERAT O SO e Sl e
P T ]

Figura 1. Ejemplo de una Matriz Foda.
Fuente: Daylin-Plani (2020)

2.2.9. Diagrama de Ishikawa

Benjamin W., y Freivalds A. (2009, p.19), explican este diagrama de la siguiente
forma: ElI método consiste en definir la ocurrencia de un evento o problema no
deseable, esto es, el efecto, como la “cabeza del pescado” y, después, identificar los
factores que contribuyen a su conformacidn, esto es, las causas, como las “espinas del
pescado” unidas a la columna vertebral y a la cabeza del pescado Por otro lado,
Benjamin W., y Freivalds A (2009 p.19), subdividen en seis categorias las principales
causas de los problemas: personal, maquinas, métodos, ambiente, materiales y

administrativas (ver Figura 2)

MLETOMMD I ] MAODLTTN A

Subcausa m
_— &
———,

MANOOBHRA I | MATERIALES

| ML) |

Figura 2. Ejemplo de un Diagrama de Ishikawa.
Fuente: Asesorias (2020)
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2.2.10. Diagrama de Pareto

Benjamin W., y Freivalds A., explican que: “en el analisis de Pareto, los articulos
de interés son identificados y medidos con una misma escala y luego se ordenan en
orden descendente, como una distribucién acumulativa. Por lo general, 20% de los
articulos evaluados representan 80% o mas de la actividad total; como consecuencia,
esta técnica a menudo se conoce como la regla 80-20”. En otras palabras, este principio
permite jerarquizar elementos que generen mayor impacto respecto a una funcion o
actividad. (ver Figura 3)
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0 ] o ]
196 N
I.I'.: - - Ilm
0 1 — — O
R A e ) LE S LS L L L
B rdacdie Comampecds deosl reesscds
DEFFCICE

Figura 3. Ejemplo de un Diagrama de Pareto.
Fuente: Herramientasydecisiones (2020)

2.3. Definicion de Términos

Arias (2012, p.108) en su estudio titulado: “El proyecto de investigacion”,
sefialan la definicion de términos basicos como “Consiste en dar el significado preciso
y segun el contexto a los conceptos principales, expresiones o variables involucradas
en el problemay en los objetivos formulados.” Basado en la consideracion anterior se
procede con la definicion de algunos términos a fin de esclarecer interrogantes surgidas

en el proceso de lectura del proyecto investigativo.
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- Almaceén: Lugar donde se guardan y conservan insumos y productos terminados. En
su interior se realizan actividades orientadas a ubicar fisica y administrativamente las
mercancias recibidas, quedando bajo el control del almacén.
- Control: Comprobacidn, inspeccidn, fiscalizacion o intervencion.

Logistica: Es una red de medios, métodos e infraestructuras combinadas para
garantizar el almacenamiento, el transporte y la entrega de bienes y servicios
- Mejora: Consiste en incrementar la calidad de un producto o proceso, haciendo pasar
de un estado bueno a uno mejor.
- Operaciones: son todas aquellas actividades que tienen relacion con las areas de la
misma que generan el producto o servicio que se ofrece.
- Organizacion: Es cualquier sistema estructurado de reglas y relaciones funcionales
disefiadas para llevar a cabo politicas empresariales.
- Rack: es un soporte metalico destinado a alojar, almacenar, guardar y acomodar
objetos, cargas 0 mercancias que no estén en proceso de fabricacidn, venta, transporte
0 que, simplemente, estén en espera de salir al mercado o de una entrega a un cliente.
- Stock: Llamamos stocks o existencias de una empresa al conjunto de materiales y
articulos que se almacenan, tanto aquellos que son necesarios para el proceso

productivo como los destinados a la venta.
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CAPITULO 11l

MARCO METODOLOGICO

Arias (2012, p. 110) sefiala que “La metodologia del proyecto incluye el tipo o
tipos de investigacion, las técnicas y los instrumentos que seran utilizados para llevar
a cabo la indagacion. Es el “como” se realizara el estudio para responder al problema
planteado.” Con base en lo anterior, se puede sefialar, que, en todo proyecto de
investigacion, asi como en su hecho investigativo, se requiere que el(los)
investigador(es) delimiten en orden, la metodologia utilizada para la realizacion del
mismo, pues esto presenta los procedimientos, métodos y técnicas utilizados en la
estructura de la investigacion en forma organizada, clara y precisa para lograr asi los
objetivos propuestos. La metodologia debe reflejar la estructura logica y el rigor
cientifico del proceso de investigacion desde la eleccion de un enfoque metodolégico
especifico hasta la forma como se van a analizar, interpretar y presentar los resultados
3.1 Tipo de Investigacién

En este sentido, Universidad Pedagogica Experimental Libertador (2016) en su
Manual de trabajos de grados de especializacion, maestria y tesis doctorales; afirma
que un proyecto factible:

Consiste en la investigacion, elaboracion y desarrollo de una
propuesta de un modelo operativo viable para solucionar problemas,
requerimientos o necesidades de organizaciones 0 grupos sociales;
puede referirse a la formulacion de politicas, programas, tecnologia,
métodos, o procesos. El proyecto debe tener apoyo en una
investigacion de tipo documental o un disefio que incluya ambas
necesidades (p. 21).

En comparacion con dicha teoria, se afirma que la investigacion del presente
proyecto es de tipo factible, debido a que se propone mejoras en la gestién y control de

inventario del almacén de repuestos automotrices de la empresa de transporte Los

£0



Almendros C.A., donde el mismo comprende diversas etapas en las que se encuentra
el diagndstico de una problematica, el planteamiento de la misma y la fundamentacion
teorica de una propuesta a dicho problema, implementando mecanismos y
procedimientos metodoldgicos necesarios para su ejecucion, analizando y concluyendo
la viabilidad en la realizacion del proyecto y evaluando, en caso de ser desarrollado, la

ejecucion en una linea de tiempo y los resultados arrojados.

3.2. Disefio de la Investigacion

De acuerdo Arias (2012, p. 27), “el disefio de Investigacion es la estrategia
general que adopta el investigador para responder al problema planteado. En atencion
al disefio, la investigacion se clasifica en: documental, de campo y experimental”.

El presente estudio de investigacion se ubica dentro del disefio de campo y
documental, el cual Arias (2012), define una investigacion de campo como:

Aquella que consiste en la recoleccion de datos directamente de los
sujetos investigados, o de la realidad donde ocurren los hechos (datos
primarios), sin manipular o controlar variable alguna, es decir, el
investigador obtiene la informacion, pero no altera las condiciones
existentes. De alli su caracter de investigacion no experimental.

(p.31)

Asi mismo Arias (2002, p.27) define que la investigacion documental: “es un
proceso basado en la busqueda, recuperacidn, analisis, critica e interpretacion de datos
secundarios”. Con las definiciones anteriormente realizadas, se confirma que la
presente investigacion esta enmarcada bajo la modalidad de disefio de campo debido a
que la informacion recopilada para la estructuracion de los mecanismos a implementar
en la solucidn del problema, fue diagnosticada directamente desde la fuente central en
donde surge la problematica, y a su vez fue reforzada con estudios y/o investigaciones
anteriores y que guarden relacion con el objeto de estudio, que sirviesen como fuente
de conocimiento para mejoras sustanciales con miras a la solucion de la problematica

planteada.
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3.3 Nivel de Investigacion

Arias (2012, p. 19) sefiala que el nivel de investigacion “se refiere al grado de
profundidad con que se aborda un objeto o fendmeno”. Basado en el nivel de
investigacion descriptiva, Tamayo y Tamayo (2007) afirma que este tipo de
investigacion “comprende la descripcion, registro, andlisis e interpretacion de la
naturaleza actual” (p. 46) asi mismo indica que la investigacion descriptiva “trabaja
sobre realidades de hecho, y su caracteristica fundamental es la de presentarnos una
interpretacion correcta, su meta es la prediccion e identificacion de las relaciones que

existen entre dos 0 mas variables” (p. 46).
3.4. Poblacién y Muestra
3.4.1 Poblacion

Segun Arias (2012, p.81), define poblacion como “un conjunto finito o infinito
de elementos con caracteristicas comunes para los cuales serdn extensivas las
conclusiones de la investigacion. Esta queda delimitada por el problema y por los
objetivos del estudio”. La poblacion para esta investigacion esta definida por la
empresa de Transporte Los Almendros, C.A. en general, se considera de esta manera
la poblacion debido a que las conclusiones que se generen en dicho proyecto van a
tener incidencia en todo el comportamiento de la empresa.

3.4.2. Muestra.

Por otra parte, Arias (2012, p.83), define la muestra como “un subconjunto
representativo y finito que se extrae de la poblacion accesible”. En cuanto a la muestra
se tomd en cuenta exclusivamente el Almacén de Repuestos Automotrices de la
Empresa de Transporte Los Almendros, C.A., tanto sus operaciones como el personal
que alli labora.

3.5 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos
3.5.1. Técnicas de Recoleccion de Datos.
El autor Arias (2012), establece que “se entendera por técnica de investigacion,

el procedimiento o forma particular de obtener datos o informacién” (p.67). Con base
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a lo anterior y en funcion de los objetivos de la presente investigacion, donde se plantea
la propuesta un plan de mejoras para la gestion y control del inventario en almacén de
repuestos automotrices de la empresa de Transporte Los Almendros, C.A, se emplearon
una serie de técnicas de recoleccion de informacion, orientadas de manera especial para
alcanzar los fines propuestos acordes a los datos que se requieren, para llevar a cabo el
proceso de recoleccion de datos de una manera eficiente, se utilizaran las técnicas
explicadas a continuacion.
3.5.1.1. Observacion Directa

Segln Arias (2012, p.69) es “una técnica que consiste en visualizar o captar
mediante la vista, en forma sistematica, cualquier hecho, fenébmeno o situacion que se
produzca en la naturaleza o en la sociedad, en funcion de unos objetivos de
investigacion preestablecidos”. Asi mismo, se aplicara una observacion no participante
el cual Arias (2012. p.69) dice que “el investigador pasa a formar parte de la comunidad
0 medio donde se desarrolla el estudio”. Asi pues, serd una observacion estructurada
que segun Arias (2012, p.70) “es aquella que ademas de realizarse en correspondencia
con unos objetivos, utiliza una guia disefiada previamente, en la que se especifican los
elementos que seran observados”. Por lo tanto, el investigador visitara el almacén de
repuestos automotrices de la Empresa de Transporte Los Almendros, C.A. y recopilara
la informacidn observando los procesos que se llevan a cabo desde la recepcion hasta
su despacho, para asi detectar las actividades que requieren mejoras.
3.5.1.2.Entrevista no estructurada

Las entrevistas se utilizan para recabar informacion en forma verbal, a través de
preguntas que propone el analista. Quienes responden pueden ser gerentes o
empleados, los cuales son usuarios actuales del sistema existente, usuarios potenciales
del sistema propuesto o aquellos que proporcionaran datos o seran afectados por la
aplicacion propuesta. Segun Arias (2012, p.73) define entrevista como “es una técnica
basada en un dialogo o conversacién “cara a cara”, entre el entrevistador y el
entrevistado acerca de un tema previamente determinado, de tal manera que el

entrevistador pueda obtener la informacién requerida”. Asi mismo se aplicara la
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entrevista estructurada el cual Arias (2012, p73) define como “la que se realiza a partir
de una guia predisefiada que contiene las preguntas que serdn formuladas al
entrevistado”.

A efectos de esta investigacion se haré uso de la Entrevista No Estructurada, que
segun el autor Arias (2012, p.73) describe que “en esta modalidad no se dispone de una
guia de preguntas elaboradas previamente. Sin embargo, se orienta por unos objetivos
preestablecidos que permiten definir el tema de la entrevista, de alli que el entrevistador
deba poseer una gran habilidad para formular las interrogantes sin perder la
coherencia”. Estas entrevistas no estructuradas estan dirigidas al personal relacionado
directamente con el almacén de Repuestos Automotrices de la Empresa de Transporte
Los Almendros, C.A., con la finalidad de obtener datos e informacion que permita
definir el problema y determinar las variables criticas existentes del area de estudio.
3.5.1.3.Revision Documental.

Esta definido por Arias (2012, p.27) como: “proceso basado en la busqueda,
recuperacion, analisis, critica e interpretacion de datos secundarios”. De acuerdo a lo
anterior, se revisaran documentos y procesos logisticos, de gestion y control de
inventarios de almacenes en otras empresas que sirvan de referencia y como
antecedentes dentro de la presente investigacion, entendiéndose que es necesario
indagar e interpretar registros de otros investigadores en fuentes documentales.
3.5.1.4.Revision Bibliogréfica.

La revision bibliogréfica se ha definido segin Galvez (2001, p. 22) como “una
actividad de caracter retrospectivo que nos aporta informacion acotada a un periodo
determinado de tiempo”. Por otro lado, Hart (1998) define la revision bibliografica
como:

La seleccion de los documentos disponibles sobre el tema, que
contienen informacion, ideas, datos y evidencias por escrito sobre un
punto de vista en particular para cumplir ciertos objetivos o expresar
determinadas opiniones sobre la naturaleza del tema y la forma en
que se va a investigar, asi como la evaluacion eficaz de estos
documentos en relacién con la investigacion que se propone. (p.45)
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3.5.2. Instrumentos de Recoleccion de Datos.

Un instrumento de recoleccion de datos es definido por el autor Arias (2012,
p.68) como “cualquier recurso, dispositivo o formato (en papel o digital), que se utiliza
para obtener, registrar o almacenar informacion. Segun las técnicas usadas, Arias
(2012, p.70) enfatiza los instrumentos recomendados a emplearse: “en el caso de la
observacion libre o no estructurada, se emplean instrumentos tales como: diario de
campo, libreta o cuaderno de notas, camara fotografica y camara de video”. Asi mismo
explica que para el caso de la entrevista no estructurada “pueden emplear instrumentos
tales como el grabador y la camara de video (p.74). Por otro lado, los instrumentos
usados para la revision documental y bibliografica, segin Arias (2012, p.68) se puede
mencionar “fichas, computadora y sus unidades de almacenaje”.

3.6.  Técnicas de Andlisis de Datos.

Segln Quispe (2004, p.157) “la intencién de analisis de datos es reducir y
sintetizar la informacién para hacer que tenga sentido y permita hacer inferencias
acerca de la poblacién”. Por lo tanto, las técnicas que seran utilizadas para el analisis
son los siguientes:

Distribucion de planta, para representar de forma visual el flujo de los
procesos en el almacén, asi como identificar oportunidades de mejora en el
mismao.

Diagrama de Ishikawa, para la esquematizacion e identificacion de las
posibles causas que estén generando la problematica.

Técnica de Grupo Nominal, para identificar causas mas importantes segun
criterio de los trabajadores involucrados directamente en el proceso de almacén.
Diagrama de Recorrido, que muestra el lugar donde se efectian actividades
determinadas en el almacén de repuestos automotrices de la empresa de
Transporte los Almendros, C.A. y el trayecto seguido por los trabajadores, los
materiales o el equipo a fin de ejecutarlas.

Diagrama de Pareto, para jerarquizar y ordenar las causas criticas.
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3.7.  Fases Metodoldgicas de la Investigacion

Fase I. Diagnostico de la situacion actual de la gestion y control de inventarios en
el almacén de repuestos automotrices de la empresa de Transporte Los
Almendros, C.A.

En esta fase se comenzd con el diagnostico de la situacion actual de los
procesos logisticos del almacén, para ello se inicid recolectando informacion en
relacion al flujo de materiales de entrada y salida del almacén, el cual se llevo a cabo a
través de la observacion directa, para luego describir las condiciones actuales de este.
Por otro lado, se realizé una revision documental de gestion de inventarios, trabajos de
grados, manuales de gestion, normativas, entre otros, que seran de apoyo para el
desarrollo del presente trabajo de investigacion. Se aplicO una entrevista no
estructurada al personal involucrado con el &rea de interés, para con toda la informacion
obtenida evaluar la situacion interna y externa de la empresa mediante un analisis
FODA y asi mismo se hizo necesario la revision de todos los procedimientos operativos
y administrativos, condiciones de trabajo, funciones del personal y verificacion
continda de las disponibilidades de los insumos de acuerdo a los requerimientos de
planificacion.

Fase I1. Analisis de las fallas detectadas en la gestion y control de inventarios en
el almacén de repuestos automotrices de la empresa de Transporte Los
Almendros, C.A.

Para esta fase, se elabor6 un diagrama Ishikawa, con las problematicas presentes
para ilustrar mejor las relaciones entre todas las problematicas, seguidamente se aplic
la técnica de grupo nominal y se jerarquizan las causas de acuerdo a su importancia
conjuntamente con el personal que labora en el almacén, con esta herramienta se pudo
evaluar, en cuanto a porcentajes, cuales son los problemas que tienen mayor incidencia,
en conjunto con un diagrama de Pareto que ayud6 a priorizar las causas de acuerdo a
la teoria del 80-20.

31



Fase I11. Disefio de un plan de mejoras para la gestion y control de inventarios.
Luego de hacer la revision y comparacion de la informacion, se procedié a
disefiar una propuesta de layout para el almacén de repuestos automotrices de la
Empresa de Transporte Los Almendros, C.A., y se establecié métodos que permitieron
elaborar una propuesta de mejora de la gestion y control de inventarios.
Fase IV. Evaluacion de la factibilidad técnica, operativa, social, ambiental y
economicamente el plan de mejoras.
En esta Gltima fase se realizd un analisis de costo-beneficio en la propuesta
presentada y en las condiciones establecidas, con la finalidad de realizar una
cuantificacion de los beneficios que se puedan obtener en la empresa con las mejoras

planteadas, asi mismo se determin0 si se trata de un proyecto factible.
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CAPITULO IV

RESULTADOS

El objetivo principal de este capitulo es de explicar detenidamente con detalles
cada una de las fases metodoldgicas del presente estudio para posteriormente examinar
y comprender los resultados conseguidos en relacion a la gestion y control de inventario
del Almacén de Repuestos Automotrices de la Empresa de Transporte Los Almendros,
C.A.

4.1. Fase |. Diagndstico de la situacién actual de la gestion y control de inventarios
en el almacén de Repuestos Automotrices de la Empresa de Transporte Los
Almendros, C.A.

En esta fase metodoldgica, se establecid la observacion directa como una de las
técnicas para la recopilacion de datos sobre la gestion y control de inventarios del
almacén de Repuestos Automotrices. Primeramente, se realizo la descripcion de los
diferentes procesos que forman parte del almacén, luego se document6 todo lo
observado a través de una lista de Verificacion. En segundo lugar, se realiz6 la
entrevista no estructurada al personal que labora en el area del almacén de repuestos
con la finalidad de obtener informacion relevante de las deficiencias del lugar y las
mejoras posibles, ademas, se sustentd toda la informacién con la revisién documental.
Por ultimo, con la intencién de hacer un analisis méas profundo de la situacion actual
del almacén de repuestos automotrices, se realiz6 un andlisis FODA.

4.1.1. Observacién Directa: Visita a la Empresa de Transporte Los Almendros,
CA.

4.1.1.1 Descripcidn de las condiciones actuales del Almacén.

4.1.1.1.1. Zonas del Almacén.

Este apartado pretende lograr describir en resumen los procesos del almacén de
repuestos automotrices para cumplir con su funcion, asi como las fallas presentadas en

cada area de ser el caso. Primeramente, se presentard el layout de la empresa de



Transporte Los Almendros, C.A. (Ver Figura 4), para luego hacer énfasis en el layout
de su almacen de repuestos automotrices (Ver Figura 5), indicando ademas las
dimensiones de cada una de las zonas involucradas (ver Cuadro 2). Seguidamente se
describird la funcion que cumple cada area, lo cual sera representado mediante un

diagrama de recorrido para su mejor comprension. (ver Figura 10).
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Figura 4. Layout de la Empresa de Transporte los Almendros C.A.
Fuente: Castillo E. (2020
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Figura 5. Layout Almacén de repuestos automotrices.
Fuente: Castillo E. (2020)

Cuadro 2. Dimensiones zonas involucradas en el proceso.

Zona Area (m?)
Recepcion 51
Almacén de Repuestos 117
Despacho 14,1

Fuente: Castillo E. (2020)
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4.1.1.1.2. Recepcion.
El proceso de recepcion no cuenta con un proceso estandarizado, sin embargo el
modo frecuente de llevar a cabo este proceso es de la siguiente manera:
a) Se autoriza la entrada del proveedor y este, entrega la factura al encargado del
almacen.
b) Se chequea cantidad, tipo de mercancia y que no haya faltantes de acuerdo a la
orden de compra.
c) Se da laorden de descargar la mercancia.
d) Se chequea que todo este conforme y completo, de tener algin defecto se
devuelve.
e) Seadmite laentrada de la mercancia al almacén, la cual es descargada de forma
manual por los trabajadores y trasladada al almacén de la misma manera.
En la Figura 6 se puede observar el area de recepcion para el almacén de
repuestos automotrices, en esta area se realiza el chequeo de los repuestos a medida

que se descargan del camion, para luego trasladarlos al almacén.

Figura 6. Zona de Recepcion de Repuestos Automotrices.
Fuente: Castillo E. (2020)
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4.1.1.1.3. Almacenamiento.

No existe actualmente un plan de almacenamiento establecido y que determine
las zonas de almacenaje, los repuestos se encuentran ubicados de manera empirica,
cuando llega un nuevo repuesto es ubicado en la zona de trabajo lo que indica que las
areas de almacenaje estan manejadas de manera empirica, dificultando el manejo de
los repuestos (los cuales son trasladados de forma manual por los trabajadores, sin
ayuda de equipos para su transporte ni equipos para la seguridad del personal) y
deterioro de alguno de estos por las condiciones de almacenamiento (Ver Figura 8). No
se conocen las ubicaciones, ocasionando que el tiempo de manipulacién sea mayor, por
lo tanto, el plazo de entrega al Departamento de mantenimiento también aumenta.
Basicamente los pasos a seguir son:

a) Generar la entrada del repuesto de forma manual en Excel, colocandole
una codificacion numeérica, que no sigue un estandar.

b) Ubicar en un espacio disponible, donde haya repuestos similares, de no
cumplirse esto ultimo, simplemente ubicar donde haya espacio. (ver

Figura 9)

Figura 7. Area de Almacén (Parte exterior).
Fuente: Castillo E. (2020)
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Figura 8. Area de Almacenamiento.
Fuente: Castillo E. (2020)

Wity

i

Figura 9. Ubicacion de Repuestos
Fuente: Castillo E. (2020)

4.1.1.1.4. Despacho.
Una vez almacenados los repuestos, cada vez que el Departamento de
Mantenimiento lo requiera, enviara alguno de sus mecanicos a solicitar algin repuesto

necesario, al no tener la ubicacion rapida a la mano, en muchas ocasiones se permite la
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entrada de personal no perteneciente al rea para la busqueda y ubicacién del repuesto,
cabe destacar que el gerente general y de Tesoreria, tienen a su libre disposicion el
retiro de repuestos, ya sea para la situacion que lo amerite y no se lleva un control
oportuno de las salidas. Estas situaciones acarrean la pérdida de repuestos y por lo tanto
el incremento en los costos. En linea general se procede asi:

a) Realizan el pedido del repuesto

b) Ubicar el repuesto

c) Registrar salida

d) Despachar repuesto.

Recepcion

1: Recibir Factura,
verificary dar orden de
descarga.

2: Verificar Repuestos

3: Devolver Defectuosos
4: Enviar a almacen
Almacén

5: Registrar Entrada de

s O f;«‘ W Inventario.
LN @” :g} 6: Almacenar
- ] U@l Despacho
o v l | | | I 7:Solicitar Repuesto
l@ I ' 8:Ubicar Repuesto
l I 9: Registrar Salida del
'-‘ Inventario

10: Despachar repuesto,

Figura 10. Diagrama de Recorrido.
Fuente: Castillo E (2020)
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4.1.1.2. Lista de verificacion para la Observacion directa.
Para documentar la informacion, se realiz6 una Lista de Verificacion, cuyos
items fueron medidos por medio de descriptores cuantitativos (Ver Cuadro 3)

Cuadro 3. Criterios para evaluar la lista de Verificacion.

Instruccion Criterio Valoracién

No se cumplen las operaciones 0

El proceso o las operaciones se
realizan de manera eventual y 1
sin ningun tipo de coordinacion.

Sefale con una (X) Si o0 No y valorice de
acuerdo al criterio que mejor se ajuste a
cada uno de los items, en funcién de los
descriptores propuesto Las operaciones realizadas

cuentan con las caracteristicas 2
adecuadas y precisas

Fuente: Castillo E. (2020)

En el siguiente cuadro se presentan los items evaluados a traves de la Lista de

Verificacion con sus respectivos resultados:

Cuadro 4. Evaluacion y Resultados de la Estructura de Control interno de
Inventarios del Almacén de Repuestos Automotrices de la Empresa de Transporte los
Almendros, C.A. (Lista de Verificacion).

Aplicada a: Empresa de Transporte Los Almendros, C.A.
Fecha:27/03/2020
Responsable: Emily Castillo

Items Valor | Si | No Observaciones

a. Control en cuanto a

Ambiente
En el almacén el espacio fisico
1. Eléareade inventarios cuenta con el 1 X es necesario ya que los
espacio fisico suficiente productos no cuentan con una

adecuada ubicacion.
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2. Lainfraestructura de la empresa
permite contar con un espacio

La empresa no cuenta con una
infraestructura adecuada por lo

. . 0 tanto el espacio fisico para el
exclusivo para el almacenamiento almacenamiento es mu
de todos los productos y/o articulos reducido y

3. Se emplea un modelo (método) Cuentan con el sistema de
especifico de Sistema de Control 1 ofimatica excel. En la parte
Interno de Inventarios fisica no cuentan con método

4. Los Trabajadores del almacén de La empresa no capacita al
repuestos automotrices han 1 personal de esta area, el
recibido capacitacién en manejo y conocimiento es pasado de
control de inventarios empleado a empleado.

Ponderacion:8 /Calificacion: 3

b. Control en cuanto a

Actividades
En el almacén el personal ha

5. Los repuestos estan debidamente 1 clasificado segun sus

clasificados. preferencias y falta espacio
para una mejor clasificacion.
Si cuentan con una
codificacion de repuestos a

6. Se aplica una codificacion a los 1 nivel de sistema, pero no para

repuestos almacenados. ubicacién fisica. La
codificacion es numérica y no
sigue un estandar.
No se cuenta con la cantidad
de estantes necesarios Y,

7. Se cuenta con el nimero suficiente ademas, estdn mal organizados
de estantes para almacenar los 0 de acuerdo al espacio.
repuestos. También hay repuestos usados

innecesarios u obsoletos en el
area que ocupan espacio.

8. Al momento de terminar con la El personal acostumbra a
recepcion de los productos, se 2 revisar cada pedido con su
comparan las cantidades recibidas respectiva factura, para asi
con las facturas evitar faltantes

. . Falta mas seguridad para asi

9. Se han instalado medidas de . .

. ) , evitar problemas con extravio
seguridad (camaras) en el area de 0

almacén

de repuestos y entrada de
personal no autorizado al area.
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10. Existe un registro de los productos

Se ha observado durante este
tiempo que el personal ha
utilizado varios materiales para

que son tomados para consumo 1 consumo interno de la
interno de la empresa empresa, pero éstos no han
sido registrados
oportunamente
11. Se ha establecido un proceso para El proceso se ha establecido
la recepcién o Despacho de 1 verbalmente
Repuestos
Los empleados no conocen
ningln tipo de normas y
12. Han sido establecidas normas y procesos para el almacenaje de
procesos para el almacenaje de 1 los repuestos. Por esta razdn se
productos presenta la desorganizacion en
la empresa (area de
inventarios)
13. Existen normas para regular las 1 El proceso se ha establecido
compras verbalmente
Ponderacion:18/Calificacion: 9
c. Informaciony
Comunicacién
Los servicios de transporte
14. Las necesidades de ciertos clientes 1 prestados se han visto
se han visto insatisfechas afectados por fallas en las
unidades de Transporte.
15. Existe un exceso de Inventarios de El exceso se presenta en,
ciertos repuestos 0 algunos repuestos los cuales
no han tenido mucha demanda.
Debido a que hay productos
. con mayor demanda y el
16. Es habitual que no se tenga en . Y Ly y
. sistema informatico que posee
stock un repuesto solicitado por el 0
o este departamento no cuenta
Departamento de Mantenimiento
con una alerta al momento que
un repuesto este escaso.
17. Existe una adecuada comunicacion La comunicacion no es
entre las areas de compras y 1 eficiente.
almaceén de repuestos automotrices
Ponderacion:8/Calificacion: 2
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d. Supervisién y Monitoreo
Se ha observado durante el
tiempo de elaboracion del
18. Se realiza el control de los trabajo de grado que no se han
inventarios mensual, trimestral, 1 hecho inventarios periédicos.
semestral o anualmente La empresa tiene establecido
como politica realizar los
inventarios cada afio.
Puede deberse a un error del
19. Se ha detectado la desaparicion de 0 personal al recibir el pedido y
repuestos del interior del almacén. también al permitir el acceso
de personal no autorizado.
20. Existen descuadres o faltantes .El contrc_>| fisico d? los .
. : . inventarios en varias ocasiones
posterior al control de inventarios 1
. presenta faltantes y sobrantes
realizado .
de articulos.
Ponderacion:6/Calificacion: 2

Fuente: Castillo E. (2020)

A traveés del uso de estos criterios, se consiguid la ponderacion por componentes,
que refleja de manera porcentual el cumplimento de la empresa en el area del almacén
de repuestos automotrices, el cual se calculé por medio de la formula:

Calificacion Total

%Confianza Ponderada = bonderacion Total
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Control en cuanto a
0,
Actividades 18 9 50%
Informgcmﬂly 3 5 2504
Comunicacion
Supervision y Monitoreo 6 2 33,33%
Total (almacén) 40 16 40%

Fuente: Castillo E. (2020)

En el cuadro 6 se puede observar el nivel de confianza por componente. Para

luego obtener el grafico de Ponderacion por Componentes (ver Gréafico 2).

Cuadro 6. Nivel de Confianza.
Nivel de Confianza

COMPONENTE (15% - 50%) | (51% - 75%) | (76% - 100%)

Baja Moderada Alta

Control en cuanto a Ambiente

Control en cuanto a Actividades

Informacién y Comunicacion

Supervisién y Monitoreo

Fuente: Castillo E. (2020)

En el cuadro anterior se puede observar que cada uno de los componentes posee
un nivel de confianza bajo, ademas el total general para el almacén de repuestos
automotrices, resulto siendo 40% que también representa un rango de bajo nivel de
confianza, por lo se requiere solucionar, las actividades con resultados deficiente o que

se cumplen de manera no frecuente, para encaminar la satisfaccion principal de los
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clientes quienes son los mas perjudicados y de manera que el proceso de gestion y

control de inventarios se logre de la manera correcta a fin de garantizar un 6ptimo flujo

de informacion y movimiento de mercancia, al tiempo de que reduce tiempo y costos.

< 50.00%

()

< 50.00%

- 37.50%

= 40.00%

e 25%

< 30.00%

=

<< 20.00%

z

O 10.00%

(&)

A 0.00%

s Control en Control en
cuanto a cuanto a Comunicacién
Ambiente Actividades

COMPONENTE

33.33%

Informaciéony Supervisiony
Monitoreo

Gréfico 3. Ponderacion por Componentes.
Fuente: Castillo E. (2020)

4.1.2 Entrevista no Estructurada.

Con la finalidad de obtener informacion acerca de la gestion y control de

inventarios del almacén de repuestos automotrices, se realizd Entrevistas no

Estructurada, a los miembros que conforman la estructura organizativa de esta area

(Ver figura 11).

Gerente

i

Coordinador

Asistente de
almacén 1

. ‘ |

Asistente de
almacén 2

Figura 11. Estructura Organizacional del almacén de repuestos automotrices.
Fuente: Castillo E. (2020).
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Cuadro 7. Resultados de la Entrevista no Estructurada al personal del almacén
de repuestos automotrices.

ENTREVISTADO

OBSERVACIONES

GERENTE DE ALMACEN

Hace énfasis en la necesidad de
actualizar el control de inventarios, ya
que el usado es obsoleto y genera muchos
errores y discrepancias entre las entradas
y salidas registradas y el stock existente.
Comenta que la empresa posee un
Software  Administrativo  llamado
“Galac” que no es wusado en el
departamento, por falta de capacitacion
del personal respecto a este y que su
aplicacion automatizaria el proceso y
generaria mayor control 'y una
interaccion mas apropiada con otros
departamentos que ya lo tienen
implementado. También se refirié a que
el personal no posee capacitacion en
cuanto a actualizaciones de herramientas
para el manejo del almacén e inventarios,
la capacitacion recibida es informal,
transmitida por los mismos trabajadores
para que los nuevos se adecuen a la
forma de trabajo que alli se lleva.

COORDINADOR DE ALMACEN

Acota que los repuestos al ser recibidos
no son chequeados de manera adecuada,
solo muy superficialmente, lo que genera
que el repuesto pueda no cumplir con los
estandares de calidad y esto es reportado
al momento que el mecéanico hace la
devolucién del repuesto. Al realizar el
despacho del repuesto, muchas veces las
salidas no son registradas de manera
oportuna, por lo que confirma que no
existe estandarizacién en los procesos
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que se llevan a cabo dentro del almacén.
Por otro lado, hace hincapié en que al
area tiene acceso personal no autorizado
sin que se aplique ningldn control ni
exista seguridad adecuada para detectar
quienes son las personas no autorizadas
que ingresan frecuentemente.

Al ser entrevistado hizo énfasis de que el
almacén no posee una ubicacion
especifica para la organizacion de los
repuestos, los estantes y pasillos no estan
ASISTENTE DE ALMACEN 1 identificados, y que la ubicacién es
netamente empirica. Y que muchos de
los repuestos son ubicados en el piso
debido a la falta de estanterias.

Entre otras cosas, menciond que la falta
de espacio se debe a que existen
repuestos devueltos o usados que ya
estdn obsoletos o dafiados, pero en
algunos casos a la espera de reparacion y
no han decidido darle un destino final,
ASISTENTE DE ALMACEN 2 por lo que estos ocupan espacio de
manera innecesaria. Otra observacion
gue acoto es que, por la falta de espacio,
tienden a realizar apilamientos de los
repuestos, 1o que en ocasiones causa que
estos se dafien.

Fuente: Castillo E. (2020)

Las respuestas mas relevantes dadas por los involucrados como pueden
observarse en el cuadro 8, los entrevistados coincidieron en las respuestas

manifestando que algunas de las causas que estan produciendo dicha problematica son
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por la falta de aplicacion de procedimientos estandarizados, mala distribucion de
espacio y ubicacion de los repuestos, subutilizacion de herramientas tecnoldgicas o
software que posee la empresa pero no es aplicada a este departamento por falta de

capacitacion al personal, entre otras causas.

4.1.3. Revision Documental.

Para sustentar este apartado la empresa facilitdé documentos concernientes a las
compras de repuestos automotrices (ver grafico 3 en la p.61), asi como el registro de
entradas y salidas de inventarios del almacén de repuestos automotrices para el periodo
de agosto 2019 hasta marzo 2020 (ver cuadro 1 en la p.6). Por otro lado, la empresa
también concedio6 el acceso a Documentos que registran los ingresos obtenidos por
contratos en el periodo mencionado anteriormente (ver grafico 1 en la p.5). Se hizo uso
de la Norma internacional 1SO 9001:2015 y Documentos de Gestion de procesos de
otras empresas en el area de almacén enfocada a la zona de repuestos, para asi
identificar los procedimientos generales y adoptarlos al contexto de la investigacion

conservando el objetivo general de esta.

4.1.4. Andlisis FODA

A partir de la informacion recopilada a través de los instrumentos previos, se
tiene una vision mas exacta de la situacion actual del Almacén de repuestos
automotrices de la empresa de Transporte Los Almendros, C.A., de manera que los
problemas que se determinaron, se pueden sefialar como debilidades de la
organizacion. Estas debilidades pueden interpretarse como oportunidades de mejora, si
aplicamos acciones especificas. Por ello el siguiente analisis FODA facilitara su

visualizacion:
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(= La empresa posee instalaciones
propias que para cualguier
organizacion es de suma
importancia, va que permite hacer
mejores inversiones en pro de los
avances en la empresa y bajan los
egresos en cuanto al alguiler de
una instalacion. Asi mismo ofrece
buenos precios lo que es un factor
importante al crear preferenciaa
favor de la organizacion,
obviamente ¢s indispensable la
calidad del servicio.

=Aumentar ¢l numero de clientes
con los que cuenta la empresa en
cuanto la expansion del mercado.
cada vez hay mas pequenas y
medias empresas interesadas en

adquiriv los servicios de Transporte

v &5 de gran importancia la
captacion de nuevos clientes que
eleven los ingresos ¥ que
promocionen ¢l nombre de la
empresa.

FORTALEZAS DEBILIDADES

OPORTUNIDADES

Figura 12. Anélisis FODA.
Fuente: Castillo E. (2020)
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*Déficit en cuanto a la
planeacion, seguimiento v
control de las actividades
ocasionando mucho mas retrasos
en el desarrollo logistico dentro
del almacén. annado a la falta de
capacitacion del personal en el
drea y en consecuencia demora
en el cumplimiento de los
servicios al cliente.

*La situacion del pais es la mayor
amenaza que enfrentan la mayoria
de las organizaciones hov en dia,
v dada a que la empresa esta en
disposicion de continuar el
aumento 21 sus Coslos por la mala
practica de sus procesos
Operalivos, representa un riesgo a
seguir perdiendo clientes y por
ende a la posibilidad de quiebre.



Como resultado de la fase I, a través del diagnéstico de la situaciéon actual
aplicando la observacion directa, revision documental, entrevistas no estructuradas y
analisis FODA, se pudieron conocer las condiciones en las que se encuentran los
procesos dentro del area del almacén de repuestos automotrices, de esta manera se
evidenciaron las debilidades presentes, principalmente en cuanto a la ausencia de un
criterio 6ptimo en la ejecucion de las actividades, por lo que surge la necesidad de

analizar estas debilidades.

4.2. Fase Il. Andlisis de las fallas detectadas en la gestion y control de inventarios
en el almacén de repuestos automotrices de la empresa de Transporte Los
Almendros, C.A.

Para la realizacion de esta segunda fase, se desarrollé el analisis referente a las
fallas encontradas en los procesos del almacén de repuestos de la empresa de
Transporte los Almendros, C. A. que genera los problemas evidenciados. Para ello, se
recurrié al uso de las diferentes herramientas de analisis de Ingenieria Industrial como
es el Diagrama de Ishikawa, apreciandose los elementos que influyen en cada una de
estas causas. Posteriormente, se aplico la técnica del grupo nominal y el diagrama de
Pareto, con la finalidad de poder determinar las causas criticas dentro del proceso, para

finalmente, presentar las oportunidades de mejoras.

4.2.1. Diagrama de Ishikawa

Una vez conocidas las caracteristicas generales del almacén y sus procesos, a
través de los resultados obtenidos en la fase de diagnostico, se evidencio una serie de
inconvenientes en su gestidn, que afectan todos los procesos internos e impiden el logro
de los objetivos del almacén de repuestos automotrices, por lo que es fundamental
analizar las causas que generan la problematica.

A continuacion, en el cuadro 8, se representan las fallas detectadas en la fase del
diagndstico, las cuales son causantes de las deficiencias en el proceso de gestion y
control de inventarios, clasificando las causas raices del problema en 5 Categorias:

métodos, personal, medio ambiente, materiales y maquinaria y equipos.
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Cuadro 8. Fallas detectadas en la Fase de Diagnostico de la situacién actual del
almacén de repuestos automotrices.

AREA DEL ALMACEN
CAUSAS CATEGORIA DONDE SE DETECTO
LA FALLA.
Carencia de - Recepcion
procedimientos - Almacenamiento
involucrados. - Despacho.
Falta de criterio en la
organizacion de los - Almacenamiento.
repuestos
Demoras en los -
METODO - Despacho.
Despachos
Subutilizacion de R .,
Software disponible en la - necepcion
- Despacho
empresa
Entrada de personal no
. - Despacho
autorizado
Despidos justificados - Almacenamiento.
pidos ] PERSONAL - Despacho.
- Recepcion
Falta de Capacitacion - Almacenamiento
- Despacho
Disposicién de repuestos .
P . P - Almacenamiento
sobre el piso.
Disposicion de repuestos MANEJO DE Almacenamiento
obsoletos o desperdicios MATERIALES

Fallas en la identificacion
y clasificacién

- Almacenamiento.

Falta de orden y limpieza

lluminacién deficiente

MEDIO AMBIENTE

- Almacenamiento

- Almacenamiento
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MAQUINARIAS Y

Fal k - i
alta de racks EQUIPOS Almacenamiento

Fuente: Castillo E. (2020)

Partiendo del cuadro anterior, se procedio a la realizacion de diagrama de
Ishikawa, el cual se muestra a continuacion:

. Manejo de
Metodo Personal ;
Materiales
\ i U:Itllelrll?,\e:,_ Dispesicitn Y, Dispasicidn
Carencia de Procedimientos \ LR de_ﬁgp:%iﬁ \ da Repuestos
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Medio Maquinarias
Ambiente y equipos

Figura 13. Diagrama de Ishikawa
Fuente: Castillo E. (2020)

Del diagrama de causa-efecto se puede resaltar lo siguiente:
1) Método.
Carencia de procedimientos estandarizados: en el almacén de repuestos
automotrices, no se tiene una estandarizacion de los procesos involucrados, lo

que trae como consecuencia, atrasos en el despacho, pérdida de inventarios,
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2)

trayendo consigo actividades que no agregan valor, por lo que la productividad
se ve afectada y los costos en aumento.

Sub-utilizacién de Software disponible en la empresa: se dispone del
software Galac en la empresa, el cual fue ajustado especialmente a sus
necesidades, sin embargo, se evidencio que no es usado en el area de almacén
de repuestos automotrices, a pesar de estar disponible en los equipos para su
uso, esto debido a que el personal no posee capacitacion para darle el uso
adecuado, por lo que se sigue haciendo el control de inventarios a través del
programa de ofimatica Excel.

Falta de criterio en la organizacion de los repuestos: al momento de ubicar
los repuestos automotrices nuevos, los asistentes de almacén los colocan en
lugares disponibles, esto conlleva a que los repuestos se mezclen entre si 'y estén
dispersos por todo el almacén. Cabe destacar que esto también ocurre con los
repuestos usados.

Demora en los Despachos: En el almacén al no tener un criterio de
organizacion definido para la ubicacion de los articulos, entonces se dificulta la
busqueda por parte de los asistentes de almacén y trae como consecuencia el
incremento de los tiempos de preparacion y entrega de los pedidos.

Personal.

Despidos justificados: Debido a la situacion actual, se han registrado pérdidas
de mercancia a manos de la responsabilidad de los trabajadores en el area de
almacén, ocasionando su despido inmediato. Esto conlleva a nuevas
contrataciones, nuevos procesos de induccion y capacitacion, retrasando y
desmejorando los procesos operativos de la empresa.

Falta de capacitacion: los trabajadores en el area de almacén requieren un
entrenamiento en cuanto al manejo de materiales, identificacion,

almacenamiento de repuestos y estandarizacion de sus procesos. Por otro lado,
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3)

deben ser capacitados para el uso del software galac disponible en la empresa
con la intencion de mejorar la gestion y control de inventarios.

Entrada de personal no autorizado: Para asegurar la calidad de los articulos
que son resguardados y tener un sistema de distribucion ordenado y
programado, la entrada al almacén debe estar prohibida a toda persona que no
esté autorizada. Ahora bien, en el almacén de repuestos automotrices de la
empresa de Transporte Los Almendros, C.A., ingresa personal no autorizado
para involucrarse en busquedas por diversos motivos, como lo son: auto-
despacho para evitar esperas sin motivo justificado y ayudar en la busqueda
porque el asistente de almacén no encuentra el articulo solicitado o porque no
conoce su descripcion y consecuentemente no sabe como ubicarlo.

Manejo de Materiales

Disposicion de repuestos sobre el piso: No se hace un buen uso en las zonas
dentro del almacén, hay espacios que no estan ocupados por racks por lo que
apilan directamente sobre el piso cajas de repuestos nuevos, los repuestos
usados también se encuentran sobre el piso sin ninguna ubicacion especifica.
Fallas en la identificacion y clasificacion: La mayoria de los repuestos no se
encuentra bien identificados o simplemente no tienen identificacion de ningun
tipo, lo que trae consigo confusion al momento de seleccionar la mercancia para
su despacho y utilizacion. Del mismo modo, la falta de clasificacion en los
repuestos origina pérdidas de tiempo para la basqueda del mismo y mucha
confusion a la hora de buscar algun tipo de estos en especifico.

Disposicion de repuestos obsoletos o desperdicios en el almacén: en el
almacén queda la disposicion final de repuestos obsoletos, que no se van a
reparar o que simplemente no son Utiles para las unidades de transporte que
posee la empresa, ocupando espacio de manera innecesaria. Por otro lado,

también se encuentran cajas, bolsas, entre otras cosas que protegen los
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repuestos nuevos, que son tirados al desempacar alguno de estos y permanece
indefinidamente ocupando espacio en esta area.

4) Medio Ambiente
Falta de orden y limpieza: Se pudo determinar que la principal causa es que
en el almacén predomina el desorden, no hay lugares especificos para el
almacenamiento, las zonas no estan bien definidas, no existe una identificacion
(pasillos, productos, entre otros), no existe una rotaciébn de material
ocasionando perdidas mayores por deterioro. De igual manera se encontro la
presencia de desperdicios y basura en los alrededores.
lluminacion deficiente: La falta de iluminacion que presenta el almacén
genera que la jornada laboral se encuentre pesada, creando fatiga y cansancio
visual en los trabajadores.

5) Magquinarias y Equipos
Falta de Racks: En la actualidad no existen la cantidad necesaria de racks y
estanteria requerida para almacenar toda la mercancia requerida dentro del

almacén.

4.2.2. Técnica del grupo nominal.

Partiendo de la informacion obtenida en la fase del diagndstico, tomando como
referencia los resultados arrojados en el diagrama de Ishikawa, se procedié a
jerarquizar los problemas a través de la técnica del grupo nominal, la cual consistio en
una votacion realizada por los cuatro (4) trabajadores involucrados directamente en el
almacén de repuestos automotrices, considerando una calificacion de uno (1) a trece
(13) puntos. Cada uno podra evaluar las causas mas importantes segin su criterio,
teniendo en cuenta que uno (1) es la menos grave y trece (13) es el valor de mayor
gravedad. Con esto los trabajadores pueden calificar cuales de los problemas son los
que estan ocasionando la deficiencia con mayor incidencia en el proceso de gestion y
control de inventario del almacén. A continuacion, el cuadro 9 muestra los resultados

de esta técnica.
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Cuadro 9. Resultados de la Técnica del Grupo Nominal, realizado al personal
involucrado en el almacén de Repuestos Automotrices.

} .
Trabajador @ § - N
N° S |£ |2 |8 |Total
s |E |T |®
© 18 | |<
Causas
1 Carenma} de Procedimientos 10 12 8 - 37
estandarizados
2 S.ub-ut!llzamon de Software 12 10 1 1 44
disponible en la empresa
3 | Falta de criterio en la organizacion 4 5 4 4 17
de los repuestos
4 | Demora en los Despachos 2 2 1 1 6
5 | Despidos justificados 3 1 3 3 10
6 | Falta de capacitacion 13 11 12 13 49
7 | Entrada de personal no autorizado 9 13 10 10 42
8 D_|sp05|C|0n de repuestos sobre el 1 4 6 5 16
piso
9 Fall§§ en la identificacion vy 1 9 13 12 45
clasificacion
10 Dlsposu_:u_)n de repuestos,obsoletos 0 6 6 5 3 o5
desperdicios en el almacén
11 | Falta de orden y limpieza 8 7 7 6 28
12 | Huminacion deficiente 5 3 2 2 12
13 | Falta de Racks 7 8 9 9 33
TOTAL 364

Fuente: Castillo E. (2020)
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4.2.3. Diagrama de Pareto.
A continuacion, en el cuadro 10 se resume el conteo de la frecuencia con que se
presentan las causas de los problemas, ordenadas de manera ascendente para asi

resaltar y priorizar las de mayor relevancia.

Cuadro 10. Jerarquizacion de las causas encontradas en el almacén de repuestos
automotrices.

0
N® Causa Frecuencia | % &
Acumulado

1 | Falta de capacitacion 49 14% 14%
2 | Fallas en la identificacion y clasificacion 45 12% 26%
3 Sub-utilizacién de Software disponible

en la empresa 44 12% 38%
4 | Entrada de personal no autorizado 42 11% 49%
c Carencia de Procedimientos

estandarizados 37 10% 59%
6 | Falta de Racks 33 9% 68%
7 | Falta de orden y limpieza o8 8% 76%
8 Disposicion de repuestos obsoletos o

desperdicios en el almacén 25 7% 83%
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Falta de criterio en la organizacion de

9 los repuestos 17 % 88%

10 | Disposicion de repuestos sobre el piso 16 4% 92%

11 | Nluminacion deficiente 12 3% 95%

12 | Despidos justificados 10 3% 98%

13 | Demora en los Despachos 6 204 100%
TOTAL 364 100%

representan el 80% de los problemas observados en el proceso de gestion y control de
inventarios. Una vez culminadas la aplicacion de las técnicas que han ayudado al
arrojamiento de datos, se procedio al levantamiento del diagrama de Pareto, el cual

permitira identificar las causas con especiales caracteristicas y que deben ser prioridad

Fuente: Castillo E. (2020)

a la hora de atacar al problema en estudio. (ver figura 14)
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Figura 14. Diagrama de Pareto.
Fuente: Castillo E. (2020)
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De acuerdo a los resultados obtenidos en el diagrama de Pareto se pudo ratificar
que las primeras 8 categorias son las que tienen mayor deficienciay son las que generan
los problemas en los procesos internos del almacén de repuestos automotrices, se puede
apreciar segun la teoria del 80-20 cuales son las fallas mas graves y poder atacar a las
que contengan mayor frecuencia, estas causas representan exactamente el 80% (causas
vitales) y el resto de las causas 20% (causas triviales). De esta forma las causas de la
problemaética abarca las categorias de la siguiente forma:

1) Falta de capacitacion.

2) Fallas en la identificacion y clasificacion.

3) Sub-utilizacion de Software disponible en la empresa.
4) Entrada de personal no autorizado.

5) Carencia de Procedimientos estandarizados.

6) Falta de Racks.

7) Falta de ordeny limpieza.

8) Disposicidn de repuestos obsoletos o desperdicios en el almacén.

4.2.4 Oportunidades de mejoras encontradas

Luego de realizar un estudio de los puntos criticos encontrados en la gestion y
control de inventarios del almacén de repuestos automotrices de la empresa de
Transporte Los Almendros, C.A. y de haberlos jerarquizado, con la ayuda del personal
que lo conforma, se procedié a analizar cada una de las causas para posteriormente
aportar oportunidades de mejora y crear un plan de accién que permita el control y
gestién de Inventarios. A continuacién, se presenta un resumen de las oportunidades

de mejora aportadas.
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Cuadro 11. Oportunidades de mejoras encontradas en el almacén de repuestos

automotrices.

DEBILIDADES

OPORTUNIDADES DE MEJORAS

Falta de capacitacion

Sub-utilizacion de Software
disponible en la empresa

Elaborar programas de capacitacion para el
personal.

Fallas en la identificacion y
clasificacion.

Falta de orden y limpieza

Disposicion de repuestos
obsoletos o desperdicios en el
almacén.

Se debe implementar la herramienta 5S en el
almacen de repuestos automotrices para
garantizar el orden y control del inventario.

Entrada de personal no autorizado

Instalacion de CCTV (Circuito cerrado de
Television) en el area de almacén de repuestos
automotrices.

Falta de Racks

Realizar estructura de rack adicionales

Carencia de Procedimientos
estandarizados

Estandarizar los procesos del almacén de
repuestos por medio de manuales de
procedimientos.

Fuente: Castillo E. (2020)

4.3. Fase I11. Disefio de un plan de mejoras para la gestién y control de inventarios.

La propuesta presentada en el siguiente Trabajo de Grado surge por la necesidad

que tiene en el &rea del almacén de repuestos automotrices de la empresa de Transporte

Los Almendros, C.A., para disefiar un plan de mejoras para la gestion y control de

inventarios, el cual describa las operaciones de recepcién, almacenamiento y despacho

de con la finalidad de aumentar la confiabilidad mediante el mejoramiento de algunos

métodos de trabajo, de esta manera,

se estara en presencia de la disminucion de fallas

encontradas en el proceso y podra lograr un incremento en las tasas de rentabilidad y

productividad.

62




Dentro de este contexto, la elaboracion de este disefio servira como base y punto
de partida para la posterior realizacion de un manual de procedimiento, que
proporcionard ventajas inmediatas, tales como: mantener un mejor control del
inventario, mantener el stock de materiales actualizado, al igual que permitir tener
conocimiento de la existencia fisica de los movimientos realizados para un tiempo
determinado.

Para la optimizacion de la gestién de almacenamiento, es necesario considerar
diversos aspectos tales como: condiciones del almacén; distribucion; recepcion,
clasificacion, iluminacion, ventilacion, despacho e inventario de materiales. Las
acciones a seguir fueron determinadas luego de diagnosticar la problematica en el area.
4.3.1. Propuesta N° 1: Implementacion de la herramienta 5°s para la mejora en la
gestion y control del almacén de repuestos automotrices.

Con el objetivo de disponer de manera efectiva de los repuestos almacenados se
propone la implementacion de la herramienta 5°s, para gestionar el lugar de trabajo y
asi infundir buenos hébitos y la cultura que esta genera. Esta propuesta va dirigida a la
identificacion, clasificacion, limpieza y ubicacion adecuada de los repuestos para
lograr un proceso estandarizado teniendo en cuenta el espacio disponible.
4.3.1.1. Seiri (Clasificar).

En esta primera fase hay que identificar y separar los repuestos y materiales
necesarios de los innecesarios. El objetivo de esta, es contar con un area de trabajo
donde solo estén los repuestos y herramientas necesarias.

Antes de implementar esta fase se debe hacer la toma fisica del inventario en
existencia, para conocer la totalidad de repuestos, accesorios o herramientas
disponibles, este se realizara a traves del formato de la figura 15.

Asimismo, durante esta fase, se deben clasificar los equipos segun su estado de
operatividad, averia u obsolescencia, para ello se puede hacer uso de la técnica de la
etiqueta, la cual consiste en etiquetar con una tarjeta color rojo (ver Figura 16) lo

innecesario, en esta se indicara la accion sugerida para el destino del repuesto o
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herramienta, tomando en cuenta el criterio del diagrama de flujo de la figura 17. Una
vez decidido el destino, el repuesto debera ser pasado a una zona de no conformidad
donde permanecera temporalmente, hasta su retiro. Antes de retirarse o desincorporar
el repuesto o herramienta del almacén, debera llenarse el formato de inventario no
conforme (ver figura 18), para llevar el debido control de las salidas de estos del
inventario.

Para continuar, se hizo de la Clasificacion ABC de los repuestos para clasificar
el inventario segun su importancia. Finalmente, se debe establecer el tiempo en el que
el personal deberé llevar a cabo la actividad, para lo que se establece un cronograma

(ver cuadro 12).

INVENTARIO FISICO DE MATERIALES
Area: Almacén de repuestos automotrices
Encargado:
Fecha:
Periodo: Revisado por:
Firma:
Fecha de revisidn:
ftem | Cadigo Descripcion Cantidad | Estado Fisico | Ubicacion | Observaciones
1
l
]
4

Figura 15. Formato para la toma fisica de Inventarios.
Fuente: Castillo E. (2020)
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Figura 16. Tarjeta Roja para Clasificar
Fuente: Castillo E. (2020)

Esta de mas Obsoleto Dafado
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Figura 17. Diagrama de Flujo para el Proceso de Clasificar.
Fuente: Castillo E. (2020)
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INVENTARIO NO CONFORME

Area: Almacén de repuestos automotrices

Encargado:
Fecha:
Causa de No Conformidad: Revisado por:
1. No necesario.
2. Obsoleto. Firma:
3. Dafiado
4. Otro . Especifique Fecha de revision:
item Cadigo Descripcién Cantidad | Estado Fisico Destino | Observaciones
1
2
3
4

Figura 18. Formato de Inventario No Conforme
Fuente: Castillo E. (2020)

Cuadro 12. Cronograma de actividades propuesto para clasificacion en el almacén

Semanas

Actividad

112345

Identificacion de la totalidad de los equipos en almacén
incluyendo accesorios

Clasificar el material operativo, averiado y obsoleto con ayuda
de la tarjeta roja,

Ejecutar accion sugerida para destino de repuesto o herramienta.

Ejecutar Clasificacion ABC

Fuente: Castillo E. (2020)
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Para la clasificacion ABC en el almacén de repuestos automotrices, se tomo
como criterio los costos de los repuestos para realizar la clasificacion de manera
optima. En el grafico 3 se observa la familia de repuestos que hacen parte del
inventario, ademas de su costo promedio mensual. El cuadro a continuacién muestra la
clasificacion de los repuestos con los porcentajes resultantes, A= 78,31%, B=14,97%

y C=6,72% y su representacion grafica puede observarse en el Grafico 4.

Cuadro N° 13. Clasificacion de los productos ABC

Frenos

Direccion
Suspension 78.31%
Embrague
Sistema de refrigeracion

Carroceria

Engranajes- rodamientos
B 3 Sistema eléctrico 14,97%

Filtros

Sistema de combustible
Bocinas

c 5 Sistema de admision y escape 6,72%

Lubricantes y otros

Perno-tuercas

Fuente: Castillo E. (2020)
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Perno-tuercas B $37.05
Lubricantesy otros @ $102.11
Sistema de admisiony escape [l $ 115.50
Bocinas M $159.80
Sistema de combustible S $211.63

Filtros NN $420.08
Sistema eléctrico GG $ 454.30
Engranajes- rodamientos S $ 520.23
Carroceria S $540.41
sistema de refrigeracion S $ 750.02
Embrague GGG 1,177.86
Suspension NN $1,297.11

Direccion GGG 5 1,705.12
Frenos ,823.78

Familia de Repuestos

Costo promedio mensual

Gréfico 4. Costos promedios mensuales por Familia de repuestos.
Fuente: Castillo E. (2020)

il C

14,97%

A
78,31%

Gréfico 5. Clasificacion ABC..
Fuente: Castillo E. (2020)

Como se observa a través de la Figura 19, la zona A representa 6 repuestos de
78,31%, lo que significa que se debe darle la mayor importancia, un mayor seguimiento
y control a dicha zona ya que de ello depende la mayor inversion; la zona B corresponde
a los 3 articulos y representa un 14,97% de la inversion, con un acumulado de 93,28%;
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la zona C conforma a los 5 articulos, los cuales representan el 6,72% de la inversion

con un acumulado del 100%

p— 100%
90%
B0%
70%
60%
50%
a40%
30%
208
10%
0%

& 3 5

B Valor porcentual

Figura 19. Diagrama de Pareto de la Clasificacion ABC.
Fuente: Castillo E. (2020)

4.3.1.2. Seiton (Ordenar).

Una vez clasificado y retirado los materiales innecesarios se procede a ubicar los
materiales en los espacios predeterminados para cada uno de ellos de forma ordenada,
con el fin de evitar pérdidas de tiempo en la busqueda, para esto se recomienda que los
repuestos y equipos sean ordenados de acuerdo a su frecuencia de uso (ver Figura 20).
Se debe dividir el area de trabajo en zonas manejables para que cualquier persona las
pueda identificar. Las mejoras que se implementaran en el almacén son los siguientes:

Redistribucion de los espacios fisicos del almacén para la ubicacion de los
repuestos, que se explica mas adelante en la propuesta de layout para el almacén
de repuestos automotrices.

Predeterminar una zona de no conformidad donde se coloquen de manera
temporal los productos no aptos para la entrega al departamento de

mantenimiento para ser quitados del inventario y decidir su destino.
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Métodos de

Figura 20. Diagrama de flujo Organizar (Seiton).
Fuente: Castillo E. (2020)

Frecuencia de uso Descripcion organizacion
Mo pusden Objetos defectuosos e
—+ USArse o UsSo F-----==-== inventario muerto que nose | -+ Descartar
improbable usara
Materiales W Usoraro k--- Uso:102 | Ponerofuera
{Elementos veces al afio de |a fabrica
de almacén)
.| Pueden JUso ocasionall- —— - Uso: 1vezalmeso | _ ponero cerca
usarse cada 2 meses del procesn
Uso f Uso: 1veza Ponerlo cerca
Usofrecuenter—--» e [~ dela operacién
Panerlo a la
--+ Usodiaro | --+ mano del
aperario

Identificar y delimitar los espacios para ubicar los repuestos en los racks, asi se

evita que estos ocupen espacios ajenos a los que pertenecen, pues la

implementacién de esta estrategia implica la delimitacion de cada &rea. Para

esto, se sugiere el siguiente procedimiento: identificar cada rack con una letra

y cada espacio con un orden alfanumérico, empezando desde la parte superior

izquierda y en forma horizontal, como se muestra en la figura 21. Este método

se denomina almacenaje ordenado o a hueco fijo, donde se tiene una referencia

o0 cddigo asignado por repuesto, el cual tiene una ubicacién fija delimitada.

70



Al -AZ -P.E -A4 -AS -.ﬂ.E .A?

Ala Als AlB AlT Als A8

Figura 21. Orden aplicado a los racks.
Fuente: Castillo E. (2020)

4.3.1.3. Seiso (Limpiar).

Una vez el &rea de trabajo este despejado (seiri) y ordenado (seiton), se inicia la
fase Seiso en la cual se identifican y eliminan las fuentes de suciedad que afectan el
espacio de trabajo, a su vez, se realizar acciones para garantizar que éstas no vuelvan a
aparecer, logrando que todos los medios se encuentran siempre en perfecto estado
operativo.

Esta actividad se puede llevar a cabo en 3 etapas:

La primera etapa es determinar un programa de limpieza: Se debe definir qué
es lo que se requiere limpiar, con qué frecuencia, como se debe llevar a cabo y
asignar responsables de las actividades de limpieza. Una vez recabada esta
informacidn, se documenta el plan de limpieza, el cual debe ser verificado por
el Coordinador del area, para velar que se cumpla con la correcta ejecucion.
Definir los métodos de limpieza: Una vez definido qué es lo que se debe
limpiar, cuando y quien lo va hacer, luego se debe establecer como se va a
realizar esta actividad, para esto se enlistan:

Cada una de las actividades de limpieza a realizar.

Los articulos y equipos de limpieza que se necesitan.

Un procedimiento de limpieza.

71



Crear disciplina: Al implementar el programa de limpieza es importante no
olvidar dar entrenamiento adecuado, y proporcionar la comunicacién suficiente
para que todo el personal involucrado en la operacion entienda el qué, por queé,
para qué y como, de las actividades de limpieza.

Para llevar a cabo esta fase se propuso una lista con las actividades a cumplir y
la frecuencia sugerida para cada una (ver figura 22). Se puede hacer uso de un check
list o formato de verificacion de limpieza tanto diario/semanal (ver figura 23) como
mensual (ver figura 24), los cuales seran llenados por los responsables (analistas de
almacén) vy verificados por el coordinador de almacén, para confirmar que

efectivamente se estan ejecutando las actividades a cabalidad.

_PROGRAMA DE LIMPIEZA
ALMACEN DE REPUESTOS AUTOMOTRICES.

Actividades Frecuencia
Recoleccion de cajas vacias Diariamente
Desechar desperdicios en papeleras Diariamente
Desempolvar escritorios y estanterias (racks) Semanal
Limpieza del piso (pasillos y dreas que conforman el almacén) Semanal
Limpiar equipos
. Semanal
{computadoras, sillas, etc.)
Desempolvar repuestos en todas las dreas que conforman el
) Semanal
almacen
Limpiar los vidrios y ventanas Semanal
Eliminar las telas de arafia de los techos y aspirar cada uno de Mensual
los rincones del almaceén
Lawvar puertas y pisos exteriores al almacén Mensual
Limpiar lamparas de techo Mensual

Figura 22. Frecuencia para aplicar programa de Limpieza.
Fuente: Castillo E. (2020)
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PROGRAMA DE LIMPIEZA DIARIA/SEMANAL

Encargado: Coordinador de Almacén.
Fecha:
Area: Almacén de repuestos automotrices

Actividad

Responsable

ejecuto

Dia de la Semana que se

Cargo
LM M|

Firma del

encargado
verificacion de
cumplimiento

Observaciones

Recoleccion de cajas vacias

Desechar desperdicios en papeleras

Desempolvar escritorios y estanterias racks)

Limpieza del piso (pasillos y areas que
conforman el almacen)

Limpiar equipos
(computadoras, sillas, etc.)

Desempalvar repuestos en todas las dreas
gue conforman el almacén

Limpiar vidrios y ventanas

Figura 23. Formato para aplicar programa de Limpieza Diario/Semanal

Fuente: Castillo E. (2020)

PROGRAMA DE LIMPIEZA MENSUAL

Encargado: Coordinador de Almacén.
Fecha:
Area: Almacén de repuestos automotrices

Actividad

Responsable

ejecutd

Semana del Mes en que se

Cargo
Sem. | S5em. | Sem.

1 2 3

Sem.

Firma del
encargado
verificacion de
cumplimiento

Observaciones

Eliminar las telas de arafia de los
techos y aspirar cada uno de los
rincones del almacén

Lavar puertas y pisos exteriores al
almacén

Limpiar [dmparas de techo

Figura 24. Formato para aplicar programa de Limpieza Mensual.

Fuente: Castillo E. (2020)
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4.3.1.4. Seiketsu (Estandarizar)

La consistencia y regularidad de los procedimientos, la practica asegura que la
clasificacion, organizacion y limpieza, sean estandarizadas en las areas de trabajo. Se
propone para el proceso de estandarizacion las siguientes etapas:

Estableciendo procedimientos: Esto se logra estableciendo procedimientos e
implementando auditorias de revision y desarrolla de manera continua las 3
primeras S:
Seiri: Procurar en todo momento retirar cualquier elemento innecesario
para la actividad de trabajo.
Seiton: Asignar un lugar a cada elemento, codificacién e identificacion
de modo que se facilite su localizacion e inventario.
Seiso: Limpiar frecuentemente la suciedad del area, con la finalidad de
reducir el tiempo de limpieza.
La evaluacion de los resultados: A partir de los resultados de las auditorias se
evalla cuantitativamente el nivel de implementacién del programa de las 5s en
cada area de trabajo.
Estandarizacion de los procesos de recepcion, almacenamiento y despacho.
Politicas propuestas:
El coordinador de almacén es responsable de la inspeccion fisica de los
productos recibidos y la entrega al area de despacho. Debe firmar el
formato manual de recepcion y despacho para establecer su
conformidad.
Todas las entradas y salidas deben ser registradas en el sistema
informativo de la empresa. EI movimiento de las cargas debe estar
acompafiado de su respectivo comprobante de sistema para garantizar

un control efectivo del proceso.
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Todas las entradas y salidas de mercancias se deben hacer por la zona
de carga y descarga del almacen. No se permite recepcion y/o despacho
de materiales en lugares distintos al almacén de la empresa.

Todo faltante y/o sobrante en la recepcion deberd ser notificado al
departamento de compras. Igualmente, los faltantes y/o sobrantes en la
entrega al area de despacho debera ser notificado al Coordinador de
almacén para hacer las correcciones respectivas en forma inmediata.
Todas las transacciones deberan ser registradas en el sistema en el
momento que ocurran.

El comprobante que emite el sistema debe ser archivado con los
documentos que respalden la transaccion. En tal sentido, el analista de
inventario es el Gnico autorizado para realizar ajustes en sistemas, previa
notificacion al Gerente del almacén.

Los productos dafiados o devueltos ser ubicado en una zona particular
del almacén y no ser entregados al personal del area de mantenimiento
hasta que sea sometido a inspeccion fisica.

El coordinador de almacén es responsable por el cumplimiento del plan
mensual de mantenimiento, garantizando buena iluminacion, limpieza
y mantenimiento preventivo de las instalaciones.

Para la aplicacion de esta etapa serd utilizado los diagramas de flujo propuestos
en las etapas anteriores y check list (ver Figura 15,17,18,20,23 y 24), siendo estos
aplicados en el tiempo recomendado ayudara de manera efectiva a la clasificacion,
limpieza y organizacion del almacén.

Ademas, se incluye un instructivo para lograr la estandarizacién de los procesos
de almacén de repuestos automotrices, partiendo de toda la informacion dada, a

continuacién, se presenta el instructivo:
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Cadigo

Pagina

1de1l7

Elaborado por: Emily Castillo Fecha de Elaboracién: 12/10/2020

Aprobado por: Fecha de Aprobacion:

Procedimiento: 1. Recepcién de Repuestos

Objetivo: Estandarizar las actividades que integran el proceso de recepcién de
productos en el almacén de repuestos Automotrices.

Disposiciones:

-Todo producto que ingrese al almacén debera contar con la documentacion de
soporte

-El &rea de recepcion debera permanecer libre antes de cada recepcion.

-Una vez culminado el proceso de recepcion, el documento emitido por el cliente
debe ser sellado como conforme o no conforme, de acuerdo al resultado de
procedimiento.

Definiciones:

-Orden de Compra: es un documento que un comprador entrega a un vendedor para
solicitar ciertos productos. En él se detallan la cantidad a comprar, tipo de productos,
condiciones de pago y otros datos importantes para la transaccion comercial.

-Guia de Remision: es un documento que emite un proveedor a su cliente para hacer
constar el envid de mercancia, esta nota solo hace constar el envio para su traslado y
revision, para que posteriormente sea documentado a su cancelacion con una factura.

-Informe de Rechazo de Recepcion de Repuestos: documento que se le elabora al
proveedor donde se especifica: cantidad, descripcion y motivos por los que se
devuelve la mercancia.
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Cadigo

Pagina

2 de 17

Elaborado por: Emily Castillo

Fecha de Elaboracion: 12/10/2020

Aprobado por:

Fecha de Aprobacion:

Encargado

Actividades de Recepcion

Formatos a usar

Coordinador
de Almacén:
Encargado de
recibiry
verificar que
los repuestos
comprados
segun
detalles de la
orden de
compras,
guia remisién
y factura.
Recibir guias
de remisiony
facturas para
su respectiva
documentaci
on.

1.1. Se recibe documentacién soporte

-Orden de Compra
-Factura
-Guia de Remisién

1.2. Permitir acceso del vehiculo del
proveedor, al area de recepcion, para proceder
a la descarga.

1.3. Inspecciona las especificaciones técnicas
del repuesto y verifica las cantidades que
coincidan con lo recibido

1.4. Verifica que la calidad del producto sea
conforme, de no cumplir con estas, se
procederd a realizar la devolucién del
producto, al proveedor

-Informe de
Rechazo de
Recepcion de
Repuestos.

1.5. De cumplir con la conformidad se
procedera a firmar y sellar la guia de remisién
dando aprobatoria de conformidad de que los
repuestos recibidos coinciden con la orden de
compray remision y que ademas se encuentran
en buen estado, seguido se llena el reporte de
recepcion y finaliza el proceso de recepcion.

-Reporte de
recepcion
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Elaborado por: Emily Castillo

Fecha de Elaboracion: 12/10/2020

Aprobado por: Fecha de Aprobacion:
Diagrama de flujo del proceso recepcién
PROVEEDOR COORDINADOR DE ALMACEN
Recepcion de
INICIO Documentos y
Repuestos
| '
v et e e
NO - S|
7 Todo
Conforme?
Apartar repuesto | ' F'":'eg;;:z oe
. [conformidad) |

Coordinar Devolucion +——

Elaborar Informe de
Rechazo de
Recepcidn de
Repuestos.

devolucion al

. proveedor |

Recibir repuestosy |,

Enviar repuestos y
Documentacion

documentacion

Elaborar reporte
de recepcion

PN
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Elaborado por: Emily Castillo

Fecha de Elaboracién: 12/10/2020

Aprobado por:

Fecha de Aprobacién:

Formatos a usar en el proceso de Recepcion

1. Formato de Rechazo de Repuestos.

Facha:

Rechazo de Recepcion de Repuestos.

Froveedor:

N° da Factura:

materiales

Cauzas da ne senfermidad:

1: repuesto en mal estado

2: repussto no cumple las espacificaciones

3: repuesto dafiados debido a un mal manejo de

4: repuesto equivecadao,

Area du Almascén de Repusstes Autemetricas
Revisado por: Coordinador de Almacén.

Firma;

Fecha de revisidn:

item Codign Descripcion Cantidad [':::I\c:l‘::i: Observaciones
1
2
]
4

2. Formato para Reporte de Recepcion

Reporte de Recepcion de Repuestos.

Responsable de Recepcidn:
Cargo: Coordinador de almacén.

AT T

=

Fecha:
Area de Almacén de Repuestos Automotrices Pagina
Firma:
ftem Cédigo Descripcion Cantidad N° de Factura Observaciones

1
2
3
4
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Elaborado por: Emily Castillo Fecha de Elaboracién: 12/10/2020

Aprobado por: Fecha de Aprobacion:

Procedimiento: 2. Almacenamiento de Repuestos

Objetivo: Estandarizar las actividades que integran el proceso de almacenamiento
de productos en el almacén de repuestos Automotrices.

Disposiciones:
-No se debe almacenar nada en los pasillos de circulacion.
- El almacén deben estar bien iluminados para evitar golpes y caidas de producto.

- Los Trabajadores deben contar con los instrumentos de Seguridad necesarios para
evitar lesiones, durante las actividades de almacenamiento.

-El almacén debe contar con el transporte adecuado para el manejo de Materiales.
-El almacén debe contar con extintores y rayados de emergencia.

-El area de almacenamiento es un espacio restringido. Solo esta permitido el paso al
personal autorizado.

Encargado Actividades de Almacenamiento Formatos a usar

2.1. Trasladar al interior del
almacén los repuestos con
transporte para el manejo de

Analista de Almacén | materiales

1 2.2. Validar el documento de

., - Formato de
recepciéon de repuestos y cargar .,
. ., . recepcion de
informacién al sistema de
repuestos

inventario.
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Elaborado por: Emily Castillo

Fecha de Elaboracion: 12/10/2020

Aprobado por: Fecha de Aprobacion:

Encargado Actividades de Recepcion Formatos a usar
2.3. colocar etiqueta de identificacion

Analista de | 9enerado por el sistema a los repuestos.

Almacén 1 4 Verificar Disponibilidad de Espacio para
el almacenamiento Fisico.
2.5. Ordenar y almacenar segun la

Analista de | clasificacion establecida por el sistema ABC

Almacén 1 | con criterio de seiton y seiri del Programa 5s

para la distribucion fisica en los racks

Coordinador

2.6. Verificar y supervisar que el traslado del
producto al lugar de almacenamiento hasta

de Almacén | finalizar de almacenar todos los productos
recibidos.
- Formato de
Limpieza
2.7. Realizar actividades basadas en el | gjaria/semanal  (ver
Analistade | criterio Seiso del Programa 5s para conservar | figura 23)
Almacén1l |en buen estado de almacenamiento vy

condiciones de los repuestos.

-Formato de limpieza
mensual (ver figura
24)

Coordinador
de Almacén:

2.8. Verificar el estado de almacenamiento y
condiciones de los repuestos.

-Formatos de
limpieza (figura 23y
24)
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Elaborado por: Emily Castillo

Fecha de Elaboracion: 12/10/2020

Aprobado por:

Fecha de Aprobacion:

Diagrama de flujo del proceso de Almacenamiento

ANALISTA DE ALMACEN |

INDPCIC

+
Trasladar repuesto
area de
almacenamiento

Walidar
documentacion y
cargar informacicdn al
sisteima
Colocar etiqueta de
identificacion a los
repuestos

+
Verificar Disponibilidad
de Espacio para el
almacenamiento
Fisico.
*
Ordenar y almacenar
con el sistema ABC

Realizar actividades

COORDINADOR DE ALMACEN

Werificar y supervisar que
el traslado del producto al

lugar de almacenamiento

werificar el estado de
almacenamiento vy
condiciones de los

basadas en el criterio

repuestos.

Seiso del Programa 5s

.
CFIN

- g
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Elaborado por: Emily Castillo Fecha de Elaboracion: 12/10/2020

Aprobado por: Fecha de Aprobacion:

Procedimiento: 3. Despacho de Repuestos

Objetivo: Estandarizar las operaciones relacionadas al despacho de los repuestos que
se encuentren dentro del almacén de la empresa.

Disposiciones:

-Todo requerimiento debe estar autorizados por el Gerente o Coordinador de
almacén, en caso de cualquier consulta o duda es indispensable que se resuelva
preguntando al solicitante o acudiendo al Gerente de almacén.

- Registrar la salida de los repuestos en la base de datos, complementado con la nota
de salida que justifica todas las salidas del almacén

-Verificar luego de cada despacho si es momento de realizar una reposicion de algun
producto

Definiciones:
-Productos: Comprende los repuestos y equipos suministrados por la empresa
-Requerimientos: Peticion o solicitud del retiro de los repuestos del almacén

-Nota de Salida: Documento utilizado para identificar los movimientos o los
repuestos que han sido entregados del almacén con el nombre a los cuales seran
destinados.
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Elaborado por: Emily Castillo

Fecha de Elaboracion: 12/10/2020

Aprobado por:

Fecha de Aprobacion:

Encargado

Actividades de Recepcion

Formatos a usar

Mecanico —
departamento de
Mantenimiento

3.1. Llena el formulario de requerimiento
y pide la aprobacion al Gerente de
Mantenimiento.

-Formato de
Requerimiento

Gerente
Departamento de
Mantenimiento

3.2. Verifica la necesidad o cantidad
solicitada para el retiro del producto,
aprueba y firma el formato

-Formato de
Requerimiento

Mecéanico —
departamento de
Mantenimiento)

3.3. Se dirige al almacén con su
requerimiento aprobado y solicita su
atencion

Asistente de

almacén 2

3.4. Busca en su base de dato si cuenta
con lo solicitado en su inventario

3.5. Si no cuenta procede a realizar la
solicitud del repuesto al Departamento de
Compras.

3.6. Si cuenta con el repuesto en el
inventario procede a realizar la entrega
contando y verificando los repuestos

3.7. Guarda una copia del formato de
requerimiento e igual que el solicitante,
como conformidad firma el almacenista
y el solicitante

-Formato de
Requerimiento

3.8. Elabora reporte de salida justificando
todas las salidas del almacén

-Reporte de Salida
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Elaborado por:

Emily Castillo

Fecha de Elaboracién:
12/10/2020

Aprobado por: Fecha de Aprobacion:
Diagrama de flujo del proceso de Almacenamiento
MECANICO i GERENTE DE MANTENIMIENTO ANALISTA ALMACEN 2
INICIO ! —L i
) | NO sl i
Elabora . ;Todo |
Revisar : -- | Firma y sella :
nuevamente : formato de .
Requerimiento requerimiento | | Verifica y Ubica
— | : Producto Solicitado.
Se dirige al almacén : ' X
: S ey N0
5 i r Stock? —I
| Prepara solicita
; i producto repuesto Dpto.
| | para entrega. Compra.
l i Entrega
: : repuesto y
: , firma
Recepciona repueste + : - requerimiento.
E : Elabora Reporte de
' ; salida

:::'.I'-]il::::
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Elaborado por: Emily Castillo

Pagina

11 de 17
Fecha de Elaboracion:
12/10/2020

Aprobado por:

Fecha de Aprobacion:

Formatos a usar en el proceso de Despacho

1. Formato de Requerimiento.

FORMATO DE REQUERIMIENTO.

Solicitante:
N* da Orden:
Fecha:

Firma del Gerente de Mantenimiento:

Firma del Sollcitanta:

Firma del almacenista:

Seello
Almacén

item

Cadigo Desoripoidn

Cantidad Chservaciones

B |l | |

2. Formato de Reporte de Salida.

REFORTE DE SALIDA,

Solicitante:
N® de Orden:
Fecha:

Firma del Solicitante:

Firma del almacenista:

item Cadigo Descripcion

Cantidad Observaciones

BW| e
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Elaborado por: Emily Castillo Fecha de Elaboracion:
12/10/2020
Aprobado por: Fecha de Aprobacion:

Seguridad dentro del almacén

Norma: 4. Utilizacién de Extintores

4.1. Colocar extintores en cada una de las salidas del almacén de repuestos
automotrices, para poder contrarrestar algin incendio ocasionado dentro de este

4.2. Informar al personal del almacén como se debe manipular correctamente los
extintores.

4.3. Realizar las recargas de los extintores oportunamente y chequear que estén
funcionando correctamente.

4.4. Prohibicion de fumar en el almacén; colocar letreros de no fumar.

Norma: 5. Salidas y sefiales de emergencia

5.1. Las salidas de emergencia deberan ser amplias y libres de obstaculos y con la
menor cantidad de cruces posibles.

5.2. El almacén debera contar con las siguientes sefializaciones:
-ldentificacion de bafios

-ldentificacion de areas operativas

-ldentificacion de rutas de evacuacion

-ldentificacion de puertas de evacuacion

-Mapa de layout del almacén
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Elaborado por: Emily Castillo Fecha de Elaboracion:
12/10/2020
Aprobado por: Fecha de Aprobacion:

Seguridad dentro del almacén

Norma: 6. Proteccion y Seguridad Personal
6.1. El personal de almacén debe usar de forma obligatoria zapatos de punta de acero

6.2. Para mitigar los efectos de los objetos que puedan caer, se recomienda que los
empleados estén provistos de cascos y se les obligue a usarlos cuando se encuentren
realizando actividades de almacenaje. Se puede prevenir que los trabajadores en el
almacén sufran alguna lesion debido a una caida o deslizamiento de un repuesto.

6.3. Usar carros plegables de almacén para transportar los repuestos, evitando esfuerzos
por parte de los trabajadores al hacer los traslados de estos en brazos, evitando asi
lesiones.

6.4. El carro plegable de almacén a usar permite un mayor aprovechamiento del
espacio, ya que ofrece la posibilidad de ser plegado, ademas es facil para trasladar los
repuestos en mayor cantidad (hasta 125 kg) y menos traslados, lo que hace mas
eficiente el manejo de materiales y amerita menos esfuerzo por parte del trabajador

=
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Elaborado por: Emily Castillo Fecha de Elaboracion: 12/10/2020

Aprobado por: Fecha de Aprobacion:

Procedimiento: Politica de Inventario

Objetivo: Minimizar los costos de mantenimiento y, al mismo tiempo, garantizar la
calidad en el servicio al cliente.

Disposiciones:
- Se hara uso del sistema de revision continua.

- La empresa no posee una demanda constante por repuesto, por lo que se
desarrollara un sistema de control de inventarios de demanda variable y tiempo de
entrega constante (lead time), esto Ultimo debido a que la empresa conoce el tiempo
de entrega de sus proveedores y estos estos definidos como constantes, por lo que el
sistema probabilistico.

-Para desarrollar esta gestion se necesita obtener informacién justo a tiempo de todos
los movimientos de la mercancia con las entregas realizadas al departamento de
operaciones, por esto la importancia de administrar y operar el software Galac de la
empresa como una obligacidn prioritaria.

- El nivel de servicio de inventario a usar recomendable es del 95%.

Definiciones:

-Nivel de servicio de inventario: no es mas que definir la probabilidad de no
quedarnos sin inventario durante el tiempo en que se emite una orden de pedido hasta
que este llega (lead time o tiempo de espera).

-Punto de reorden: cuando la cantidad de articulos llega a un nivel especifico en el
inventario, colocaremos una nueva orden de pedido y la denominaremos como «Q».

-Stock de seguridad: consiste en el almacenamiento de unidades adicionales para
evitar faltantes.
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Elaborado por: Emily Castillo Fecha de Elaboracion: 12/10/2020

Aprobado por: Fecha de Aprobacion:

Definiciones (continuacion)

-Inventario maximo: es la cantidad tope de un determinado articulo que la empresa
debe tener en su almacén.

-Inventario minimo: es la cantidad basica de articulos que por seguridad se deben
disponer en el almacén, que permite atender la demanda del departamento de
Operaciones.

Uso del Software Galac en la Politica de Inventario

El software Galac facilitara a detalle cantidad méxima y minimas, punto de reorden
y stock de seguridad para cada repuesto perteneciente a una familia, ademas de emitir
una alerta cuando el item llegue al punto de reorden. Se muestra la presentacion de
entrada al software

= SetErna Inhegeado ATt - Cartabdctd - 17 < Mere inerari = L= o .
Tk s Mo BatoncaPur Meuac ot b Ittt - Corcsman et [t

oty ey -

sk Coow

Gdalac [ﬂ Administrativo

Al presionar el boton “Articulo Inventario”, se abre una lista donde se presionara
“Insertar”, aparecera una nueva ventana donde se determina el tipo de demanda del
producto. Para esto se tienen dos opciones: si el usuario sabe con certeza que el
producto tiene demanda de tipo deterministica, puede agregarlo directamente, de lo
contrario, se supone que el usuario no conoce el tipo de demanda del producto, y se
da la opcion de calcularla, agregando las demandas mensuales de los dltimos
periodos.
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Elaborado por: Emily Castillo Fecha de Elaboracién: 12/10/2020
Aprobado por: Fecha de Aprobacion:
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Luego, se debe agregar toda la informacidn necesaria para determinar sus costos. El
costo de orden es siempre el mismo, y especifico para la empresa. El costo de
almacenar se determina segun las dimensiones del producto, el costo de compra debe
ser agregado manualmente. Todos los otros datos deben agregarse manualmente.
Finalmente, se presiona el botdn “Agregar y Calcular” lo que permite al software
realizar los calculos necesarios para determinar la politica de inventarios del nuevo
producto. Este nuevo producto se almacena en una base de datos, quedando
disponible para analizar los resultados.
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Elaborado por: Emily Castillo

Fecha de Elaboracion: 12/10/2020

Aprobado por:

Fecha de Aprobacion:

Al presionar el boton “articulo inventario” y luego “consultar” se abre una nueva
ventana donde aparecen los cédigos y todos los detalles para el repuesto
seleccionado. En esta ventana se puede consultar directamente por las politicas de
inventario, conociendo su existencia, inventario maximo y minimo, stock de
seguridad (cantidad reservada), reorden, aparte de los costos, entre otros. Ademas,
se puede generar un resumen del repuesto seleccionado.
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4.3.1.5. Shitsuke (Disciplina)

Para lograr que el trabajo llevado a cabo en las fases anteriores tenga un efecto
significativo en la gestion del almacén, se debe capacitar al personal en cuanto las
buenas practicas de almacenamiento, toma fisica de inventario, manejo de material y
la importancia de la implementacion de las 5°s como herramienta para un mejor
funcionamiento tanto del almacén como de sus actividades, de manera de vincular a
los miembros del equipo con la mejora que se pretende implementar y asi generar una
menor resistencia al cambio de quienes seran participes de que este ocurra.

Las tres primeras fases, seleccion, orden y limpieza, son operativas. La cuarta, a
través del control visual ayuda a mantener el estado alcanzado en las fases anteriores
mediante la aplicacion de estandares. La quinta fase permite adquirir el habito de las
practicas y aplicar la mejora continua en el trabajo diario. Para ello, se realiz6 un
formato de evaluacion para verificar si la herramienta se cumple de manera
satisfactoria. (ver figura 26 y 27).

Por otro lado, en esta etapa la implementacion de una cartelera o panel 5s puede
ser una de las herramientas que ayudara como incentivo con fotos mostrando mejoras,
indicadores de evolucion del orden, sirve para la motivacion, controles periédicos para

seguir mejorando. Un ejemplo de estos se muestra a continuacion:

PANEL 55

DESPULS

T '||'|"|i:'|

lica

FRASES MOTIVACIONALES
SEMANAL

FOTOS ANTES ¥ DESPUES

. -

ESTADISTICAS PROGRAMA DE LIMPIEZA

RESULTADODS DE AUDHTORIAS

Figura 25. Ejemplo Cartelera o Panel 5S.
Fuente: Castillo E. (2020)
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Encargado: Gerenta da zlmacen,

F:El:h:

Area: Almacen de repuestos autometrices

Evaluacion Programa 55

1: Muy halo 2. Malz 3: Promedio 4: Bueno 5: Muy Busno
: calificacidn _
Categona Preguntas Observaciones
2 4
LEnisten repuestos o obgetos
innepscarios e&n el dres de
Clasificar trabaja?
{Mﬁ] L 5 han  descartado  de
manera correcta las repuestos u
ohjates innecesaniog?
1. [sthn daramente definidos
los pasilles, droas da
almatenamienta, lugares de
Ordenar trabaja?
[5eiton) 1. [uthn las estantertas o otras
dreas de almacenamiento e al
lugar adecuada y debidamente
identificadasy
L 45 encuentran of dres de
Limpieza trabiaja limpias?
[Seism) L A58 reslizan pericdicamenpe
las actividadaes de limpieza?
1250 respetan las nonmas y
Estandarizar procedimisntos establecidos?
{seiketsu] 1AL personal Bene asignado
respansabilidades?
L4 Cvtd todo el personal
capacitado ¥ mativada para
Dizciplinar lewar a cab bos pracedimiantas
[ShiEI.IH:Ef pstandares definidas?

L A5 realizs ol contral de
limpieza, arden y clasihicscan?

Fuente: Castillo E. (2020)
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Figura 26. Formato para aplicar Auditoria 5S.




GRAFICA DE RADAR DE LAS 5'S [RESULTADOS DE EVALUACION

15 CLASIFICACION

25 ORDEN

35 LIMPIEZA
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Figura 27. Formato de Resultados de Auditoria 5S.
Fuente: Castillo E. (2020)

4.3.2. Propuesta N° 2: Disefio de una nueva distribucion de los repuestos en el

La propuesta del nuevo layout de almacén tiene como objetivo tener un control
de la entrada y salida de la mercancia, un mejor almacenaje donde los repuestos no se
deterioren, que los trabajadores tengan facil acceso y ubicacion de los articulos, ademas
de tener un abastecimiento adecuado y poder ofrecer el producto en el tiempo que el
Departamento de mantenimiento lo amerite. El método usado para esta redistribucion
de repuestos es el de almacenamiento dedicado o de anaquel fijo (hueco fijo) y consta

de asignar localidades fijas dentro del almacen, esto facilita que los empleados

aprendan donde encontrar los repuestos.
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Los repuestos que estan ubicados en los rack marcados con la letra “A”, poseen
mayor valor econdémico, asi que necesitan un mayor control por parte del personal que
labora en almacen, por lo que se colocaron mas cercanos al area de despacho, se
recomienda hacer conteos semestral de estos para ajustar las cantidades en existencia.
Los racks marcados con las letras “B” y “C”, necesitan un control intermedio a bajo, a
estos repuestos se les podria contar anualmente y ajustar sus cantidades de existencia.
Asi el balance que se realice cada afio para el balance de la empresa no resulte tan
complejo, porque las cantidades de repuestos estan debidamente actualizados.

Por otro lado, se afiadié mas racks para poder organizar los repuestos que se
encontraban apilados y en el suelo en distintas areas del almacén, al hacer esto tambien
fue necesario colocar mas iluminacion.

Se delimit6 un area de no conformidad con un rack para colocar alli repuestos
de manera temporal para decidir su destino y asi evitar aglomerarlos de manera
empirica en el piso del almacén. De igual manera se limito un espacio para colocar los
carros plegables de almacén y 2 extintores proximos a las salidas . A continuacion se

presenta el layout propuesto:
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Figura 28. Layout propuesto para el almacén de repuestos automotrices
Fuente: Castillo E. (2020)

4.3.3. Propuesta N° 3: Instalacion de CCTV (Circuito cerrado de Television) y
equipos Tecnologicos en el area de almacén de repuestos automotrices.

Un aspecto a atender, es que se considerd necesario conjuntamente con el
departamento IT (Tecnologia de informacién) de la empresa, realizar los ajustes
necesarios al sistema administrativo Galac en el almacén de repuestos automotrices,
para mejorar la gestion en este con la implementacion de equipos tecnologicos para la
identificacion, sefializacion y codificacion de los racks y repuestos, ademas de la
instalacién de CCTV (Circuito cerrado de Televisidn) para mejorar la seguridad.

Las camaras tienen la funcién no s6lo de prevenir delitos sino controlar la
mercancia (su movimiento) y la entrada de personal no autorizado, por lo que se
recomienda la instalacion de 11 camaras modelo Hikvision Ds-2 (ver figura 29), y
ubicarlas tal como se muestra en la Figura 30. A la hora de colocar una cadmara es

fundamental tener en cuenta la iluminacion, por lo que se afiadié focos de luz como se

97



muestra en el layout propuesto (ver figura 28), para favorecer las condiciones
necesarias para captar imagenes con nitidez.

Por otro lado, se propone la adquisicion de nueva tecnologia, para mejorar los
procesos dentro del area del almacén y asi reducir el tiempo de busqueda de mercancia,
para ello, se propone la impresora de etiquetas LabelWriter 450 (ver figura 31), la cual
es ideal para la impresion de los cddigos de barras, logos o etiquetas, un escaner de
codigos de barra Baoshare 1D (ver figura 32), que es ideal para el control del inventario
y disminucidn de errores en cargas manuales de productos.

Cabe destacar que el personal del Departamento IT de la empresa, serd el
encargado de:

Instalar cAmaras de seguridad para mayor control de los inventarios del almacén
de repuestos automotrices.

Realizar el monitoreo diario desde su Departamento de las cdmaras instaladas.
Realizar el mantenimiento quincenal a cada cdmara instalada.

Realizar informe mensual indicando lo detectado por las camaras de seguridad
para que el gerente del almacén de repuestos automotrices pueda tomar las
medidas correspondientes.

Actualizacion del software Galac e implementacion de Impresora de etiquetas
y escaner de codigos de barra.

Mantenimiento mensual de la tecnologia implementada.

Figura 29. Camara modelo Hikvision Ds-2.
Fuente: Castillo E. (2020)
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Figura 30. Ubicacion de cdmaras en el area de almacén de repuestos automotrices.
Fuente: Castillo E. (2020)

Figura 31. Impresora de Etiquetas LabelWriter 450
Fuente: Castillo E. (2020)
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Figura 32. Escaner de Cddigo de Barras Inalambrico Baoshare 1D
Fuente: Castillo E. (2020)

4.3.4. Propuesta N° 4: Plan de Capacitacion al personal del almacén de repuestos
automotrices.

Esta propuesta tiene como objetivo incentivar al personal en cuanto a la
organizacién y limpieza del almacén, con la intencién de crear un ambiente de trabajo
adecuado para lograr asi un trabajo mas efectivo. Para la motivacion del personal se
propone lograr esto por medio de cursos, carteleras informativas, folletos que
contengan informacién sobre la organizacién de cada una de las &reas de
almacenamiento.

Ademas, se propone trabajar con el software administrativo que ya se encuentra
implementado en otros departamentos de la empresa para automatizar el proceso y
hacer inversiones eficientes e inteligentes, que les permitan conservar inventarios
Optimos y asi evitar el mantenimiento de productos innecesarios que les ocupen espacio
o falta de stock, para ello se requiere capacitacion del personal del area de almacén y
otras que se interrelacionen con el mismo, a través de un curso impartido por la empresa
que presta el servicio del software Galac.

Si la empresa invierte en la capacitacion de su personal de almacén obtendra
muchos beneficios, pues contard con un personal mas habil y entusiasmado por lo que
hace dando cabida a menos errores. Otros de los logros que obtienen los empleadores

son los siguientes:
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El empleado aprenderd a diferenciar las clases de almacenamiento y las

técnicas de almacenaje.

Disefara y velara porque haya un flujo adecuado de materiales.

El trabajador se sentird mas motivado por realizar sus tareas.

Por tal motivo se cred un programa con 3 cursos que seran impartidos segun el

cuadro a continuacion, y cuyo responsables son el coordinador de Recursos Humanos

y Gerente del almacén de Repuestos automotrices.

Cuadro 14. Plan para Capacitaciones a los empleados del almacén de repuestos
automotrices

- Lépizy
Boligrafos.

- Refrigerios

fin.

CURSO RECURSOS MODALIDAD | EJECUCION
- Manual
digital. I_Dresenc_:lal 16 horas divididas
- Formatos impartido . .
. en 3 dias seguidos
Taller 5S: Impresos. directamente en el q
: . . € una semana en
Herramientas - Libretade area de .
L . . horas de trabajo:
de eficiencia y anotaciones conferencia de la
productividad - Video beam empresa, por un Inicio: 1 pm
- Laptop instructor .
- Lépizy certificado. Fin: 5 pm
boligrafos
8 horas en 1 dia, 2
- Manual grupos:
digital.
g Grupo 1:
- Li . ,
lbreta_l de On line, se hara - Gerente de
anotaciones ) .
uso del area de almacén
Software . i .
- Computadores | Presidenciay sus - Analista de
Galac . . .
de escritorio. equipos para tal almacén 1

Un dia de la semana
dentro de las horas
de trabajo

Grupo 2:
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- Coordinador
de almaceén.

- Analista de
almacén 2

Al dia siguiente del
Grupo 1, de igual
manera en horas
laborables.

Horario para
grupos:

Inicio: 8am

Fin: 5 pm

Gestion de
Almacenes e
Inventarios

Manual
digital.

Libreta de
anotaciones

Computadores
de escritorio.
Lapizy
Boligrafos.
Refrigerios.

On line, se hara
uso del area de
Presidencia y sus
equipos para tal
fin.

16 horas en 2 dias
seguidos, 2 grupos:

Grupo 1:

- Gerente de
almacén

- Analista de
almacén 1

Dos dias seguidos
de la semana dentro
de las horas de
trabajo

Grupo 2:

- Coordinador
de almacén.

- Analista de
almacén 2

Al dia siguiente del
Grupo 1 culminar,
Dos dias seguidos
de igual manera en
horas laborables.
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Horario para
grupos:

Inicio: 8am

Fin: 5 pm

Fuente: Castillo E. (2020)

En los siguientes cuadros se presenta el contenido programatico para cada

Ccurso:
Cuadro N° 15. Plan de capacitacion taller 5s.
Taller 5s: Herramientas de eficiencia y productividad
Duracion: 16 horas.
Descripcion:

Evolucionar la organizacion y los comportamientos para lograr mayor eficiencia y
calidad, Las 5 S se imponen hoy en las empresas industriales y cada vez mas en las
empresas de servicios como una cuestion previa para el desarrollo del espiritu de
"mejora continua".

Este método simple que apoya el orden y la limpieza, ademas de la mejora de las
condiciones de trabajo y seguridad, constituye una herramienta ineludible para
cualquier mejora de eficiencia.

Objetivos de la formacién:

Comprender la importancia las 5S como cuestion previa de todos los proyectos de
mejora, Identificar los puntos clave y la metodologia de puesta en marcha de las 58S,
Saber utilizar las herramientas de implantacion, Programa de la formacion.

Contenido:
1. Desmitificar las 5S | 2. Conducir o 3. Las técnicas 3. Las técnicas
. integrarse en un | de puesta en de puesta en
-ldentificar los
proyecto 5S marcha marcha

objetivos y retos de las
5S:
-Hacer que el personal
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sea actor del cambio.
-Mejorar las
condiciones de trabajo
por la reducciéon de las
pérdidas de tiempo,
posibilidad de error,

-Conocer los
riesgos y las
claves del éxito.

-Saber avanzar
desde el inicio a

-Alcanzar la
situacion
deseada.

-Descubriry

suprimir lo inatil:

-Alcanzar la
situacion
deseada.

-Descubrir y
suprimir lo inatil:

: los primeros método de las método de las
accidente. . .
resultados en etiquetas. etiquetas.
“Conocer las areas piloto.
. -Buscar y -Buscar y
herramientas de cada . L .
g -Lograr la mejor | eliminar las eliminar las
' _ ., comunicacion fuentes de fuentes de
- SEIRI: Organizacion . .
L durante el suciedad: la suciedad: la
y eliminacion de lo L o
proyecto. limpieza con limpieza con
superfluo. valor afiadido valor afadido
- SEITON: Orden y -ldentificar el ' '
método. papel de los -Simplificar la -Simplificar la
- SEISO: Limpieza. diversos actores. | limpieza: limpieza:
- SEIKETSU: reflexionar en reflexionar en
Estandarizar. grupo. grupo.
- SHITSUKE: Defini Defini
Concienciacion. -Detiniry “Detiniry
formalizar las formalizar las
Aplicacion de las 5S reglas de reglas de
en un ejemplo, en organizacion: organizacion:
Empresas - Organizar - Organizar
creando ordeny | creando ordeny
método. método.
- Crear los - Crear los
estandares, estandares,
técnicas de técnicas de
organizacion organizacion
visual. visual.
Metodologia

6 horas teoricas

10 horas de Diagnostico, seguimiento, Estados de Avance, Manual de
Implementacion, Curso de Induccion, Panel de Control de Gestion 5S, e Informe de

seguimiento para Direccion de la Empresa.
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Inversion: $80

Fuente: Castillo E. (2020)

Cuadro N° 16. Plan de capacitacion Software Galac.

Curso Online software Galac

Duracion: 8 Horas

Contenido:

Creacion de Parametros
Ubicar, Insertar y grabar un articulo de inventario
Ubicar, Insertar y grabar una existencia de inventario

Creacion de 6rdenes.

Inversion: $25

Fuente: Castillo E. (2020)

Cuadro N° 17. Plan de capacitacion Gestion de Almacén e Inventarios.

Gestion de Almacenes e Inventarios On-Line

Duracion: 8 Horas.

Objetivo

Mostrar a los participantes las ventajas del uso de las técnicas de Almacenamiento y
Gestion de Inventarios a través de la revision de los elementos adecuados que
permiten desarrollar una operacion técnicamente bien manejada, lo que permitira
optimizar las decisiones operativas, con los controles adecuados.

Contenido:

Desempefio 6ptimo de los procesos de Almacenamiento
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Introduccion Logistica — Su definicion.
Organizacion del area — Analisis de sus procesos.
Elementos para lograr el Layout mas adecuado.
Principios en el Almacenaje.
Importancia del control de inventarios
Control de inventarios — Definicion y su aplicacion.
Importancia del control de inventarios y su aplicacion en la operacion.
Nivel de Exactitud de Inventarios.
Como lograr un control de inventarios efectivo.
Delegacion y manejo de reuniones
Prevencion de accidentes laborales.
Almacenamiento Seguro de Materiales.
Ergonomia en el puesto de trabajo.

Seguridad en el manejo de las cargas.

Importancia del uso de Indicadores de gestién KPI
Indicadores de Gestion KPI.
Cualidades, ventajas y aplicacion.
Disefio de indicadores.

Ejemplo de indicadores en Almacenamiento e inventarios

Inversion: $40

Fuente: Castillo E. (2020)
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4.4. Fase 1V. Evaluacion de la factibilidad técnica, operativa, social, ambiental y
economicamente el plan de mejoras

En esta fase se hara una evaluacién de los costos asociados a las mejoras de las
propuestas planteadas durante el desarrollo del presente estudio, con la intencién de
que la empresa de Transporte Los Almendros, C.A., evalle la situacion y decida si se
ejecuta el desarrollo de las mismas, estableciendo las prioridades correspondientes,
basandose en los costos que se requieren para tal inversion. A continuacion, se detallan
la factibilidad técnica, operativa, econdémica, social y ambiental correspondiente a las
mejoras propuestas.

4.4.1. Factibilidad Técnica.

Se debe evaluar todos los recursos tecnoldgicos, equipos y conocimientos
técnicos que se ameritan para el proyecto con los se disponen actualmente antes de la
implementacion de este. Basandonos en los recursos necesarios para la propuesta de
mejoras para el almacén, se muestra una ficha el cual refleja los aspectos técnicos que

cubre la empresa para la propuesta de las mejoras:

Cuadro N° 18. Ficha de evaluacién de Factibilidad Técnica.

item Si | No
¢Se cuenta con computadores? X
¢Hay disponibilidad de Internet? X
¢Se cuentan con impresoras? X
¢Se cuenta con personal profesional? X

Fuente: Castillo E. (2020)
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La propuesta es factible técnicamente, ya que la empresa cuenta con los recursos
necesarios para la aplicacion de las propuestas dadas, de manera que se realicen las
mejoras dentro del departamento, para el aprovechamiento del espacio fisico y
reubicacion de los materiales, obteniendo asi un mejor funcionamiento del proceso.
4.4.2. Factibilidad Operativa.

En cuanto a la factibilidad operativa, es factible operacionalmente, ya que la
empresa cuenta con el personal necesario para la aplicacién de las mejoras en el proceso
de solicitud, recepcién, almacenaje y despacho de los repuestos y cambios necesarios
en el area de almacén para reducir satisfactoriamente las diferencias del inventario por

lo tanto la empresa no tendra la necesidad de contratar personal extra.

4.4.3. Factibilidad Econémica.

Se realizo la evaluacion economica de la propuesta, de acuerdo a los precios de
mercado actual, es importante hacer saber que la empresa de transporte Los Almendros
C.A. requiere hacer una evaluacion presupuestaria al momento de aplicacion de la
propuesta, puesto que los precios actualmente cambian muy rédpidamente en
Venezuela. No obstante, se muestra la informacion a la fecha de la presentacion de esta
investigacion. Se estiman ciertos gastos para la aplicacion de las mejoras en la
metodologia 5°S y la clasificacion ABC en el area de almacén, de manera de agrupar
los productos en inventario segun los criterios especificos, estandarizar los procesos de
recepcion, almacenamiento y despacho. A través del siguiente cuadro se visualiza la

inversion.
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Cuadro 19. Detalle de costos de implementacion de las propuestas realizadas.

Costo Costo de
Propuesta Item Cantidad | Unitario | Implementacion
$) $)
Tarjeta roja 50 0,10
Clasificacion
1 50
ABC
Implementacion de | Papeleria para
la herramienta 5°s formatos y 1 20
para la mejora en auditorias
la gestion y control 545
) Implementos
del almacen de _ 4 50
de Seguridad
repuestos
automotrices. Carro plegable
P g, 2 80
de almacén
Extintores 2 40
Cartelera 1 30
Disefio de una Racks. 6 100
nueva distribucion
620
de los repuestos en L
) [luminacion 4 5
el almacen
Plan de Taller 5s:
Herramientas 1 120 315

Capacitacion al

personal del

de eficienciay
productividad
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almacén de Curso Online 1 45
software Galac

repuestos
automotrices. Gestion de
AImaC(_enes e 1 70
Inventarios On-
Line
Recursos para 1 80
los cursos
Camara
Instalacion d modelo 11 25
nstalacion de Hikvision Ds-2
CCTV (Circuito -
AcCCesorios
1 120
cerrado de camaras
Television) y Impresora de
equipos Tecnoldgicos Etiquetgs 1 80 955
en el area de almacén | LabelWriter
450
de repuestos
automotrices. Escaner de
Caodigo de
Barras 2 40
Inalambrico

Baoshare 1D

Total Inversion 2035

Fuente: Castillo E. (2020)

Partiendo del periodo de estudio de agosto 2019 a marzo 2020, el promedio de
ingresos por contrato (ver Grafico 1) fue de $42.815, por lo tanto, la propuesta
representa tan sélo una inversion del 4,75% de dichos ingresos, por lo que es
considerada una propuesta de proyecto factible.

Para fines de andlisis de la presente investigacion, la informacion suministrada
en el cuadro 1 acerca de la Inversion vs Pérdida Mensual de Inventario, concernientes

al periodo Agosto 2019 a Marzo 2020, muestra que se ha generado pérdidas, es decir,
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diferencias encontradas en el stock del almacén o en su defecto mercancia dafiada,
diferencias en los inventarios, extravios, entre otros, que representan un promedio de
$1837,50 Estas fueron tomadas para la ejecucion del retorno de inversion a
continuacion, se estima por parte de la investigadora que debe disminuir un 70% al
Ilevar a cabo las propuestas planteadas.
Total: $1837,50 x 70%= $1286,25

Para determinar el tiempo de recuperacion de la inversion se utiliza la siguiente
expresion de modelo de evaluacion economica:

TP = Costos totales del proyecto ($) / Ahorros totales de proyecto ($)

_ $2035
~ $1286,25

TP= 1,58 meses

Podemos evidenciar que la inversion realizada por la empresa se recuperara en

TP

un periodo de 2 meses aproximadamente, por tanto, se puede decir que las propuestas

son rentables debido a que la inversidn se recupera a corto plazo.

4.4.4. Factibilidad social.

En cuanto a este punto, el ingeniero Uribe S., (s.f.) define que: “evaluar la
factibilidad social de un proyecto es hacer énfasis en el impacto social del mismo, este
tipo de analisis tiene como objetivo buscar la satisfaccion de las necesidades humanas
materiales”. Las mejoras propuestas no estan orientadas como un proyecto social, sin
embargo, considerando que busca una satisfaccion de las necesidades humanas, los
métodos empleados para la propuesta estan en la capacidad de proporcionar
regularmente productos y servicios de calidad que satisfagan las necesidades de los
clientes de manera eficaz, por lo tanto, se considera factible socialmente de acuerdo a
lo expuesto.

4.45. Factibilidad Ambiental.

Rodrigues H., Castellanos M., Herndndez R. y Aguiar B., en su trabajo de

investigacion Evaluacion de la Factibilidad Ambiental de las Inversiones Turisticas

para el desarrollo sostenible (2014, p.18), explican que factibilidad ambiental:
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Tiene por objetivo la identificacion, prediccion e interpretacion de
los impactos ambientales que un proyecto produciria en caso de ser
ejecutado, asi como la prevencidon, correccion y valoracion del
mismo; todo ello con el fin de ser aceptado, modificado o rechazado
por parte de los 6rganos competentes.

La metodologia que se aplicara es la expuesta por Rodrigues H., Castellanos M.,
Hernandez R. y Aguiar B en su respectivo estudio. Dichos autores exponen los
procedimientos la evaluacion de la factibilidad ambiental de la siguiente manera (2014,
p.18) la valorizacion del impacto ambiental [0,10] de forma ascendente, el impacto se
considera mas intenso segun su caracter positivo o negativo. De esta forma proponen
el siguiente criterio de evaluacion:

Valoracion positiva
Valoracion negativa

> 1: es altamente factible ambientalmente

Valoracién positiva
Valoracion negativa

= 1; es factible ambientalmente

Valoracioén positiva

— — < 1: no es factible ambientalmente
Valoracion negativa

Para efecto de la presente investigacion no se valorizara el impacto ambiental de
acuerdo a un nivel de intensidad, sino que de acuerdo a los aspectos de la Ley Organica
del Ambiente establecidas en el titulo V se identificara si esta relacionado con el dicho
aspecto, en caso de serlo se sefiala si cumple o no con la ley. Se hizo uso del siguiente
indicador:

Valoracion positiva
Valoracién negativa

= VIA (Valorizacion del Impacto Ambiental)

Adaptando la metodologia a usar, al presente trabajo de investigacién se muestra

a continuacion los pardmetros a seguir para la cuantificacion del indicador:
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Si

Plan de mejora no
afecta elemento del
medio ambiente

No

sumo un punte (1) a
Ia valoracian
positiva 5i

“._ | iCumple o no con Ia|

ambienta?

ley Organica del |

Mo

sumo un punto (1) a
|z valoracion
positiva

sumo un punto (1) a
la valoracidn
negativa

Figura 33. Pardmetros para cuantificar el indicador Valorizacion del Impacto

Ambiental
Fuente: Castillo E. (2020)

En el siguiente cuadro se muestran la Valorizacion del Impacto Ambiental:

Cuadro 20. Detalle de costos de implementacion de las propuestas realizadas.

Elemento del Medio

¢El plan de mejora no
afecta elemento del
medio ambiente?

En caso de afectar:

¢Cumple con la ley

Ambiente Organica del Ambiente?
Si No Si No
Agua X N/A N/A
Suelo X N/A N/A
Atmosfera X X
Fauna X N/A N/A

Fuente: Castillo E. (2020)

Los Almendros C.A., es una empresa de transporte por lo que su actividad

principal incluye el uso de vehiculos, particularmente los que usan combustible fosil,

113



las mejoras propuestas son parte del proceso logistico que apoyara la prestacion de
servicios de transporte de calidad, mas sin embargo, este proyecto no lleva un control
con respecto a las emisiones de dioxido de carbono, por lo que contribuye a la
contaminacion atmosférica, quebrantando asi, el articulo 60 del titulo V, capitulo IlI,
de la Ley organica del Ambiente. Asi que calculando el indicador nos resulta:

Valoracion positiva 3
— — = —=3=VIA
Valoracion negativa 1

Por lo que se concluye que implementar las mejoras del plan es altamente factible

ambientalmente.
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CONCLUSIONES

El diagnostico realizado en el area de almacén de repuestos automotrices de la
empresa de Transporte Los Almendros, C.A., se efectud con el fin de identificar los
aspectos en donde se presentan deficiencias y posteriormente proponer un plan de
mejoras que permita la optimizacion de los procesos internos en dicha area.

Atendiendo las necesidades de la empresa, se aplicd un conjunto de herramientas
de estudio que permitieron evaluar la situacion actual para proponer mejoras en la
Gestion y Control de inventario del almacén de repuestos automotrices de la empresa
de Transporte Los Almendros, C.A.; a través de la observacion directa y la entrevista
no estructurada, se pudieron identificar inconvenientes que presenta dicho almacén
para llevar a cabo una Optima gestion de almacenaje por medio de la aplicacion de
técnicas que garanticen la obtencion de articulos de manera oportuna y en el peor de
los casos el aprovechamiento del espacio para albergar todos los productos.

Los aspectos que se identificaron en la primera fase a través de las herramientas
aplicadas dentro de los procesos de almacenamiento fueron en la recepcién de material,
este proceso no se esta realizando de la manera mas correcta, ya que en el desarrollo
de las actividades se estan presentando una serie de inconvenientes dentro de los cuales
podemos resaltar, falta de procedimientos, de formatos, entre otros. Por otro lado, el
almacenamiento de repuestos; fue uno de los puntos clave en donde se presentaron la
mayoria de las fallas, ya que actualmente los repuestos se ubican sin ningun tipo de
criterio en cualquier lugar o espacio que se encuentre libre. En el area de despacho se
evidencio errores a la hora de hacer entregas de los repuestos muchas veces no se
registraba la salida de este en el inventario, ademas de también de haber problemas al
permitir el acceso de personal no autorizado al area.

En la segunda fase se procedié a determinar las causas de los problemas

existentes en los procesos internos del almacén, desde su recepcion hasta su



almacenamiento y despacho, las cuales fueron obtenidas a través del Diagrama causas-
efecto en conjunto con las herramientas de andlisis usadas en la primera fase. Ademas,
se utilizo la técnica de grupo nominal aplicada al personal directamente involucrado
con el proceso y posteriormente se graficé para la mejor visualizacidn de los problemas
identificados, tales como, fallas en la clasificacion de los repuestos y la falta de
identificacion de los mismos, también el mal almacenamiento de estos ya que no
poseen un procedimiento estandarizado que les permita realizar de manera eficiente el
proceso.

Con la informacion obtenida se disefia el plan de mejoras en la gestién y control
de inventario, el cual describe las operaciones de recepcion, almacenamiento y
despacho de repuestos en la empresa de Transporte Los Almendros, C.A., en este
sentido, el objetivo de esta investigacion fue cumplido ya que se logr6 disefiar un
conjunto de propuestas para mejorar el sistema de recepcion, almacenamiento y
despacho, teniendo asi mejores resultados en el proceso y control de inventario.
Asimismo, la reorganizacién de los materiales con la clasificacion ABC, para un orden
e identificacion de los mismos. Otra de la propuesta es realizar la Metodologia 5°S para
lograr la distincién de los productos mediante el uso de etiquetas, las cuales también
facilitan la identificacion del mismo. Con la instalacion de CCTV y equipos de
tecnologia se mejorara la seguridad tanto en la gestion como control de inventario. A
través de las capacitaciones se podra reducir errores dentro del area y la correcta
manipulacion y zonificacion de la carga. Es importante mantener en capacitacion
constante al personal en temas de atencion al cliente, manipulacién de la carga, control
y calidad, trabajo en equipo

En la ultima fase, se realizé el estudio de la factibilidad econdmica, en la cual se
obtuvo un costo total de inversién de $2035, lo que representa un 4,75% del ingreso
promedio mensual, resultando ser factible, ademas de un tiempo de recuperacion de la
inversion de 2 meses. Con las mejoras de las condiciones estructurales del almacén,

habra un mayor aprovechamiento del area del mismo, ademas que el almacenaje de la
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mercancia serd de manera mas segura para las instalaciones, el personal y el medio

ambiente.
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RECOMENDACIONES

Luego de la realizacion del estudio y de la propuesta de las herramientas
adecuadas se han determinado las siguientes recomendaciones:

Efectuar las propuestas planteadas en la presente investigacion. la cual se ajusta
a los requerimientos actuales del almacén, para asi hacer eficiente la gestion y
control de inventario en el almacenaje.
Realizar seguimiento del cumplimiento de la metodologia de las 5°S.
Se recomienda realizar por parte de la gerencia del area cursos de capacitacion
y adiestramiento relacionados con las funciones del departamento.
Se recomienda a la empresa la realizacion de la redistribucion del almacén, de
manera que la mercancia se agrupada por categorias.
Implementar estas propuestas en los otros almacenes existentes dentro de la
empresa de Transporte Los Almendros, C.A.
Se recomienda que, para mejorar las condiciones de seguridad en el almacén de
repuestos automotrices, se instale iluminacion, sistema de camaras de vigilancia
adecuado, extintores y sefializacion.
Para la seguridad del personal y evitar accidentes, se recomienda el uso de
implementos de seguridad personal dentro de las instalaciones del almacén de
repuestos automotrices como: casco, botas de seguridad; ademas del uso de un
medio de transporte adecuado para el traslado de los repuestos y asi evitar
enfermedades laborales por trasladar manualmente los repuestos cargados en

brazos y de forma repetitiva
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