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RESUMEN

El objetivo de la investigacion fue proponer mejoras en el sistema de almacenamiento
y control de inventarios en la Empresa Resinas Multiples S.A. con el fin de
minimizar las diferencias existentes entre el inventario Logico vs. Fisico. La
metodologia desarrollada se centré en una investigacion en la modalidad proyecto
factible, con un disefio de campo y documental, de nivel descriptivo. Se emplearon
como técnica de recoleccion de informacion, la observacion directa y la revision
documental, ademas de técnicas de mejora continua, con una poblacion conformada
por todos los departamentos de la empresa y una muestra intencional representada por
el departamento de almaceén integrado por 10 trabajadores. Para la técnica del
andlisis de los datos se utilizé el andlisis de contenido. Se desarrolld la investigacion
en cuatro fases: Diagnostico de la situacion actual del sistema de almacenamiento y
control de inventarios en la Empresa Resinas Multiples S.A. de la Empresa Resinas
Multiples S.A, andlisis de las causas que originan los problemas sistema de
almacenamiento y control de inventarios en la Empresa Resinas Multiples S.A.
Empresa Resinas Multiples S.A, disefio de una propuesta de mejoras en el sistema de
almacenamiento y control de inventarios en la Empresa Resinas Multiples S.A y
evaluacion del costo beneficio de la propuesta de mejoras en la Empresa Resinas
Multiples S.A. Se concluye que el disefio de una propuesta de mejoras en el sistema
de almacenamiento y control de inventarios en la Empresa Resinas Mdltiples S.A se
centré en cinco mejoras que consistieron en aplicacion de la Metodologia 5 S,
organizacion del espacio del almacén, politicas de inventario y uso del sistema de
inventario computarizado, Dotacion de montacargas, apiladores y estanteria y Plan
de Capacitacion para el personal

Descriptores: Sistema almacenamiento, control, almacén, inventario, logistica.
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INTRODUCCION

Los procesos logisticos, abarcan un area de capital importancia dentro de la
direccién de las empresas, por su accion directa, en el cumplimiento de su propia
funcion y de forma indirecta, como resultante del servicio y asistencia que presta a
las otras areas para el alcance de sus objetivos, considerando que la logistica es
planificar, ejecutar y controlar los procesos, para que los bienes lleguen a los usuarios
en el momento en el que los precisan, con el menor coste posible.

En este sentido, las investigadoras pretenden proponer mejoras en el sistema
de almacenamiento y control de inventarios en la Empresa Resinas Multiples S.A.
con el fin de minimizar las diferencias existentes entre el inventario Logico vs.
Fisico, con un exhaustivo control de las existencias, tanto reales como en proceso
de produccion y su comparacién con las necesidades presentes y futuras, teniendo en
cuenta el ritmo de consumo, los niveles de existencias y las adquisiciones precisas
para atender la demanda.

Para darle sustento a la investigacion, desarrollaron aspectos conceptuales
vinculados con las variables del estudio, se fundament6 ademas con las bases legales
relacionadas con el tema que se presenta. En cuanto a la metodologia, es un trabajo
en la modalidad de proyecto factible, con un disefio de campo y documental, nivel
descriptivo. Asimismo, el proyecto quedé estructurado en cuatro (4) capitulos:

Capitulo I: Corresponde a al planteamiento del problema, donde se describe la
situacion actual, los objetivos del estudio general, especificos la justificacion y el
alcance de la investigacion.

Capitulo 1l: Comprende el marco tedrico, donde se presentan los
antecedentes, bases tedricas y la definicion de términos basicos.

Capitulo 11I: Indica la metodologia, aqui se describe como se desarrolld el
proyecto, tipo de estudio, disefio, nivel, técnicas de recoleccion de los datos, técnicas

de analisis de los datos y las fases metodoldgicas.



Capitulo IV: Corresponde a los resultados obtenidos del desarrollo de las fases
metodologicas de la investigacion: Diagnoéstico de la situacion actual del sistema de
almacenamiento y control de inventarios en la Empresa Resinas Multiples S.A. de la
Empresa Resinas Multiples S.A, andlisis de las causas que originan los problemas
sistema de almacenamiento y control de inventarios en la Empresa Resinas Multiples
S.A. Empresa Resinas Mdltiples S.A, disefio de una propuesta de mejoras en el
sistema de almacenamiento y control de inventarios en la Empresa Resinas Mdltiples
S.A y evaluacién del costo beneficio de la propuesta de mejoras en la Empresa
Resinas Multiples S.A.

Se presentan las conclusiones y recomendaciones obtenidas. Para finalizar se

presentan las referencias consultadas y 10s anexos que se generaron.



CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1. Planteamiento del Problema

Las mejoras continuas de los procesos, son parte fundamental dentro de las
organizaciones porque resultan mas efectivas y rentables, ya que al poseer procesos
adecuados, no solo se logra la correcta gestion y aprovechamiento de sus productos,
sino una seguridad real y un control de la capacidad productiva, sus estatus, entradas
y salidas entre otros.

Es por ello, que la logistica como proceso de planeacion, instrumentacion y
control eficiente y efectivo en costos, almacenamiento de materias primas,
inventarios de productos en proceso y terminados, asi como del flujo de la
informacion respectiva desde el punto de origen hasta el punto de salida o despacho,
es de primordial interés para mantener una empresa organizada, con un soporte
logistico bien fundamentado.

Es pertinente indicar, que la logistica gira entorno a crear valores, desde los
accionistas, trabajadores, proveedores hasta el consumidor final que es el cliente,
expresado fundamentalmente en términos de tiempo y lugar, ya que los productos y
servicios no tienen valor a menos que estén en posicion de los clientes cuando
(tiempo) y donde (lugar) ellos deseen consumirlos. Asi lo manifiesta Manrique
(2018).

Una buena direccion logistica, visualiza cada actividad en la cadena de
suministros como una contribucién al proceso de afadir valor. Si sélo
se le puede afiadir poco valor, entonces se podrd cuestionar si dicha
actividad debe existir. Sin embargo, se afiade valor cuando los clientes
prefieren pagar mas por un producto o un servicio que lo que cuesta
ponerlo en sus manos. (p.36).



La logistica posee actividades claves y de apoyo, las cuales varian de una
empresa a otra, dependiendo de la estructura organizacional y la administracion
respecto de lo que constituye la cadena de suministros para su negocio y de la
importancia de las actividades individuales para sus operaciones. Por lo general un
sistema tipico de logistica, parafraseando lo indicado por Manrique (ob.cit), se
encuentra conformado por el servicio al cliente, pronostico de la demanda,
comunicaciones de distribucion, control de inventarios, manejo de materiales,
procesamiento de pedidos, apoyo de partes y servicio, seleccion de la ubicacién de las
fabricas y almacenamiento, compras, embalaje, manejo de bienes devueltos, desechos
y desperdicios, trafico, transporte, almacenamiento y provision.

En este sentido, las actividades claves y de apoyo estan separadas porque
algunas en general tendran lugar en todos los canales de la logistica, en tanto que
otras ocurrirdn dentro de una empresa en particular, dependiendo de las
circunstancias. Las actividades claves estan en la curva critica dentro del canal de
distribucion fisica inmediata de una empresa, ya que son aquellas que mas
contribuyen al costo total o son esenciales para la coordinacién efectiva y para
completar la tarea logistica propiamente dicha.

Es por ello, que las organizaciones deben adaptar procesos estratégicos
orientados al éxito en el contexto logistico y de almacén, tal como lo pretende
ejecutar Resinas Multiples S.A., empresa ubicada en la Zona Industrial de Corinsa en
Cagua, Municipio Sucre del Estado Aragua, dedicada a la fabricacion de productos de
friccion moldeados, extrusionados, tejidos, polimetros y gomas enlazantes, muchos
de estos productos son elaborados a partir de resinas fendlicas. Esta empresa tiene
grandes fortalezas, no obstante, presenta deficiencias en sus procesos logisticos,
donde se evidencia la ausencia de controles en el area de Almacén e inventarios, asi
como también la carencia de manuales de normas y procedimientos que guien la
accion de los procesos de registros, entrada, salida y control de productos.

En el caso que ocupa la investigacidn, como lo es el sistema de almacenamiento
y el control de inventarios de la Empresa Resinas Multiples S.A., las investigadoras a
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través de la observacion directa, pueden apreciar ademas, que existe desorganizacion
en la colocacion y ubicacion de las mercancias, se colocan en los estantes juntas sin
clasificacion, u orden establecido, lo que dificulta su ubicacion y registro posterior.

Esto se visualiza en la figura 1:

Figural. Desorganizacion en la colocacion y ubicacion de la mercancia.
Fuente: Toledo y Villa (2019)

En cuanto al control del inventario se realiza en pocas ocasiones y de manera
empirica, sin utilizar ninguna herramienta establecida para tal fin, a pesar de que
cuentan con un software que registra los movimientos y el almacenamiento de
materiales, sin embargo, el talento humano que opera el sistema no lo hace de manera
regular. La empresa confronta dificultades en el control de inventario mediante
continuas diferencias en los conteos fisicos y del sistema, presentando una baja

confiabilidad de inventario en las ubicaciones y existencia. Por tanto no permite



Ilevar un seguimiento adecuado de los procesos de registros, entrada, salida y control
de productos. Esto se evidencia en el cuadro 1.

Cuadro 1. Inventario diario

Caddigo Descripcion Existencias | Entradas Salidas stock
Producto Iniciales

RF Resinas 32 10| 5 35
Fendlicas

RE Emulsificantes 25 10 2 30

RD Demulsificantes 15 20 4 30

SH Secuestrantes 16 20 4 32
H2s

RP Polipropileno 25 10 2 32

Fuente: Gerencia de Planta. Resinas Multiples S.A. (2019)

Se observa una no conformidad entre la existencia inicial, las entradas, salidas y
el stock (lo que se encuentra almacenado), lo que denota el descontrol en el
inventario, este aspecto produce una sensacion de incertidumbre que genera pérdidas
econdmicas a la empresa.

Asimismo la presencia de existencias obsoletas, ya que cuando se mantiene por
mucho tiempo, se deteriora, caduca, se pierde o es robado, el inventario se lleva en
forma manual en una hoja Excel y puede ser modificado a gusto de quien registra los
datos, asi como costos de almacenamiento, lo cual a largo plazo es una preocupacion
para la empresa porque el incremento descontrolado de ambas resultaria perjudicial.

Toda esta problematica, trae como consecuencia, que la empresa Resinas
Mdltiples S.A., no tenga certeza de su inventario real, se acrecienta ademas la no
confiabilidad de los procesos de almacenaje, que las diferencias existentes entre los
inventarios se incremente porque se fomentan los errores humanos en cuanto a
ubicaciones y existencias verdaderas en funcion a las compras de productos, a esta
situacion se le suma la falta de seguimiento para la ejecucién de traslados de
mercancia; es decir, el movimiento fisico de mercancia dentro del almacén no se
realiza a nivel l6gico, creando discrepancias y desorientacién a la hora de localizar un
producto dentro del almacén.

En vista de la problematica presentada, las investigadoras pretenden trazar una
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propuesta de un plan de mejoras para el almacén de la empresa Resinas Multiples
S.A., mediante un plan de accién que permita depurar y sincerar el flujo de inventario
Logico vs. Fisico, con la finalidad de lograr una base de inventario real a nivel de
sistema. Se espera que con esta propuesta se evaluaran los procesos llevados a cabo
en el almacén, desde la recepcién de los productos, pasando por todo el control y
gestion del inventario, tomando en cuenta factores influyentes tales como disposicion
de la mercancia segun su tipo, devoluciones, entre otros. Estableciendo politicas de
inventario adecuadas y planteando los modelos necesarios que permitan minimizar el
impacto de las situaciones antes expuestas, ademas de corregir y mejorar los procesos
ya existentes.
1.2. Formulacion del Problema

Por consiguiente, ante los planteamientos arriba descritos, las investigadoras se
formulan la siguiente interrogante ¢De qué manera se puede mejorar el sistema de

almacenamiento y control de inventarios en la Empresa Resinas Multiples S.A.?

1.3.  Obijetivos de la Investigacion
1.3.1. Objetivo General
Proponer mejoras en el sistema de almacenamiento y control de inventarios en

la Empresa Resinas Multiples S.A. con el fin de minimizar las diferencias existentes

entre el inventario Ldgico vs. Fisico

1.3.2. Objetivos Especificos

- Diagnéstico de la situacion actual del sistema de almacenamiento y control de
inventarios en la Empresa Resinas Multiples S.A. de la Empresa Resinas
Multiples S.A.

- Andlisis de las causas que originan los problemas sistema de almacenamiento y
control de inventarios en la Empresa Resinas Multiples S.A. Empresa Resinas
Multiples S.A.



- Disefio de una propuesta de mejoras en el sistema de almacenamiento y control de
inventarios en la Empresa Resinas Multiples S.A.

- Evaluar el costo beneficio de la propuesta de mejoras en la Empresa Resinas
Mudltiples S.A.

1.4, Justificacion de la Investigacion

El sistema logistico de almacén, es un punto determinante en el manejo
estratégico de toda organizacion, Resinas Mdltiples, S.A., no escapa a esta realidad y
es alli donde las actividades correspondientes a minimizar las diferencias entre el
inventario Logico vs. Fisico, se relacionan con la determinacion de los métodos de
registro, los puntos de rotacion, las formas de clasificacion y los modelos
determinados por el control, donde el objetivo es asegurar la disponibilidad de
existencias, producto terminado, producto en curso, materia prima, insumos y otros
en el momento justo.

Por lo tanto, esta investigacion pretende desarrollar una propuesta viable que
permita solucionar el problema existente estableciendo politicas de inventario y de
manejo del almacén adecuadas y planteando los modelos necesarios que permitan
minimizar el impacto de las situaciones irregulares como lo son las pérdidas que estan
teniendo, ademas de corregir y mejorar los procesos ya existentes.

Asimismo, el beneficio econdmico que genera la investigacion se justifica
porque con la propuesta de de mejoras para el almacén en la empresa Resinas
Multiples S.A, se lograria un exitoso control de inventario, lo que fomentaria la
satisfaccion del trabajo diario, el aumento de las ventas, las compras y por ende la
produccion econdmica y social para la empresa y el desarrollo de fuentes de empleo
para el pais.

La investigacion se sustenta ademas, en una realidad tangible y visible que
viven gran cantidad de empresas nacionales y multinacionales donde la propuesta que
se presenta servira como modelo para otras organizaciones que tengan una situacion

similar.
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En cuanto a las ventajas productivas, es un elemento fundamental ya que las
actividades logisticas funcionan como puente 0 nexo de conexion entre la produccion
y los mercados, que estan generalmente separados entre si desde una perspectiva de
tiempo y espacio, por lo que la logistica de la empresa Resinas Multiples S.A., debera
cubrir tanto la gestion como la planificacion de las actividades, lo que incluira desde
los departamentos de compras y produccion, a los departamentos encargados del
transporte, almacenaje y distribucion.

El valor agregado que presenta la propuesta de mejoras para el almacén de la
Empresa Resinas Mudltiples S.A., basa sus premisas en la globalizacion de los
mercados en el cual puede involucrar el surgimiento de nuevas oportunidades de
negocios y a nivel de competitividad puede ofrecer servicios con un valor
sensiblemente superior al de la competencia, es necesario indicar, que el aporte de
valor afiadido no se debe considerar como un objetivo en si mismo, sino como un
principio a partir del cual se establezcan los objetivos estratégicos pertinentes, entre
ellos figuran los relacionados con la calidad, sostenibilidad, eficacia o eficiencia en
la prestacion del servicio, convenientemente matizados y concretados segun los
intereses, las potencialidades y la orientacion estratégica de la empresa Resinas
Multiples S.A.

Para finalizar, es preciso acotar que la utilidad metodoldgica, permitira conocer
de primera mano, cada uno de los procesos que se seguirdn para concretar las
acciones en Resinas Mdltiples S.A., utilizando las bases de un proyecto factible,
sustentado en un trabajo de campo, con un disefio no experimental y apoyo
bibliogréafico.

1.5.  Alcance de la Investigacion

El alcance de la investigacion, se centrara en la propuesta de mejoras en el
sistema de almacenamiento y control de inventarios en la Empresa Resinas Multiples
S.A. con el fin de minimizar las diferencias existentes entre el inventario Légico vs.

Fisico.
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CAPITULO I

MARCO TEORICO

El marco tedrico, constituye el corazon del trabajo de investigacién, asi lo
afirma Arias (2012), “una solida plataforma teorica formara las bases firmes donde se
cimenta la estructura del disefio del estudio, sin una representacion teorica todo
instrumento disefiado, seleccionado o técnica empleada, carecera de validez”. (p.32).
En lineas generales, el argumento tedrico es el area de la investigacion donde se
sustenta el estudio propiamente dicho, en él se encuentran, las teorias, antecedentes,
enfoques tedricos, aspectos conceptuales y definicion de términos basicos.

Es importante destacar ademas en este aspecto, las revisiones criticas del
conocimiento, la integracion, organizacion, evaluacion de la informacion tedrica
existente sobre el tema sobre el sistema de almacenamiento y control de inventarios
en la Empresa Resinas Multiples S.A., focalizando el progreso de la exploracion
actual y posibles vias para su solucion, en el anélisis de la consistencia interna y
externa de las teorias y conceptualizaciones.

2.1. Antecedentes de la Investigacion

En toda investigacion, se requiere de la busqueda previa acerca de disertaciones
gue han sido realizadas anteriormente, debido a que esto pudiera orientar en el
camino que se comienza a transitar lo cual podria llevar a proponer nuevas ideas o
confrontarlas con las preliminares, sobre este particular Arias (2012), precisa: “Los
antecedentes son indagaciones previas que sustentan el estudio, que tratan sobre el
mismo problema o se relacionan”. (p.4).

Aguilar, A. (2017) Modelo de gestion de logistica de almacenamiento para
las empresas distribuidoras de alimentos de consumo masivo. Trabajo de Grado

de la Universidad de Carabobo para optar al titulo de Ingeniero Industrial.



El estudio pretendié disefiar un modelo de gestion de logistica de almacenamiento
para las empresas distribuidoras de alimentos de consumo masivo, y se centro en tres
plantas de alimentos como Nestlé Venezuela, Pastas La Sirena C.A y Café Madrid,
las cuales conservaban una amplia trayectoria en el mercado venezolano y son lideres
en su ramo. Teodricamente la investigacion estuvo orientada a una propuesta de
soluciones de problemas partiendo del desarrollo de modelos de Operaciones.

En lo metodoldgico, se enmarcd en la perspectiva del tipo descriptivo y de
campo, con una poblacién de trabajadores del area de operaciones logisticas de tres
empresas, las cuales guardan relacion en sus procesos logisticos de almacenamiento,
tomo6 como muestra de manera intencional y finita a 11 trabajadores que conformaban
el area de operaciones logisticas, empled como técnica la encuesta, el instrumento de
recoleccion de datos fue el cuestionario en escala de Likert, validado a través del
juicio de expertos.

Se concluye que existe debilidad en los procesos de almacenamiento, donde las
operaciones son llevadas de manera deficiente por la necesidad del espacio fisico, al
mismo tiempo ocurren retrasos en las entregas al cliente, producto de la ejecucion de
las tareas realizada por los operarios, demorando la carga y descarga de vehiculos,
afectando asi al consumidor final.

La relacion de este estudio con la investigacion que se presenta , se vincula por
la semejanza en la problemaética en la Empresa Resinas Multiples S.A., ya que en la
actualidad existen factores que no permiten que el proceso logistico se lleve de
manera excelente hacia la satisfaccion de los clientes, esto provocado en los
procedimientos y controles habituales utilizados por estas, los cuales reflejan
preocupacién en el almacenamiento de productos terminados, los cuales han
presentado fallas que lleva a ineficiencias de los procesos, aumentado los costos y la
utilizacion inadecuada de los recursos.

En este mismo orden de ideas, De La Torre y Mendoza (2015). Logistica en los
canales de distribucion de viveres, barrotes y licores para los municipios San

Cristébal y San Estanislao. Trabajo de Grado para optar al titulo de Ingeniero
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Industrial de la Universidad de Cartagena, Colombia. El objetivo general de la
investigacion estuvo enmarcado en analizar la logistica actual de los canales de
distribucion de mayoristas (distribuidores), con el fin de proponer un esquema de
distribucion fisica que permita el mejoramiento econdémico de estos municipios. La
investigacion abarca la logistica y cada una de sus actividades para aplicarla en los
canales de distribucion, buscando y sugiriendo la mejor alternativa de precios para los
productos que se distribuyen en esa regién con el fin de contribuir a mejorar el nivel
de vida de sus habitantes.

La relacién de este antecedente con la investigacion, se enlaza con la estrategia
logistica que las investigadoras pretenden desarrollar en este estudio, particularmente
lo relacionado con un plan de mejoras para viabilizar los procesos logisticos en el
almacen de la Empresa Resinas Multiples S.A.

Por Gltimo, Argotte, S. (2015). Modelo de Gestién para Optimizar el Control
de Inventario de Compras y Suministros en la Universidad Bicentenaria de
Aragua. Trabajo de grado para optar al titulo de Ingeniero Industrial, presentado en
la Universidad Catdlica Andrés Bello. En esta investigacion, se realizd el analisis de
la situacion actual de los procesos utilizados en el almacén del Departamento de
Compras y Suministros de la Universidad Bicentenaria de Aragua, el estudio enmarca
bajo la modalidad de investigacion de campo, de caracter descriptivo, donde se
concluye la carencia de un sistema automatizado, falta de adecuados controles de
inventario y ausencia de una apropiada planificacion de compras, segun ventas y
mercancias en existencia.

La relacion con este estudio, esta dada, ya que por medio de esta indagacion, le
brinda luces a la investigadora, a través de un modelo de gestion en los procesos de
inventario y almacenamiento de insumos, dandoles el uso correcto por medio de

métodos y procedimientos en el control de entradas y salidas.
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2.2. Bases Tedricas

Para todo trabajo de investigacion, es fundamental que el investigador maneje
suficientemente, el significado de los vocablos y conceptos usados durante el proceso
investigativo. Al respecto, Tamayo y Tamayo (2012), expone que las bases teoricas
son “Las teorias que sustentan las investigaciones, dan claridad y coherencia de los
principios, postulados y supuestos sobre los cuales éste se apoya” (p.45). Por su parte,
Arias (2012), sustenta que las bases teoricas: “Implican un desarrollo amplio de los
conceptos y proposiciones que conforman el punto de partida o enfoque adaptado
para sustentar o explicar el problema planteado” (p.10). Es pertinente indicar, que
para sustentar las bases teoricas, las investigadoras iniciaran la tarea de definir,
conceptualizar y analizar las variables delimitadas en los objetivos especificos.

2.2.1. Logistica

El origen de la logistica segin Aguilar (2016), se encuentra en el &mbito
militar, donde la organizacién atendia el movimiento y el mantenimiento de las tropas
en campafa: “En tiempos de guerra, la eficiencia para almacenar y transportar los
elementos resulta vital, de lo contrario, los soldados pueden sufrir la escasez de
medios para enfrentar la dureza de los combates”. (p.86). A partir de estas
experiencias, la logistica empresarial se encargd de estudiar como colocar
los bienes y servicios en el lugar apropiado, en el momento preciso y bajos las
condiciones adecuadas, esto permite que las empresas cumplan con los
requerimientos de sus clientes y obtengan la mayor rentabilidad posible.

Asimismo, dentro del &rea de la economia mundial, la logistica se encuentra
inmersa en un acelerado proceso de transformacion que esta generando profundos
efectos en las operaciones comerciales y empresariales, como consecuencia de ello,
las organizaciones de las sociedades del siglo XXI se enfrentan a la urgente necesidad
de adaptarse al escenario actual, cuyos limites, se caracterizan por la necesidad de
afrontar numerosos desafios en esta materia. Es por ello, que Aguilar (2017), hace
referencia sobre algunas tendencias que se estan configurando en el ambito de los

procesos logisticos y de almacén.
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Concentracion e integracion de la distribucién comercial,
reorganizacion de los canales de comercializacion y descenso de la
cuota de mercado de los comercios independientes, debido a la
progresiva implantacion de nuevos sistemas de ventas y formatos
comerciales. 2. Incremento del movimiento asociativo en defensa de
intereses comunes, aparicion de férmulas comerciales ligadas al ocio y
tiempo libre, asi como coexistencia de un sector tradicional, pero
modernizado, con grandes superficies de autoservicio. 3.
Diversificacion de tipos de tienda y organizaciones, con una demanda
cada vez mas fragmentada como consecuencia de los patrones de
consumo, creciente segmentacion del mercado, diversidad de
estrategias y especializacion. 4. Fortalecimiento, de manera
determinante, del protagonismo de los aspectos financieros y de los
costes empresariales en el seno de las organizaciones, asi como
desarrollo de nuevos métodos y modelos de gestion en el marco de la
logistica y la distribucion comercial, orientados a proporcionar eficacia
y eficiencia para la consecucion de los objetivos, asi como una mejor
asignacion de los recursos. (p.102)

En razén a las apreciaciones de Aguilar (ob. cit), la logistica se erige como un
area de gestion que tienen una incidencia decisiva en la adaptacion de las
organizaciones a los cambios tecnolégicos, productivos y sociales. No cabe duda que
hoy en dia, facilitar el acceso de los clientes a los productos hace que se incremente
su demanda y por consiguiente, los ingresos de las empresas. Por ello, la gestion
adecuada del movimiento de las materias primas y de los bienes elaborados
representa una de las preocupaciones fundamentales de los responsables de las
organizaciones implicadas en la logistica y la distribucion en los almacenes.

Dentro de este contexto, es preciso conceptualizar la logistica como el conjunto
de medios y métodos que permiten llevar a cabo la organizacion de una empresa o de
un servicio, por consiguiente, la logistica empresarial implica un cierto orden en los
procesos que involucran la produccion y comercializacion de mercancias. Sobre este
particular, Rodriguez (2016), expresa lo siguiente:

La logistica es el puente o el nexo entre la produccion y el mercado, la
distancia fisica y el tiempo separan a la actividad productiva del punto
de venta: la logistica se encarga de unir produccion y mercado a traves
de sus técnicas, en las empresas, la logistica implicatareas de
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planificacion y gestion de recursos. (p.36)

En este sentido, la funcion de la logistica es implementar y controlar con
eficiencia los materiales y los productos, engloba las distintas operaciones realizadas
para conseguir que un articulo llegue al consumidor desde el punto donde se
consiguen las materias primas, pasando por otras fases como el lugar de produccion,
la definicion de logistica estd estrechamente vinculada a las acciones de
almacenamiento, transporte y distribucion de los bienes del mercado, el principal
propdsito de la logistica es facilitarle al usuario el producto que busca, en los
momentos precisos y en las cantidades que reclaman.
2.2.1.1. Funciones de la logistica

En diversas medidas, el dominio de la logistica también se extiende al
aprovisionamiento, adquisicion, planificacién y programacion de la produccion, el
empaquetado y el montaje y el servicio al cliente, a pesar de la relevancia y el alcance
de esta funcidn, entender qué es logistica implica asumir que se trata de una actividad
de nivel funcional, transversal y multidisciplinar. Rodriguez (2016) engloba algunas
funciones de la logistica tales como: “Abastecimiento, Produccion, Desarrollo de
producto, Servicio al cliente, Monitorizacion del rendimiento, Integracion y
comparticion de informacion entre componentes de la cadena”. (p.101). Para cumplir
el objetivo final, la logistica debe atravesar por varias fases, segun Rodriguez (ob,
Cit):

Utilizacion de los materiales: Diferentes medios que se emplean para
transportar los productos dentro de una fabrica o almacén, asi como a
los puntos venta. Embalaje: Un adecuado embalaje facilita que el
articulo llegue a destino en las mejores condiciones posibles y lo
conservan durante mas tiempo en perfecto estado. Transporte: Hay que
definir las distintas vias de transporte que se utilizaran en
la distribucion (medios terrestres, barcos, avién) para su traslado,
ademas de las rutas que deben seguir para que el gasto no se dispare.
Almacenamiento: El lugar donde se guarden los articulos debe ser
acorde al tipo de producto y a sus dimensiones. Gestion de stock:
Decidir la cantidad de articulos que el vendedor debe tener disponibles
para ofrecérselos al cliente. Es necesario realizar una proyeccién de
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ventas que te permita saberlo. Servicios al cliente: Hacer todo lo posible
para que el consumidor pueda comprar los productos con la mayor
facilidad posible. El coste de la logistica varia en funcién del producto y del
pais, por lo general oscila entre el 15 y el 25%. (p.115).
Las funciones de la logistica, son multivariadas, ademas de las arriba sefialadas,
pueden citarse las siguientes segun Pinto (2015):
§ Gestion de transporte entrante y saliente

Gestion de flotas

Gestion de proveedores de servicios logisticos

Gestion de materiales

Almacenamiento

Gestion de inventario

Cumplimiento de pedidos

Planificacion de la oferta y la demanda

w W W W W W W W

Disefio de redes logisticas

De esta manera, la logistica se centra en la gestion sistematica de las actividades
de movimiento y almacenamiento para un servicio al cliente eficaz, sus responsables
también han de apoyar la consecucién de objetivos como:

§ Laeficiencia de costes totales

§ El aumento del rendimiento a nivel de organizacion

§ Laconsecucion de ventaja competitiva

La logistica, por lo tanto, dentro del &mbito de su funcion, esta involucrada en

todos los niveles de planificacion y ejecucién estratégica, operacional y tactica, se ha
de considerar como una funcion critica para la cadena de suministro, por su caracter
integrador y su potencial para conseguir la coordinacion y optimizacion de todas las
actividades propiamente logisticas con otras funciones, entre las que se incluyen las
ventas y el marketing, las finanzas, la fabricacion, o incluso la tecnologia de la

informacion.
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2.2.2. Almacén

El almacén es 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. Segin Gattorna (2011).

Los almacenes son aquellos lugares donde se guardan los diferentes

tipos de mercancia. La formulacion de una politica de inventario para

un departamento de almacén depende de la informacion, disponibilidad

de materiales, tendencias en los precios y materiales de compras, es la

mejor fuente de esta informacion. (p.41).

Esta funcion controla fisicamente y mantiene todos los productos
inventariados, se deben establecer resguardos fisicos adecuados para proteger los
articulos de algun dafio de uso innecesario debido a procedimientos de rotaciéon de
inventarios defectuosos y robos. Los registros se deben mantener actualizados, lo cual
facilitan la localizacion inmediata de los articulos.
2.2.2.1. Clasificacion de los Almacenes

Los almacenes pueden ser clasificados segun Gattorna (Ob. Cit):

Segun la seguridad y control del almacén

1. Almacén cerrado: Un almacén cerrado es una zona controlada donde solo
entran personas autorizadas es decir, los trabajadores del mismo, de forma que los
productos solo entran y salen mediante documentos. Hay maxima seguridad y estricto
control de la mercancia. Toda la informacion estd centralizada en un inventario
permanente. Con alta por factura o entrada y baja por vale de entrega el stock
existente debe revisarse, al menos una vez al afio, de alguna de estas maneras:

- Recuento anual fijo: Muchas empresas hacen recuento fisico del stock una vez al
afio, al afio cierre del periodo fiscal, es preciso para ello, para todo el
funcionamiento de la empresa y organizar un equipo especial para la realizacion
del recuento.

- Recuento permanente: A principios de cada afio (o periodo fiscal) algunas

empresas dividen su stock en grupos iguales teniendo cada uno de ellos ser
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recontados semanalmente. De esta manera los trabajos de recuento pueden
hacerse continuamente y sin interrumpir el funcionamiento normal de la empresa.

- Recuento en el punto mas bajo: Algunas empresas hacen el recuento de forma
irregular, por ejemplo siempre que el nivel del stock de un articulo almacene su
punto mas bajo.

2. Sistema abierto: Los sistemas abiertos a diferencias de los cerrados, no
presenta restricciones particulares de entrada, los productos se almacenan cerca del
lugar de uso, por ejemplo estanterias, pallet, contenedores y otros. Este sistema es
usado por las grandes superficies. El personal del almacén, recibe la mercancia y la
entrega a los encargados de seccion, los productos se utilizaran rapidamente y por lo
tanto no hay lugar a deterioro ni obsolencia, salvo en el caso de compra inadecuadas
este sistema pone poco énfasis en la seguridad y contabilidad de las mercancias y no
suele llevar un inventario permanentemente. Para el recuento que en estos almacenes
se lleva a cabo dos veces al afio, de la siguiente manera: existencias = existencias
iniciales compras — salidas.

3. Sistema de almacenaje al azar. Este sistema constituye una variante del
almacen cerrado, en el sentido que no existe un sitio fijo para cada articulo, sino que
cada uno se ubica donde hay espacio libre, el almacén estad divido en areas que
requieren un mismo tipo de almacenamiento (pallet contenedores) el personal de
almacén conoce los espacios vacios y ante una nueva entrada, lo asigna a la
mercancia, una ventaja de este sistema es que para los empleados es mas dificil
localizar el producto y el recuento pude ser mas largo, pero como ventaja, se puede
sefalar utilizar el espacio mas eficiente y posee una gran flexibilidad, con la ayuda de
una adecuada aplicacion informatica, que indique donde se encuentra cada articulo,
este sistema puede llegar a ser mejor.

En determinados almacenes puede observar el clésico y el viejo slogan "un
lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar” indudablemente, lo de un lugar en cada
cosa puede planificarse relativamente bien: lo de cada cosa en su lugar pude ser una

tarea no muy fécil. Desarrollando un buen sistema de localizacion de lugares de
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almacenaje se puede se puede ayudar a quienes intentan tener cada cosa en su lugar.
Cada articulo guardado en el almacén, tiene un lugar especifico que deberia estar
indicando en un listado como indice de localizaciones.

Segun su Organizacion

Los almacenes pueden estar centralizados o descentralizados. Se da el primer
caso cuando del establecimiento (fabrica) retne en su propia sede todos los
almacenes, mientras que en el segundo caso, cuando hay sectores del almacén
situados en otros lugares, en cuanto a la conformacion interna, los almacenes pueden
estar constituidos por locales Unicos o por una serie de locales separados o secciones
comunicadas.

Segun Gattorna (2011), sefiala que la disponibilidad de un local Gnico obliga a
tener reunidos todos los materiales, por lo que su control se hace mas dificil,
especialmente si tal local resulta muy grande y contiene columnas o estanterias que
dificultan la visibilidad.

1. Movimiento de Material. Desde el punto de vista del movimiento de los
materiales se pueden distinguir almacenes con transporte mecanizado (fijo, semi-fijo,
maviles) mas o menos elevados y almacenes sin mecanizacion.

2. Techo. Aquellos que se pueden tener en la intemperie sin necesidad de
alguna proteccion y para los cuales no hay duda alguna sobre su resistencia a las
inclemencias del tiempo. Los que pueden estar a la intemperie con la condicion de
que la estancia sea durante corto tiempo y bajo particulares sistemas de proteccion.
Los que tienen que ser puestos a cubierto y aqui se distinguen adn en condiciones de
conservacion.

3. Operaciones. Para el ejercicio racional del almacenaje, existen en general,
locales para las siguientes exigencias: Recepcidn de los materiales, los cuales pueden
ser a su vez distribuidos en locales de llegada y estancia eventual a veces incluso bajo
la responsabilidad del suministrador, en espera de ser registrados contablemente e
ingresados en el propio local de recepcion donde tienen lugar las operaciones de

desembalaje y control numérico y de control, espera de las mercancias, antes de la
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conformidad de la verificacion, desembalaje de los productos, hay casos en que es

conveniente destinar locales separados a tal exigencia y el almacenamiento

propiamente dicho.

4. Tipo de Material. La mercancia que resguarda, custodia, controla y abastece

un almacén puede ser la siguiente, segin Gattorna (2011):

Almacén de materia prima y partes componentes: Este almacén tiene como
funcion principal el abastecimiento oportuno de materias primas o partes
componentes a los departamentos de produccion.

Almacén de materias auxiliares: Los materiales auxiliares o también Ilamados
indirectos son todos aquellos que no son componentes de un producto pero que se
requieren para envasarlo o empacarlo. Podemos mencionar los lubricantes, grasa,
combustible, etiquetas, envases.

Almaceén de piezas de recambio: Para almacenar piezas destinadas al servicio de
pos venta con el objeto de efectuar reparaciones.

Almacén de productos en proceso: Si los materiales en proceso o articulos
semi-terminados son guardados bajo custodia y control, intencionalmente
previstos por la programacion, se puede decir que estan en un almacén de
materiales en proceso.

Almacen de productos terminados: El almacén de productos terminados presta
servicio al departamento de ventas guardando y controlando las existencias hasta
el momento de despachar los productos a los clientes.

Almacén de herramientas: Un almacén de herramientas y equipo, bajo la
custodia de un encargado especializado para el control de esas herramientas,
equipo y Utiles que se prestan a los distintos departamentos y operarios de
produccion o de mantenimiento. Cabe mencionar: herramientas, matrices,
plantillas, brocas, machuelos, piezas de esmeril.

Almacén de materiales de desperdicio: Los productos partes o materiales

rechazados por el departamento de control y calidad y que no tienen salvamento o
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reparacion, deben tener un control separado; este queda por lo general, bajo el
cuidado del departamento mismo.

Almacén de materiales obsoletos: Los materiales obsoletos son los que han sido
descontinuados en la programacion de la produccién por falta de ventas, por
deterioro, por descomposicion o por haberse vencido el plazo de caducidad. La
razon de tener un almacén especial para este tipo de casos, es que los materiales
obsoletos no deben ocupar los espacios disponibles para aquellos que son de
consumo actual.

Almacén de devoluciones: Aqui llegan las devoluciones de los clientes, en él se
separan y clasifican los productos para reproceso, desperdicio y/o entrada a
almacen.

Almacen central: Es el lugar donde se retnen todos los materiales y productos
de la empresa. EI almacén central nos permite un mayor y mejor control de las
mercancias y productos, una mejor economia de espacio y un mayor
aprovechamiento de los medios de manipulacion.

Almacén regulador: Se encuentra en las proximidades de las propias fabricas de
las empresas o0 en zonas de concentracion Geografica. Permiten una gran
capacidad de reaccion a las necesidades del mercado, reduccion del tiempo en el
plazo de entregas, una mejora en la calidad de servicio asi como un control diario
de los Stocks.

Almacén transit point: Son almacenes situados en zonas de importancia
estratégica, con un minimo de stock de seguridad para poder cumplimentar y
servir los pedidos de urgencias. Como inconvenientes presentan la posibilidad de
roturas de stocks de seguridad.

Almaceén es cross-docking: Son almacenes situados estratégicamente, que
trabajan sin stocks, realizandose en ellos la recepcion, verificacién y distribucion
fisica inmediata de los pedidos. Presentan el inconveniente de no poder servir los

pedidos urgentes, al no tener stock.
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- Operadores logisticos: Realizan la funcion de almacenaje mantenimiento,
manipulacion de los stocks.
2.2.2.2. Técnicas de Clasificacion de un Almacén
Segun Gattorna (2011), las técnicas para clasificar almacenes pueden darse de
la siguiente manera:

Catalogacion: Es el inventario de todos los articulos existentes y
permite una idea general de todo lo contenido dentro del almaceén.
Simplificacion: Es la reduccion de la variedad de articulos que sirven
para una misma finalidad. Especificacion: Es para tener una mejor
descripcion acerca de un articulo como pueden ser medida, peso,
tamano y facilita las compras y la inspeccion al recibir el material.
Normalizacion: Sirve para ver la manera en que deben ser utilizados los
materiales, viene siendo una receta sobre el uso de los materiales.
Estandarizacion: Significa establecer idénticos estandares de peso,
medidas, formas. (p. 123)

2.2.2.3. Funciones del Almacén
Dentro de las funciones de almacén pueden destacarse las siguientes segin Paz

(2008).

Mantienen las materias primas a cubierto de incendios, robos y
deterioros. Permitir a las personas autorizadas el acceso a las materias
almacenadas. Mantiene en constante informacién al departamento de
compras, sobre las existencias reales de materia prima. Llevar en forma
minuciosa controles sobre las materias primas (entradas y salidas).
Vigila que no se agoten los materiales (maximos - minimos). Realizar
los movimientos de recibo, almacenamiento y despacho con el minimo
de tiempo y costo posibles. Llevar registros al dia de sus existencias.

(p.26)

La formulacion de una politica de inventario para un departamento de almacén,
depende de la informacion respecto al tiempo, disponibilidad de materiales,
tendencias en los precios y materiales de compras, esta funcion controla fisicamente y
mantiene todos los articulos inventariados, se deben establecer resguardo fisicos
adecuados para proteger los articulos de algun dafio de uso innecesario debido a
procedimientos de rotacién de inventarios defectuosos, hurtos y robos, los registros se
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deben mantener, lo cual facilitan la localizacion inmediata de los articulos.
2.2.2.4. Layout en el Almacén

Layoutes un término de la lengua inglesa, el concepto puede traducirse
como disposicién o plan, la nocion de layout suele utilizarse para nombrar al esquema
de distribucion de los elementos dentro un disefio. En el ambito de los almacenes ha
evolucionado de ser instalaciones dedicadas al almacenaje a convertirse en centros
enfocados al servicio y al soporte de la organizacion. Un almacén y un centro de
distribucion eficaz tienen un impacto fundamental en el éxito global de la cadena
logistica. Para ello este centro debe estar ubicado en el sitio 6ptimo, estar disefiado de
acuerdo a la naturaleza y operaciones a realizar al producto, utilizar el equipamiento
necesario y estar soportado por una organizacion y sistema de informacién adecuado.

Los objetivos del disefio y layout de los almacenes, son facilitar la rapidez de la
preparacion de los pedidos, la precision de los mismos y la colocacion mas eficiente
de existencias, todos ellos en pro de conseguir potenciar las ventajas competitivas
contempladas en el plan estratégico de la organizacion, regularmente consiguiendo
ciclos de pedido mas rapidos y con mejor servicio al cliente.

Es importante destacar, que describir la importancia y los objetivos de un
almacén dependeran de la incidencia de multiples factores tanto fisicos como
organizacionales, algunas de ellas resultan comunes en cualquier entorno, alli, lo mas
importante a la hora de adquirir y gestionar un almacén es su disefio en planta, mejor
conocido como layout. Se trata de distribuir el almacén de forma que se consiga un
flujo de materiales mas eficiente y efectivo, evitando zonas y puntos de congestion a
la vez que se facilitan las tareas de mantenimiento. Una buena distribucién en planta
de un almacén debe atender a los siguientes factores, segin Paz (2008):

Aprovechar eficientemente el espacio disponible. Reducir al minimo la
manipulacion de materiales. Facilitar el acceso a la unidad logistica
almacenada. Conseguir el maximo indice de rotacion de la mercancia.
Tener la maxima flexibilidad para la ubicacion de productos. Facilitar
el control de las cantidades almacenadas (p.56)
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Desde la apreciacion de Paz (Ob. Cit), para configurar el layout de un almacén

de logistica, se debe tener comenzar a plantear la configuracion de un almaceén

logistico a partir de una serie de premisas tales como:

La mercancia debe distribuirse en su ubicacion teniendo en cuenta el peso y
volumen de los diferentes articulos. Los mas pesados o voluminosos en los
estantes inferiores y aquella mercancia mas ligera en los espacios superiores.
Aquellos productos con mayor rotacién es conveniente situarlos en la parte mas
cercana al acceso para facilitar su localizacion en la fase de picking.

La mercancia especialmente pesada, voluminosa o dificil de transportar es
conveniente que cuente con su propio espacio que facilite al maximo su
manipulacion, carga o traslado.

Separar fisicamente en distintos emplazamientos aquellos materiales que por su
naturaleza (liquidos, quimicos, fragiles y otros), que puedan deteriorarse y
perjudicar al resto de material almacenado.

Cada producto debe embalarse correctamente de manera que garantice
su proteccién ante humedad, polvo, dafios al apilarla, entre otros.

El layout del almacén logistico debe plantearse teniendo en cuenta las medidas
de seguridad, tanto para la carga como para los operarios que trabajen en él.

Es preciso acotar, que cuando se habla del layout de un almacén logistico, no se

hace referencia Unicamente a la zona de almacenaje de productos, ya que para poder

ofrecer un servicio eficiente de distribucién de la mercancia, es necesario tener en

cuenta destinar y organizar un espacio donde se llevaran a cabo las tareas logisticas

mas importantes.

Segun Paz (Ob. Cit), sefiala que aunque la distribucién en planta de un almacén

variara en funcion de diversos factores como el tipo de productos que se manipulan o

el tamafio de la empresa, en la gran mayoria de plataformas logisticas se diferencian

unos espacios comunes, entre ellos:
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Zona de recepcion: Es importante ubicar esta area lo méas cerca posible de los
muelles o zonas de descarga de los vehiculos. Aqui se realizan diferentes
labores como la identificacion y clasificacion interna de los productos para su
posterior ubicacion en la zona de almacenamiento o una primera manipulacion
0 cambio de embalaje que permita su depdsito con garantias.

Zona de Almacenamiento: Es el area del almacén destinada al deposito
propiamente dicho de los productos. Se deberd garantizar una
correcta localizacion de las diferentes referencias, asi como un layout funcional
que permita acceder a la mercancia con facilidad.

Zona de preparacion de pedidos: También se conoce como zona de picking. Es
el area en el que se transfiere la mercancia desde las unidades superiores de
almacenamiento a otras mas pequefias que compondran el pedido final que
saldra finalmente de nuestros almacenes.

Zona de expedicion o despacho: Las diferentes unidades procesadas en el area
de preparacién se consolidan, embalan y etiquetan en esta zona para ser
cargadas en el medio de transporte pertinente. Como en el caso de la zona de
recepcion, su ubicacion respecto a los muelles sera fundamental para mejorar la
eficiencia de nuestro almacén logistico.

Zonas auxiliares: Son las zonas de la plataforma logistica que, pese a no estar
dedicadas expresamente al almacenaje o manipulacion de los productos, son
necesarias para su buen funcionamiento: oficinas, &reas para el personal,
vestuarios. (p.97)

Se hace indispensable indicar, que un layout efectivo, optimiza las actividades

de un buen almacén y genera una garantia mayor en los servicios logisticos que la

empresa puede ofrecer al cliente, ya que el layout asegura el modo mas eficiente para

manejar los productos que en él se dispongan.

Asi mismo, cuando se realiza el layout de un almacén, se debe considerar la

estrategia de entradas y salidas y el tipo de almacenamiento que es mas efectivo,

dadas las caracteristicas de los productos, el método de transporte interno dentro del
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almacen, la rotacion de los productos, el nivel de inventario a mantener, el embalaje y

pautas propias de la preparacion de pedidos. (Ver Figura 2)
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Figura 2. Layout de un Almacén
Fuente: Paz (2008) Canales de Distribucion: Gestion Comercial y Logistica

Efectuar la distribucion del espacio de un almacén, es un proceso complejo que
requiere superar las restricciones de espacio fisico edificado y las necesidades
proyectadas de almacenamiento. Las decisiones que desde la gestion de almacenes se
tomen respecto a la distribucion general deben satisfacer las necesidades de un
sistema de almacenamiento que permita la consecucion de los siguientes objetivos,
segun Paz (2008):

Aprovechar eficientemente el espacio disponible. Reducir al minimo la
manipulacion de materiales. Facilitar el acceso a la unidad logistica
almacenada. Conseguir el maximo indice de rotacion de la mercancia.
Tener la maxima flexibilidad para la ubicacion de productos. Facilitar
el control de las cantidades almacenadas. (p.129)
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Indudablemente, el layout de un almacén debe evitar zonas y puntos de
congestion, a la vez que debe facilitar las tareas de mantenimiento y poner los medios
para obtener la mayor velocidad de movimiento, de esta forma se reduce por
principio de flujo de materiales el tiempo de trabajo. La distribucion interior de la
planta del almacén se hace conjugando la conexién entre las distintas zonas del
almacén con las puertas de acceso, los obstaculos arquitectonicos (pilares, columnas,
escaleras, restricciones eléctricas), los pasillos y pasos de circulacién (pasos seguros).
Sin embargo, los factores de mayor influencia en la planificacion de las zonas
interiores son los medios de manipulacion y las caracteristicas de las mercancias,
aunque vale la pena aclarar que los flujos de materiales deben condicionar el
equipamiento a utilizar y nunca al contrario. Por ello es necesario, antes de organizar
los espacios se debe analizar las siguientes necesidades, segun Paz (2008):

- Carga méaxima de los medios de transporte externo, asi como el equipo
de transporte interno (carretillas, elevadoras, montacargas, gruas) y el
tiempo necesario para cada operacion. Caracteristicas de las unidades a
almacenar, tales como la forma, el peso, propiedades fisicas. Cantidad
que recibimos en suministro y frecuencia del mismo: diario, semanal,
quincenal, mensual en funcién de las necesidades y la capacidad de
almacenamiento. (p.132).

Es importante conocer ademas, que en todo almacén existen cuatro zonas que
deben de estar perfectamente delimitadas, estas son: recepcion, almacenaje,
preparacion de pedidos y expedicion. ES muy comun encontrar que estas zonas se
subdividan en una o varias areas en funcion de las actividades que se realicen, el

volumen de la mercancia, del nimero de referencias, entre otros. (Ver Figura 3).
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Zonas auxiliares . Area de materiales obsoletos
Area de oficinas 0 administracion
Area de servicios

Figura 3. Distribucion de Almacén
Fuente: Schragenheim, E y H. Dettmer (2000). Manufacturing at Warp Speed.

Tomando en consideracion, la descripcion del cuadro 2 arriba sefialado, se

puede implementar una distribucion de almacén en forma de U, en linea Rectay en T,
seglin Schragenheim y Dettmer (2000).
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Figura 4. Distribucion para un flujo en ""U"
Fuente: Schragenheim y Dettmer (2000). Manufacturing at Warp Speed.

Entre las principales ventajas de la distribucion del almacén para un flujo en U,
se puede destacar:

- La unificacion de muelles permite una mayor flexibilidad en la carga y
descarga de vehiculos, no sélo en cuanto a la utilizacion de las facilidades que
tengan los referidos muelles, sino que a su vez permite utilizar el equipo y el
personal de una forma més polivalente.

- Facilita el acondicionamiento ambiental de la nave, por constituir un elemento
mas estanco sin corrientes de aire.

- Da una mayor facilidad en la ampliacion y/o adaptacion de las instalaciones

interiores. (Ver Figura 4).
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Figura 5. Distribucién para un flujo en linea recta
Fuente: Schragenheim y Dettmer (2000). Manufacturing at Warp Speed.

Dentro de estos parametros, las caracteristicas mas importantes de la
distribucion en linea recta, se derivan precisamente de esa especializacion de
muelles, ya que uno se puede utilizar, por ejemplo, para la recepcion de productos en
camiones de gran tonelaje, tipo trailers, lo que obliga a unas caracteristicas especiales
en la instalacion del referido muelles, mientras que otro puede ser simplemente una
plataforma de distribucion para vehiculos ligeros, cuando se efectla, por ejemplo, un
reparto en plaza.

Indudablemente este sistema limita la flexibilidad, obligando largo plazo a una
division funcional tanto del personal como del equipo destinado a la carga y descarga
de vehiculos, ademas el acondicionamiento ambiental suele ser mas riguroso para

evitar la formacion de corrientes internas. (Ver Figura 5).
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Es necesario indicar, que este layout, es una variante del sistema en forma de U,
apropiado cuando la nave se encuentra situada entre los viales, porque permite utilizar
muelles independientes. Teniendo en consideracion todos estos elementos la
colocacion en el almacén de los diferentes productos sera mas eficiente consiguiendo
una mayor rapidez en la preparacion de los pedidos y una disminucion de los errores.
Esto se traduce en un mejor flujo de materiales, una disminucion de los costes y una
mejora del servicio. Ademas, ofrecera a los trabajadores un entorno de trabajo
adecuado, en buenas condiciones.

El layout del almacénes, por tanto, un aliado a la hora de optimizar los
recursos de que se disponen y si estd apoyado en un adecuado sistema informatico

facilitard un mayor control sobre las actividades que se lleven a cabo y gracias a la
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informacion, abrird las puertas amejoras en la planificacion de la cadena de
suministros y en las negociaciones con clientes y proveedores. (Ver Figura 5).
2.2.3. Inventarios

El inventario es una relacién detallada, ordenada y valorada de los elementos
que componen el patrimonio de unaempresa en un momento determinado,
antiguamente lo normal era que los inventarios se realizaran por medio fisico (se
escribian en un papel), pero ahora se suelen mantener en bases de datos de manera
centralizada, Segun Guerrero (2010), un inventario consiste en la “Existencia de
productos fisicos que se conservan en un lugar y momento determinado”. (p.81).

En cuanto a los inventarios en una planta de fabricacion, abarcan la materia
prima, la mercancia en proceso, los articulos terminados, entre otros, la finalidad de
un inventario segin Guerrero (Ob. Cit), es encontrar las respuestas a las preguntas
Cuénto pedir y Cuando pedirlo, con el fin de minimizar los costos, razones por las
cuales se requiere mantener inventario y reducir costos. Al pedir un lote de materias
primas de un proveedor, se incurre en un costo para el procesamiento del pedido, el
seguimiento de la orden y para la recepcion de la compra en almacén.

En consecuencia, inventario se refiere a las existencias de un articulo o
determinado recurso que esta almacenado y que espera ser usado por la organizacion,
asi mismo, un sistema de inventario es el conjunto de politicas y controles que
supervisa los niveles de inventario y determina cuales son los niveles que deben
mantenerse, cuando hay que reabastecer el inventario y de qué tamafio deben ser los
pedidos.
2.2.3.1. Clasificacion de los inventarios

Los inventarios segun su Forma, es clasificado por Guerrero (2010):

1. Inventario de Materia Prima: Representan la existencia de aquellos articulos
que sometidos a un proceso de fabricacion, al final se convertira en un producto
terminado.

2. Inventario de Productos en Proceso (materia semielaborada): Incluye a

todos aquellos productos parcialmente elaborados, mientras no concluya su
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proceso de fabricacién, ha de ser inventario en proceso. Este inventario protege
contra la variabilidad en el proceso de produccion.

3.Inventario de Productos Terminados: se refiere a todos los productos
terminados, incluyendo a los almacenados destinados a la venta. Este inventario
protege contra la variabilidad de la demanda del cliente.

4.Inventario de Oficina: Son aquellos que representan a los articulos
consumibles de oficina que estan almacenados para su proxima utilizacion.

5. Inventario de Mantenimiento y Operacion: Representan a todos aquellos
articulos y/o materiales que son utilizados como repuestos para el
mantenimiento de maquinaria y equipos, gque estan almacenados para ser
utilizados siempre y cuando se necesiten.

Segun su Funcién Guerrero Salas (2010), los delimita asi:

1. Inventario de Seguridad: Son aquellos que existen como resultado de
incertidumbre en la demanda u oferta de productos. Se generan para
amortiguar variaciones de la demanda del producto. Los inventarios de
seguridad concernientes a materias primas, protegen contra la incertidumbre
de la actuacion de proveedores debido a factores como el tiempo de espera,
huelgas, vacaciones o unidades que al ser de mala calidad no podran ser
aceptadas. Se utilizan para prevenir faltantes debido a fluctuaciones inciertas
de la demanda.

2. Inventario de Desacoplamiento: Es aquel que se requiere dentro de dos
procesos u operaciones adyacentes cuyas tareas de produccién no pueden ser
sincronizadas, esto permite que cada proceso funcione como se planea. Se
mantienen para independizar unas operaciones de otras o evitar esperas los
procesos de produccion.

3. Inventario en Tréansito: Se refiere a los productos que estan en transito entre
proveedor y empresa, empresa y cliente o entre dos procesos consecutivos.

Estos materiales son articulos que sean pedido pero no se han recibido
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todavia. Existen porque el material debe de moverse de un lugar a otro. Existe
exclusivamente por el tiempo de transporte.

Inventario Ciclico: Se generan al producir en lotes y no de manera continua.
Esto se presenta cuando en lugar de comprar, producir o transportar
inventarios de una unidad a la vez, se puede decidir trabajar por lotes. Estos
inventarios facilitan las operaciones en los sistemas clasicos de produccion.
Inventario de Prevision o Estacional: Se tienen con el fin de cubrir una
necesidad futura perfectamente definida, ademas, se disefian para cumplir la
demanda estacional variando los niveles de produccion para satisfacer
fluctuaciones en la demanda. Estos inventarios se utilizan para suavizar el
nivel de produccion de las operaciones, para que los trabajadores no tengan
que contratarse o despedirse frecuentemente. Ciertos productos poseen
demandan que dependen de algin ciclo, que puede ser estacional o no.
Ejemplo: paraguas, juguetes y articulos de moda. Ello evita picos exagerados
de produccion o déficit de productos.

Inventarios Especulativos: Se acumulan inventarios con carécter
especulativo, cuando se espera un aumento de precios superiores a los costos
de acarreo de inventarios. En estas situaciones las politicas de inventarios
suelen reducirse a la férmula: “Compre todo lo que el flujo de caja y la
disponibilidad de divisas le permita”.

Inventarios de Contingencia: Se generan con la finalidad de que la empresa
sea capaz de superar un problema en un periodo determinado debido a
complicaciones futuras de diversos aspectos.

Segun el Momento en el que se realice. Guerrero (2010)

Observando el punto en que se produce el inventario:

Inventario inicial: estos inventarios se realizan al principio de iniciar las
diferentes acciones y operaciones.

Inventario final: se realizan al final del ejercicio econdmico o al final de cada

afio, con el objetivo de determinar cuél es el nuevo patrimonio de la empresa.
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Segun la Periodicidad con la que se hace. Guerrero (2010)
Conforme las veces que se hace durante el ejercicio econémica:

1. Inventario intermitente: este inventario se hace varias veces al afio por
diferentes causas.

2. Inventario perpetuo: se realiza de forma continuada en la empresa a través
de un control detallado de los productos, materias y existencias de la empresa.
Segun el punto de vista Logistico. Guerrero (2010)

1. Inventarios de existencias para especulacion: los productos y materias
primas adquiridos para aumentar la produccion con vistas a supuestos o
posibles aumentos de la demanda en algin momento concreto.

2. Inventario de existencias obsoletas, muertas o perdidas: todos los
productos mermados que, por diferentes circunstancias, no pueden ser
vendidos a los clientes y, por lo tanto han generado pérdidas.

3. Inventario en ductos: los inventarios que se encuentran entre los niveles del
canal de suministros necesarios para el proceso de produccion.

4. Inventario de existencias de seguridad: inventario que busca mantener un
colchon para posibles aumentos de demanda imprevistos.

5. Inventarios de existencias de naturaleza regular: inventarios que satisfacen
la demanda necesaria en momentos de reaprovisionamiento.

2.2.3.2. Otras Clases de Inventarios

1. Inventario fisico: es el que se realiza en persona contando uno a uno todos
los bienes de la empresa.

2. Inventario minimo: es la cantidad minima que se puede mantener en el
almacen.

3. Inventario maximo: se establece un nivel de inventario maximo, ya que un
inventario total puede ser demasiado para algunos articulos dificiles de
contabilizar.

4. Inventario disponible: hace referencia a aquel que se encuentra disponible en

ese momento para la venta o produccion de nuevos productos.
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5. Inventario en linea: es el referente a todo aquello que se encuentra a punto de
entrar en la linea de produccion de la empresa.
6. Inventario agregado: se aplica cuando el coste de administrar un articulo es
muy alto.
7. Inventario en cuarentena: es el inventario que debe mantener un tiempo de
espera antes de poder ser utilizado en el proceso de produccion.

La clasificaciébn es una de las mejores medidas de control interno de
inventarios, dado que de aplicarse correctamente puede permitir mantener el minimo
de capital invertido en stock, entre muchos otros beneficios.
2.2.3.3. Politicas de Inventarios

En la mayoria de las empresas, los inventarios representan una inversion alta y
puede ejercer influencia importante sobre las decisiones financieras, los descuidos en
la planeacion y control de inventarios resulta en escasez critica de produccion, costos
excesivos, imposibilidad de cumplir con las fechas de entrega de ventas. No obstante,
con el fin de controlar inventarios, algunas veces es necesario rebajar los precios y
generar liquidez acompafada igualmente de rebajas drasticas en los niveles de
produccion y otros niveles operativos. Asi lo configura Aguilar (2017), cuando
precisa: “La politica de inventarios consiste en determinar el nivel de existencias
econdémicamente mas convenientes para las empresas”. (p.85).

Segun el autor arriba sefialado, para llegar a establecer una buena politica de
inventarios, se debe considerar los siguientes factores:

Las cantidades necesarias para satisfacer las necesidades de ventas. La
naturaleza perecedera de los articulos. La duracién del periodo de
produccidn. La capacidad de almacenamiento. La suficiencia de capital
de trabajo para financiar el inventario. Los costos de mantener el
inventario. La proteccién contra la escasez de materias primas y mano
de obra La proteccion contra aumento de precios. Los riesgos incluidos
en inventario. (p.56).

El propdsito principal de las politicas de inventarios es aumentar las ganancias

de la empresa, buscando asegurar niveles adecuados de existencias en todo momento.
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Los procedimientos utilizados para lograr esto variaran segun el tipo de empresas, es
importante tomar en cuenta ademas, las bajas de precios, las obsolescencia de las
existencias, las pérdida por accidentes y robos y la falta de demanda

2.2.3.4. Costos de Inventarios

La gestion de inventarios es una actividad en la que coexisten tres tipos de

Costos, segun Guerrero (2010):
1. Costos asociados a los flujos
2. Costos asociados a los stocks
3. Costos asociados a los procesos

Esta distribucion se plantea sin perjuicio de mantener la clasica estructura de
costos por naturaleza, segun se clasifican en los dos siguientes grandes grupos:
Costos de Operacion y Costos Asociados a la Inversion. Los primeros, son los
necesarios para la operacion normal en la consecucion del fin. Mientras que los
asociados a la inversién son aquellos financieros relacionados con depreciaciones y
amortizaciones.

Dentro del &mbito de los flujos habra que tener en cuenta los Costos de los
flujos de aprovisionamiento (transportes), aunque algunas veces seran por cuenta del
proveedor y en otros casos estaran incluidos en el propio precio de la mercancia
adquirida. Serd necesario tener en cuenta tanto los Costos de operacién como los
asociados a la inversion.

En cuanto a los costos asociados a los stocks, en este &mbito deberén incluirse
todos los relacionados con inventarios, estos serian entre otros costos de
almacenamiento, deterioros, pérdidas y degradacion de mercancias almacenadas,
entre ellos también existen los de rupturas de stock, en este caso cuentan con un
componente fundamental los costos financieros de las existencias.

Cuando se quiere conocer, en su conjunto los costos de inventarios habra que
tener en cuenta todos los conceptos indicados, por el contrario, cuando se precise
calcular los costos, a los efectos de toma de decisiones, por ejemplo, para decidir
tamafio 6ptimo del pedido, solamente habra que tener en cuenta los costos evitables,
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ya que los costos no evitables, por propia definicién permaneceran por fuera sea cual
fuera la decision tomada.

Asi mismo, dentro del &mbito de los procesos existen numerosos e importantes
conceptos que deben imputarse a los costos de las existencias ellos son: Costos de
compras, de lanzamiento de pedidos y de gestion de la actividad. La clasificacion
habitual de costos que utilizan los gestores de los inventarios es la siguiente, segun
Guerrero (2010):

1. Costos de almacenamiento, de mantenimiento o de posesion de stocks
2. Costos de lanzamiento del pedido

3. Costos de adquisicion

4. Costos de ruptura de stocks

Costos de Pedido: Incluyen todos los costos asociados cuando se lanza una
orden de compra (pedido). Estos costos deben ser independientes de la cantidad que
se compra y exclusivamente relacionados con el hecho de lanzar la orden.

Costos de Almacenamiento (mantenimiento o de posesion): Es el coste por
periodo de tiempo por cada articulo en inventario. EI hecho de conservar un producto
o material en almacenamiento genera costos por la razén de mantener dicho producto
en buen estado para cuando se necesite. Estos costos a su vez su pueden clasificar por
actividad (almacenaje y manutencion), por imputabilidad (fijos y variables) y por
origen (directos e indirectos).

Costos de Adquisicion: Es el costo por cada articulo o material pedido, es el
costo unitario.

Costos de Penalizacion (de escasez o ruptura del inventario): Incluyen el
conjunto de costos por la falta de existencia de productos, estos costos no seran
absorbidos por la produccion en proceso, sino que irdn a parar directamente el estado
de resultados.
2.2.3.5. Modelos de Inventarios

Los modelos de inventarios, se centran en la determinacion de una politica de

inventarios 6ptima, que indique cudndo debe reabastecerse un inventario y en cuanto,
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el objetivo es minimizar el costo total de inventario por unidad de tiempo. Existen
modelos de inventarios de cantidad fija y de periodo fijo, son modelos de cantidad
fija aquellos en los cuales la cantidad a comprar es la misma cada vez que se hace un
pedido, estos modelos son también de revision continua ya que se actualiza la
posicion del inventario cada vez que hay un movimiento de este.

Por otra parte, los modelos de periodo fijo son aquellos en, los cuales el tiempo
entre pedidos es el mismo, es decir, se hacen compras cada quince dias, tres meses,
entre otros. Este tipo de modelo esta relacionado con visitas del proveedor de manera
frecuente y en la oportunidad de su visita se hacen los pedidos. Los modelos de
periodo fijo también se clasifican de acuerdo al comportamiento de la demanda, como
lo son, los modelos deterministicos y probabilisticos. Los Modelos Deterministicos
segun Guerrero Salas (2010), son aquellos en los cuales la demanda es Deterministica
y los Modelos Probabilisticos son aquellos en los cuales la demanda sigue una
determinada funcion de densidad de probabilidades.

Asi mismo, para ejecutar una seleccion adecuada para el modelo de inventarios,
el procedimiento se delimita en tres etapas, segun Guerrero Salas (Ob. Cit): 1.
realizar una evaluacién estratégica de los procesos de manufactura o servicios,
utilizando los esquemas indicados. Esto suministra una vision general de las
necesidades de inventario y de las areas criticas. 2. agrupar los articulos de acuerdo a
su criticidad y clasificacion ABC. La clasificacién de criticidades debe hacerse
articulo por articulo, particularmente por articulos de soporte, por lo que pueden
utilizarse estrategias de agrupacion de articulos por familia. 3. una vez acopladas las
necesidades de inventario.
2.2.3.6. Sistemas de Inventario

Segun Guerrero (2010), un sistema de inventario es el conjunto de politicas y
controles que supervisa los niveles de inventario y determina cuales son los niveles
que deben mantenerse, cuando hay que reabastecer el inventario y de qué tamafo
debe ser el pedido. Un sistema de inventario proporciona la estructura de

organizaciéon y las politicas operativas para mantener y controlar los bienes en
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existencia.

El sistema es responsable de pedir y recibir bienes, determinar el tiempo para
colocar el pedido y seguir el rastro de lo que se ha pedido, de cuanto se ha pedido, y
de quien lo ha pedido. El sistema también debe dar seguimiento, para responder a
preguntas como: ¢Recibi6 el pedido el proveedor? ¢ Ya se envio? ¢Estan correctas las
fechas? ¢Se han establecido los procedimientos para reordenar o devolver mercancia
no deseada?, el sistema de inventarios también puede catalogarse segun el autor
arriba citado de la siguiente manera:

Sistema de inventario perpetuo: En este sistema, el negocio mantiene un
registro continuo para cada articulo del inventario. Los registros muestran por lo tanto
el inventario disponible todo el tiempo. Los registros perpetuos son utiles para
preparar los estados financieros mensuales, trimestral o provisionalmente. EIl negocio
puede determinar el costo del inventario final y el costo de las mercancias vendidas
directamente de las cuentas sin tener que contabilizar el inventario. El sistema
perpetuo ofrece un alto grado de control, porque los registros de inventario estan
siempre actualizados.

Anteriormente, los negocios utilizaban el sistema perpetuo principalmente para
los inventarios de alto costo unitario, como las joyas y los automaviles, hoy dia con
este método los administradores pueden tomar mejores decisiones acerca de las
cantidades a comprar, los precios a pagar por el inventario, la fijacion de precios al
cliente y los términos de venta a ofrecer. EI conocimiento de la cantidad disponible
ayuda a proteger el inventario.

Sistema de inventario periodico: En el sistema de inventario periddico el
negocio no mantiene un registro continuo del inventario disponible, méas bien, al fin
del periodo, el negocio hace un conteo fisico del inventario disponible y aplica los
costos unitarios para determinar el costo del inventario final. Esta es la cifra de
inventario que aparece en el balance general. Se utiliza también para calcular el costo
de las mercancias vendidas. El sistema periddico es conocido también como sistema

fisico, porque se apoya en el conteo fisico real del inventario. El sistema periddico es
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generalmente utilizado para contabilizar los articulos del inventario que tienen un
costo unitario bajo. Los articulos de bajo costo, pueden no ser lo suficientemente
valiosos para garantizar el costo de llevar un registro al dia del inventario disponible.
Para usar el sistema periodico con efectividad, el propietario debe tener la capacidad
de controlar el inventario mediante la inspeccion visual.

2.2.4. Procesos

Segun Paz (2008), un proceso, es comprendido como todo desarrollo
sistematico que conlleva una serie de pasos ordenados u organizados, que se efectlian
o0 suceden de forma alternativa o simultanea, los cuales se encuentran estrechamente
relacionados entre si y cuyo proposito es llegar a un resultado preciso. Desde una
perspectiva general se entiende que el devenir de un proceso implica una evolucion
en el estado del elemento sobre el que se estd aplicando el mismo, hasta que este
desarrollo llega a su conclusion. De esta forma, un proceso industrial acoge el
conjunto de operaciones disefiadas para la obtencion, transformacion o transporte de
uno o varios productos primarios.

De manera tal, que el proposito de un proceso industrial estd basado en el
aprovechamiento eficaz de los recursos naturales de forma que éstos se conviertan en
materiales, herramientas y sustancias capaces de satisfacer mas facilmente las
necesidades de los seres humanos y por consecuencia mejorar su calidad de vida. Los
procesos estan vinculados con la manufactura donde se convierten las materias
primas en productos terminados. También comprende los procesos de obtencion de
otros productos mediante la transformacion de un primer producto terminado.

2.2.5. Herramientas de mejora continlda
a.-Diagrama Ishikawa

También conocido como diagrama causa — efecto, segun Cardenas (1997),
sefiala lo siguiente:

Representacion grafica compuesta de lineas y simbolos, que tiene por
objeto representar una relacion entre un efecto y sus causas. El cuerpo
del diagrama es similar a la espina de un pescado, donde la cabeza
representa el efecto o el problema, y el resto del esqueleto son las
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causas responsables de la aparicién del efecto. Las causas se dividen en
cuatro o cinco categorias principales: humanas, maquinas, métodos,
materiales y entorno; en algunos casos, estas causas se pueden
desglosar en otros componentes mas simples. (p.78)

Este tipo de diagramas es util para tener una vision amplia de las posibles
causas de un problema, para asi analizar e identificar posibles soluciones. (Ver Figura
6)

Humanas Materiales

Raxdn
. Causa
Causa’s <

Camsa Causa

Raran Cauza

Causa
Causa L
i anasa

Causa

Maguinaria Meétodos Entorno

Figura 7. Diagrama de Ishikawa
Fuente: Gattorna (2011).

Para la construccion de este diagrama, es preciso conocer la cantidad de
procesos y elementos que se mueven en el interior de la empresa Resinas Multiples
S.A., por lo que se hace necesario aplicar la metodologia que sirva para estructurar,
analizar, corregir errores y definir estrategias para concretar el objetivo a través las
causas y efectos, aplicando la matriz dofa (Debilidades, oportunidades, fortalezas y
amenazas), este diagrama identifica un problema y luego enumera un conjunto de
potenciales causas que lo hayan podido provocar.

Desde la experiencia de quienes investigan, para la construccion de este tipo de
diagrama es necesario realizar lo siguiente: Dibujar un diagrama en blanco, en él se

escribe en la parte derecha el problema a analizar, luego se Identifica las categorias
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apropiadas para el problema concreto, se puede usar la matriz donde se anotan todas
las posibles causas que dan lugar al problema dentro de cada categoria, una vez
obtenida las causas, es necesario analizar el porqué de las mismas, asi se detectara las
causas principales y las subcausas, una vez detectadas se seleccionan aquellas que
tienes posibilidad de corregir y aquellas que estan fuera del alcance, se traza una linea
horizontal y sobre ella las categorias que se consideran oportunas.
b.- Técnica del grupo Nominal

A criterio de Camacho (2019), la técnica del grupo nominal, consiste en la
votacion los actores involucrados en el proceso, considerando una calificacién de
uno (1) a diez (10) puntos (p.55). De esta manera se evaluan las causas generadas
teniendo en cuenta que diez (10) es la calificacion con mayor puntuacion y que se
puede asignar a cada criterio en cuanto a la opinidn de cual es la causa que ocasiona
el problema. Cada evaluador debe asignar una sola vez cada valor a cada causa
seleccionada.

c. -Diagrama de Pareto

El Diagrama de Pareto, segin Gonzélez (2004),”consiste en un grafico de
barras similar a histograma que se conjuga con una ojiva de tipo creciente que
representa en forma decreciente el grado de importancia 0 peso que tienen los
diferentes factores que afectan a un proceso”(p.37). Este autor también plantea cual s

la utilidad de esta herramienta.
Utilidad del Diagrama de Pareto:
-Al identificar y analizar un producto o servicio para mejorar la calidad.

-Cuando existe la necesidad de llamar la atencion a los problemas o causas de una

forma sistematica.

-Al analizar las diferentes agrupaciones de datos (ejemplo: por producto, por

segmento del mercado, area geogréfica, etc.)

-Al buscar las causas principales de los problemas y establecer la prioridad de las
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soluciones.

2.3. Definicion de Términos Basicos

Aforo: Actividad que consiste en reconocer la mercancia, verificar su naturaleza y
valor, establecer su peso, cuenta 0 medida, clasificarla en la nomenclatura arancelaria
y determinar los gravamenes que le sea aplicable

Almacenamiento: Funcion de conservar y mantener articulos en espacios,
condiciones y periodos determinados.

Averias: Articulos o mercancias que han sufrido dafios o deterioros en el producto,
empaque, etiqueta, que deben ser manejadas con especial cuidado y atencion tanto
fisicamente como en los controles de kardex y sistemas de inventarios de productos
disponibles.

Bitacora: Libro de folios donde se anotan las vicisitudes del recibo y despacho de
mercancia del Centro de Distribucién.

Canal de Distribucion Conducto a través del cual se desplazan los productos desde
su punto de produccién hasta los consumidores. Son grupos de individuos y
organizaciones que dirigen el flujo de productos a los consumidores.

Canal de Distribucion de Bienes de Consumo. Es hacer llegar los productos
perecederos por diversos canales de distribucion hacia las manos de los consumidores
de manera facil y rapida.

Centro De Distribucion: Corazon de las actividades de la logistica desde donde se
ejecuta la politica de servicio al cliente en el dia a dia, alli se almacena el inventario,
se manejan los contactos con proveedores, se despacha y concentra la mayor parte de
las actividades transaccionales de la logistica. Sus actividades se asocian al flujo
tradicional de materiales: recibo e inspeccién, acomodo, almacenamiento,
preparacion de pedidos, empaque, despacho y manejo de devoluciones y retornos.
Consolidacion: Proceso de agrupamiento de cargas parciales compatibles por
naturaleza y destino con el fin de aprovechamiento de bodega y abaratamiento de
costos involucrados en el transporte.

Despacho: Actividad relacionada con el envié o remision de mercancias.
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Importacién: Introduccion de mercancias de procedencia extranjera al territorio
aduanero nacional.

Kardex: Herramienta que permite imprimir reportes con informacién resumida de las
transacciones de inventario de la compafiia. A través de él se realiza seguimiento a los
inventarios y los costos de la mercancia en los almacenes.

Layout: Término para identificar un plano con la distribucion de una bodega, en el
que se indican puertas de acceso, estanterias, areas de circulacion, zonas de cargue,
descargue y demas aspectos de interés.

Lista De Empaque: Documento elaborado por el proveedor de una mercancia en el
que los articulos se encuentran detallados por bultos o cajas, con indicacion de las
unidades contenidas en cada una.

Pallet: Plataforma generalmente de madera o de metal ligero y resistente, preparada
para colocar sobre ella la carga y que permite su manipulacién con la ayuda de
elementos mecanicos de elevacion.

Picking: Proceso de recogida de material extrayendo unidades o conjuntos
empaquetados de una unidad de empaquetado superior que contiene mas unidades
que las extraidas.

Recibo: Proceso de recepcion de mercancias o productos, comprendiendo entre otras
actividades descargue, verificacion de documentos, recibo fisico, confrontacion del
pedido y movimiento interno.

Retail: Sector econémico que engloba las empresas especializadas en la
comercializacion masiva de productos o servicios uniformes a una gran cantidad de
clientes.

Servicio al Cliente: Planifica y dirige las acciones del equipo de servicio al cliente a
fin de satisfacer sus necesidades y sustentar las operaciones de la compaiiia.
Desarrolla procedimientos, establece estandares y administra actividades para
asegurar la precision de la toma de pedidos, la eficiencia del seguimiento de los
envios y la entrega a tiempo de los productos a los clientes. También se

responsabiliza por la respuesta efectiva a los requerimientos, los problemas y las
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necesidades especiales de los clientes. Trabaja mancomunadamente con las funciones
de marketing y ventas, logistica y transporte para lograr la reduccion de los plazos del
ciclo de pedidos y mejorar los indices de eficacia al mismo tiempo que se controlan
los costos de la atencion a clientes.

Sistema ODBMS: Sistema en linea con el cliente utilizado a nivel cadena para el
manejo de la operacion de importacion y distribucion de las mercancias.
Transferencia: Solicitud de una o varias mercancias, con destino a un almacén
especifico, detallando cddigo, descripcion, ubicacion y cantidad requerida.

Tiempo de recogida: Comprende los movimientos para sacar un articulo de la
carretilla y depositarlo en la estanteria; o viceversa.

Unidad de carga: Conjunto de mercancias que se agrupan formando un solo bloque

y se colocan sobre un soporte de movimentacién, siendo el mas utilizado el pallet.
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CAPITULO 11l

MARCO METODOLOGICO

En este capitulo se procedio a describir la metodologia empleada, la cual va a
permitié que los resultados obtenidos correspondieran a los objetivos previamente
establecidos. En este sentido, Balestrini (2008), sefiala lo siguiente:

Situar en el lenguaje de investigacion, los métodos e instrumentos que
se emplearan en la investigacion planteada, desde la ubicacion acerca
del tipo de estudio, su disefio, universo o poblacion, su muestra, los
instrumentos y las técnicas de recoleccién de datos. De esta manera, se
proporcionard al lector, informacién detallada acerca de como se
realizard la investigacion. (p.29).

Asi mismo, Tamayo y Tamayo (2012), lo precisa como “un proceso que,
mediante el método cientifico, procura obtener informacién relevante para entender,
verificar, corregir o aplicar el conocimiento”. (p.37).

3.1. Tipo de Investigacién

La investigacion, se ajusté a la modalidad proyecto factible, segun Arias
(2012), que la define como: “Un estudio que consiste en la investigacion, elaboracion
y desarrollo de una propuesta de un modelo operativo viable para solucionar
problemas, requerimientos o necesidades de organizaciones o grupos sociales™ (p.83).

Por consiguiente, un proyecto factible es una propuesta operativa que esta
ideada para la solucion de un problema especifico y que se sustenta en una
investigacion para probar su pertinencia y viabilidad. Este tipo de proyectos se
ajustan a contextos y fendmenos, hacen uso de la investigacion para proponer
modelos de operacion que sirvan para la resolucion de determinados problemas de
investigacion.

3.2. Disefio de Investigacion
El disefio de investigacion segin Méndez (2008), “hace referencia sobre dénde

y cuando se selecciona la blisqueda, asi como la amplitud de la informacién a
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recopilar, de modo que se pueda dar respuesta a la pregunta de investigacion de la
forma mas idonea posible” (p.115). En el caso de la investigacion se definid de
campo y documental.

Segun Arias (2012), la investigacién de campo se define como “aquella que
consiste en la recoleccién de datos directamente de los sujetos investigados o de la
realidad donde ocurren los hechos, sin manipular o controlar variable alguna, es decir,
el investigador obtiene la informacion pero no altera las condiciones existentes. (p.
46). Se recolectaron los datos del sitio donde ocurria la problematica, el almacén de la
Empresa Resinas Mdltiples S.A.

Apunta Arias (2012), que “la investigacion documental es un proceso basado en
la basqueda, recuperacion, analisis, critica e interpretacion de datos secundarios”
(p.27)- Esta se centra en las fuentes secundarias, la revision documental para la
construccion del marco tedrico y el sustento de la investigacion.

3.3. Nivel de la Investigacion

El nivel de investigacidn, se refiere al grado de profundidad con que se aborda
un fendmeno o un evento de estudio. Es importante indicar, que el proyecto es de
nivel descriptivo, segun Arias (2012), lo precisa como: “Consiste en la
caracterizacion de un hecho, fenomeno, individuo o grupo, con el fin de establecer su
estructura o comportamiento” (p.24). Las investigaciones descriptivas utilizan
criterios sistematicos que permiten poner de manifiesto la estructura de los
fendmenos estudiados, en este caso como se desarroll6 el planteamiento del problema
de la empresa Resinas Multiples S.A.

Arias (ob.cit), expresa ademas, que la investigacion de nivel descriptiva
comprende la descripcion, registro, analisis e interpretacion de la naturaleza actual y
la composicion o procesos de los fendmenos y se sustenta con el apoyo bibliografico
y documental. Es por ello, que la investigacion pretendia determinar la naturaleza de
la situacion, es una forma de estudio para comprobar cuando, cdmo y porque se

realiza la investigacion.
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3.4. Poblacién y Muestra

La poblacion segun Arias (2012), “Es el conjunto de todos los sujetos que
concuerdan con una serie de especificaciones”. (p.14). En el presente trabajo, la
poblacion estuvo integrada por todos los departamento de la empresa Resinas
Mudltiples S.A, conformada por ciento diez (110) trabajadores.

De acuerdo a Mendez (2008), “La muestra es una porcion de la poblaciéon que
se toma para realizar el estudio, la cual se considera representativa de la poblacién”.
(p.49). La muestra fue de tipo intencional, Arias (2012), especifica que “en este caso
los elementos son escogidos con base en criterios 0 juicios preestablecidos por el
investigado”. Estos criterios fueron: personal que labora en el almacén y con
disposicion para brindar informacion. En este caso la muestra intencional quedd
conformada el departamento de Almacén, en el cual laboran diez (10) trabajadores.
3.5. Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Informacion

Segun Tamayo y Tamayo (2012), la tecnica “Es la parte operativa del disefio
investigativo, hace relacion al procedimiento, condiciones y lugar de recoleccion de
datos”. (p.84). En este sentido, la técnica que se utilizé en el presente estudio para la
recoleccion de la informacién necesaria, fue la observacion directa y la reviisd
documental.

Segun Sabino (2010), “se trata de requerir informacién a un grupo socialmente
significativo de personas acerca de los problemas en estudio y posteriormente
mediante un analisis obtener las conclusiones que se correspondan con los datos
recogidos”. (p.67).

3.5.1. Instrumentos
En lo que corresponde al instrumento Méndez (2008), expresa lo siguiente:

Constituye la via mediante la cual es posible aplicar una determinada
técnica de recoleccion de informacion, pues son un conjunto de pautas e
instrucciones que orientan la atencién del investigador hacia un tipo de
informacion especifica para impedir que se aleje del punto de interés.

(p.89).
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En ese sentido, los instrumentos utilizados fueron la guia de observacion y las
notas documentales. EI primero corresponde al espacio en el cual se registraron los
datos recopilados después de observar la realizada estudiada. Para Hernandez,
Fernandez y Baptista (2012).

3.6. Técnica de Andlisis de Datos

De acuerdo a lo expuesto por Mendez (2008), el proposito fundamental del
analisis de datos es “organizarlos de tal forma que permitan dar respuesta al problema
planteado y decidir si las hipotesis han sido confirmadas o rechazadas”. (p.67).
También, Palella y Martins (2012), precisa que: “la técnica de anélisis de datos es
concebida como el estudio de los resultados, el cual tiene el proposito de incluir y
resumir las observaciones llevadas a cabo, de esta manera, se llegan a las respuestas
de las interrogantes de la investigacion”. (p.78). En funcidn de esto, se pretende
realizar un analisis, tabular los datos a recoger, procediéndose posteriormente a
realizar un andlisis cualitativo de las respuestas obtenidas.

Por lo tanto, para el analisis de datos, la informacion fue recolectada,
codificada, clasificada y tabulada, procediendo luego a su analisis e interpretacion a
través de las herramientas de la estadistica descriptiva, las técnicas de analisis de los
datos cualitativos y de mejora continua.

Dentro de este contexto Palella y Martins (2012), indica que la estadistica
descriptiva: “se dedica a los métodos de organizacién, descripcion, visualizacion y
resumen de datos originados a partir de la recogida de informacion.” (p.38). La
estadistica descriptiva permite presentar la informaciéon en una forma conveniente,
pues ofrece de una manera util y comprensible los datos obtenidos en la
investigacion, asi como también le permitira a las investigadoras hacer un analisis de

los mismos, para lo cual se empleara las tablas de frecuencias
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3.7. Fases Metodoldgicas de la Investigacion
- Fase I: Diagndstico de la situacion actual del sistema de almacenamiento y
control de inventarios en la Empresa Resinas Mdltiples S.A. de la Empresa

Resinas Mdltiples S.A.

§ Acumular toda la informacion que ayude a precisar la situacion problematica
existente en el area de almacén.

§ Tabular los resultados obtenidos.

§ Aplicar las diferentes técnicas de recoleccion de informacion que seran: la
observacion directa y la revision documental de las operaciones involucradas
dentro de la empresa.

Fase Il: Andlisis de las causas que originaron los problemas en los procesos
logisticos en el almacen de la Empresa Resinas Multiples S.A.
Realizar un anélisis e identificacion de las debilidades encontradas en la fase anterior
relacionadas con el almacenamiento y control de inventario

§ Identificar cuéles son las més influyentes mediante el diagrama de Ishikawa

§ Efectuar através de la técnica del grupo nominal y el diagrama de Pareto la
jerarquizacion de las causas para delimitar las oportunidades de mejora

- Fase I11: Disefio de una propuesta de mejoras en el sistema de almacenamiento

y control de inventarios en la Empresa Resinas Mdltiples S.A.

§ Presentar el plan de mejoras, la forma de implementacion de cada una de las
mejoras propuestas

§ Describir las mejoras propuestas
Fase IV. Evaluar el costo beneficio de la propuesta de mejoras en la Empresa
Resinas Multiples S.A.

§ Calculo de los costos totales para las mejoras

§ Célculo de larazon beneficios/costos
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CAPITULO IV

RESULTADOS

A continuacion se presentan los resultados obtenidos de la investigacion,
desarrollados en cuatro fases, a fin de dar cumplimiento a los objetivos del estudio.

4.1. Fase |: Diagnoéstico de la situacion actual del sistema de
almacenamiento y control de inventarios en la Empresa Resinas Multiples S.A.
de la Empresa Resinas Multiples S.A

La finalidad de esta seccion es identificar la situacion problematica actual de
los procesos logisticos, mediante la observacion directa, ademas de la revision
documental de registros historicos suministrada por la empresa Resinas Multiples.
Para realizar este diagnostico, se desarrollaron los siguientes pasos:

4.1.1. Recolectar informacion que ayude a precisar la situacion
problematica existente en el area de almacén. En esta fase las investigadoras,
aplicando la estrategia de la observacion directa pudieron evidenciar situaciones
como la inexistencia de un layout y un espacio fisico no acorde a las normativas de
seguridad industrial, donde las condiciones de almacenamiento, el rayado perimetral
e indicativo para el transito del montacargas, tolvas, cilindros de nitrégeno, ubicacion
de los quimicos como fenoles, soda caustica, alcoholes, acetona y otros productos se
encuentran ubicados inadecuadamente, no existe identificacion de los productos,
seriales, ni codificacion de los productos, asimismo no hay politicas de inventarios y

almacenamiento.



Figura 8. Materiales sin Identificar
Fuente: Toledo y Villa (2019)

4.1.2. Resultados de la observacion directa. Posterior a varios recorridos por el area
del Almacén de la Empresa Resinas Multiples S.A., las investigadoras presentan los

siguientes datos relacionados con el proceso productivo que se desarrolla en el
mismo:
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Cuadro 2. Guia de Observacién / Area de Almacén

Almacén

Sugerencias / Recomendaciones

1. No existe formatos para registrar la entrada
y la salida de materiales, ya que el
departamento de compras envia directamente
el material al almacén.

2. No existe un sistema légico donde se
cargue la informacion (Entrada de
Materiales)

3. No existe un area para la ejecucion de la

labor administrativa.

1. Disefio de formatos para la entrada
y salida de materiales para su registro
taxativo.

2. la tenencia de un sistema para el
registro l6gico de los materiales.

3. Adecuacion de un area adecuada
para la ejecucion del trabajo

administrativo.

Fuente: Toledo y Villa (2019)

Cuadro 3. Guia de Observacion / Almacenaje de los Materiales

Almacenaje de los Materiales

Sugerencias / Recomendaciones

1. Se realiza un almacenaje basico, donde no
existe: Orden, Clasificacion, Temperaturas.

2. Los materiales estdn almacenados en
recipientes cajas, bolsas, pipotes, empaques y
cilindros sin ningun tipo de Identificacion.

3. En cuanto a los alcoholes, fenoles y otros
liquidos no estdn almacenados en la
temperatura sugerida. El fenol y nonifenol
que contienen los emulsionantes y as resinas
fenolicas se fusiona a 41°C, se congela a 42
°C, debe mantenerse a temperatura por
debajo de 37 °C.

4. El material empacado en cajas, presenta
humedad.

5. Existen materiales vencidos en
estanterias.

las

1.Elaboracién del layout de almacén
2.1dentificar los materiales
3.Clasificacién y Codificacion de
materiales siguiendo Normas ISO,

4. Aplicar FIFO, este sistema
permitira el almacenamiento de
productos, por gamas, familias y
fecha de caducidad.

Fuente: Toledo y Villa (2019)

Cuadro 4. Guia de Observacion / Organizacion del Almacén

Organizacion del Almacén

Sugerencias / Recomendaciones
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1. Permanencia de materiales en las | 1.0rganizacion segun sistema ABC
estanterias sin clasificacion alguna.

2. Aglomeracion de materiales como soda
caustica, cales y fenoles unos sobre otros. materiales
3. Desorganizaciéon 'y acumulacion de
desechos sin clasificar.

3. Obstaculizacion de pasillos por materiales
diversos (ver figura 9).

2.Clasificacion y separacion de los

Fuente: Toledo y Villa (2019)

Figura 9. Obstaculizacion de pasillos por materiales diversos
Fuente: Toledo y Villa (2019)

Cuadro 5. Guia de Observacion / Manejo de Inventarios

\ Manejo de Inventarios | Sugerencias / Recomendaciones
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1. La carencia de un inventario fisico y
I6gico, no permite a los trabajadores conocer
con certeza la realidad de los materiales
existentes o llevar un control de pérdidas,
vencimientos 0 mermas.

1. Implementacion de un Sistema
que permita la gestion, el control y la
administracion del inventario de
materiales que entra, permanece y
sale, asi como también su fecha de
caducidad y mermas existentes.

Fuente: Toledo y Villa (2019)

Cuadro 6. Guia de Observacion / Equipo: Humano y Material

Equipo: Humano y Material

Sugerencias / Recomendaciones

1. Ausencia de un talento humano que lleve
el control de inventarios.

2.Requerimiento de formacion en cuanto al
manejo y técnicas de inventario

3.Necesidad de un computador para el

manejo de software para el inventario

1. Contratar o formar a un trabajador
para ejecutar las tareas relacionadas
al inventario en el almacén.
2.Adiestramiento y  capacitacion
sobre control de inventarios
3.Manejo de  software
inventarios

- Un Computador

- Una Impresora

para

Fuente: Toledo y Villa (2019)

Cuadro 7. Guia de Observacion / Normas y Protocolos

Normas y Protocolos

Sugerencias / Recomendaciones

1. No existe un instructivo o manual de
Normas y Procedimientos que instruya acerca
de las tareas de inventarios.

2. No existe un Protocolo, ni aplican las
normas COVENIN, ISO o cualquiera que
esté relacionada con manejo de almacén.

1. Elaboracién de instructivo o
manual para labores de inventarios.

2. Aplicacion de normas y protocolos
para llevar adecuadamente las
labores de Almaceén.

Fuente: Toledo y Villa (2019)

4.1.3. Describir los procesos del almacén. Se observé directamente y se

ratifico a través de la observacion la desorganizacion en las mercancias ubicadas en el

almacén, evidenciando que el inventario se realiza en un formato de hojas

manuscritas y luego se transcribe en un formato Excel, aqui los procesos de registros,

53




entrada, salida y control de productos son inestables. A continuacién se describe el

proceso que se sigue en este espacio:

a.- Recepcion

Contempla la llegada de los productos terminados o la materia prima hasta su
ubicacién en el lugar definitivo donde sera ubicado y almacenado. Una vez que llegan
los productos terminados y la materia prima, es recibida por el operario de recepcion,
es colocada en es ese espacio hasta que se revisa y el operario de inventario quien lo

registray lo lleva al area de almacenamiento.

¥ ._ —

(N
N

|

o

o

Figua 10. Recepcion del material
Fuente: Toledo y Villa (2019)

b. Almacenamiento
Esta zona es la destinada a ubicar los productos durante un determinado periodo
de tiempo mediante el uso de transpaleta. En ella deben cuidarse no sélo los espacios

necesarios para alojar los productos, sino los necesarios adicionales para pasillos y
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para los elementos estructurales que pueden formar las estanterias de soporte. El
operario ubica la mercancia en las estanterias, sin ningun orden ni cddigo. Se
observan pasillo obstaculizados por el apilamiento de mercancia. Esto se observa en

las figuras 10,11.

Figura 11. Ubicacion Mixta de Materiales en el Almacén
Fuente: Toledo y Villa (2019)
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Figura 12. Material colocado en los pasillos en el Almacén
Fuente: Toledo y Villa (2019)

c. Despacho.

En esta zona se reciben las 6rdenes de entrega de los productos terminados o la
materia prima. Un operario traslada la mercancia hasta el area de salida o despacho,
la cual no esta delimitada sino que es la puerta por la cual se sale. El chequeo del

material se realiza en la zona de preparacion del material. Se observa en la figura 13,
el resumen del proceso

Figura 13. Diagrama de procesos
Fuente: Toledo y Villa (2019)
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4.2. Fase Il: Andlisis de las causas que originan los problemas en los procesos
logisticos en el almacen de la Empresa Resinas Multiples S.A.

4.2.1. Analisis e identificacion de las debilidades encontradas relacionadas
con el almacenamiento y control de inventario a través del Diagrama de
Ishikawa

Utilizando la herramienta para identificar los problemas que representa la
relacion entre un efecto y todas las posibles causas que lo ocasionan, se aplicé el
diagrama de Ishikawa, con el fin de representar, metddicamente, las debilidades que
se encontraron una vez realizado el diagnostico de la situacion en el almacén de
Resinas Multiples S.A., permitiendo organizar, priorizar y procesar mejor las
informaciones, de manera que se puedan integrar con mas facilidad en la base de
conocimientos, para llevar mejor los procesos.

En el siguiente cuadro (Cuadro 8), se visualiza las cualidades que sinergizan
con el proceso llevado en el almacén de la empresa, representando una serie de

elementos a traves de categorias dirigidas a la ubicacion de la causa del problema.

Cuadro 8. Categorias relacionadas con las Causas que generan debilidades en el
proceso productivo del almacén

CAUSAS CATEGORIAS

-No se conocen las ubicaciones de productos y materiales.
-Ausencia de politicas de inventario
-Ausencia de un manual de instrucciones

-Carencia de un sistema para el control del inventarios TECNICAS
- Carencia de politicas de inventario )
-Ausencia de un Layout GESTION

-No existe identificacién en los materiales del almacén

-Pocas estanterias para almacenar el material

-Carencia de Montacargas propios EQUIPOS
-Inexistencia de equipos de computacion, impresoras.

-Falta de formacion del personal en cuanto al manejo de CAPITAL
inventario HUMANO

-Ausencia de adiestramiento y capacitacion al personal en
cuanto a técnicas de almacenamiento
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-Incumplimiento de las normas de seguridad y salud laboral.

Escasa iluminacion

-Ausencia de rayado

-Inadecuada distribucién de espacios para el almacenamiento
de materiales

-Ausencia de sefializacion y rayado para el transito de
montacargas

-No estan delimitadas las zonas de riesgos

AMBIENTE

Materiales vencidos

-Incumplimiento de las normas de seguridad y salud laboral
-Los trabajadores no utilizan equipos de proteccién personal
-Inexistencia de programacion para la capacitacion

NORMAS'Y
PROTOCOLOS

Fuente: Toledoy Villa (2019)
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AMBIENTE

Pocas estanterias
para almacenar el
material

Escasa lluminacion

[

EQUIPOS

inventario

»
>

TECNICAS

Carencia de un sistema
para el control del

v

Inadecuada distribucion
de espacios

»
L

No estan delimitadas las zonas
de riesgos

v

Incumplimiento  de las
normas de seguridad vy
salud laboral

[
»

Inexistencia de
programacion para la
capacitacion

[
>

Materiales
Vencidos

B
Ll

Carencia de
Montacargas propios

v

Inexistencia de equipos de
computacion, impresoras

[
»

Falta de adiestramiento y
capacitacion al personal
en cuanto al manejo de
inventario

\ 4

Ausencia de adiestramiento
y capacitacién al personal
en cuanto a técnicas de
almacenamiento

NORMASY
PROTOCOLO

v

No se conocen las
ubicaciones de
productos y materiales

Ausencia de un manual de
instrucciones

d

<

Carencia de politicas de

inventario

v

v

No existe identificacion
en los materiales del
almacén

v

Ausencia de

un Lay out
4—

CAPITAL
HUMANO

GESTION

Figura 14: Diagrama de Ishikawa
Fuente: Toledo y Villa (2019)




Hallazgos de la Aplicacion del Diagrama de Ishikawa
Con la aplicacion del diagrama de Ishikawa las investigadoras lograron la

identificacion de las posibles causas del problema:

1. TECNICAS
-Desconocimiento de las ubicaciones de productos y materiales.
-Carencia de un manual de instrucciones

-Ausencia de un sistema para el control del inventario

2. GESTION
- Carencia de politicas de inventario
-Ausencia de un Layout

-No existe identificacién en los materiales del almacén

3. EQUIPOS
-Pocas estanterias para almacenar el material
-Carencia de Montacargas propios

-Inexistencia de equipos de computacion, impresoras

4. CAPITAL HUMANO
-Falta de adiestramiento y capacitacion al personal en cuanto al manejo de inventario

y técnicas de almacenamiento

5. AMBIENTE

-Escasa iluminacion

-Inadecuada distribucion de espacios para el almacenamiento de materiales

-Ausencia de sefializacion de zonas de riesgos y rayado para el transito de

montacargas
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6. NORMAS Y PROTOCOLOS
-Materiales vencidos

-Incumplimiento de las normas de seguridad y salud laboral

4.2.2. Efectuar a traveés de la técnica del grupo nominal y el diagrama de Pareto

la jerarquizacion de las causas para delimitar las oportunidades de mejora

4.2.2.1. Técnica del grupo nominal

Se consulto a cinco informantes claves de los diez (10) trabajadores que laboran
en el almacén de la empresa Resinas Multiples S.A. Cada participante le asigna una
puntuacion del 1 al 10 a cada causa, luego se totaliza el puntaje obtenido por cada
causa y a partir de alli se jerarquiza segun el total obtenido y se presenta en un
diagrama de Pareto. Los informantes consultados fueron:

-Jefe del area de almacén: coordina las actividades del almacén

.-Operario 1: Recibe las 6rdenes de retiro de materia prima y productos terminados
.-.Operario 2: Encargado de trasladar la mercancia una vez que esta preparada
.-Operario 3: Organiza y prepara la mercancia para el despacho

.-Operario 4. Realiza actividades administrativas, lleva el inventario
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Cuadro 9. Técnica del Grupo Nominal

N° Causas Puntuacion asignada Totales
1 2 3 4 5

1 | Desconocimiento de las| 5 |10 | 8 0 6 29
ubicaciones de productos vy
materiales.

2 |Carencia de wun manual de| O 0 1 3 0 4
instrucciones

3 | Ausencia de un sistema para el | 6 1 0 6 8 21

control del inventario

4 | Carencia de politicasdeinventario | 7 | 9 | 0 | 4 2 22

5 | Ausencia de un Layout 8 | 0 |[10] 9 6 33

6 | No existe identificacion en los| O | 8 | 7 | 8 7 30
materiales del almacén

7 | Pocas estanterias para almacenarel | 4 | 2 | 6 | 7 0 19
material

8 | Carencia de Montacargas propios 0| 5] 415 4 18

9 | lInexistencia de equipos de| O | 3 | 2 | O 1 5

computacion, impresoras

10 |Falta de adiestramiento y| 1 | 7 | 3 | 2 0 13
capacitacion al personal en cuanto
al manejo de inventario

y técnicas de almacenamiento

o
o
o
w

11 | Escasa iluminacion 3 0

12 | Inadecuada distribucion de{ 10| 6 | O | O 9 25
espacios para el almacenamiento
de materiales

13 | Ausencia de sefializacion de zonas | 0 4 5 0 5 14
de riesgos y rayado para el transito
de montacargas

O
[N
o
[EEN
o
W
oo

14 | Materiales vencidos 9 0

15 | Incumplimiento de las normas de | 2 110 1 3 7
seguridad y salud laboral

Fuente: Toledoy Villa (2019)

Luego de obtener el puntaje para cada causa, se procedio a jerarquizarlas en una

tabla, segun las puntaciones obtenidas, tal como se observa en el cuadro 9.
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Cuadro 10 Causas jerarquizadas

N° Causas Total %Total | % Acumulado
1 Materiales vencidos 38 13,52 LEL
2| Ausencia de un Layout 33 11,74 Bl
3 | No existe identificacion en los

materiales del almacén 30 10,68 E8HEh
4 | Desconocimiento de las ubicaciones
de productos y materiales. 29 10,32 DAL
5 |Inadecuada distribucion de espacios
para el almacenamiento de materiales 25 8,90 2L
® | carencia de politicas de inventario 22 7,83 SRR
7 |Ausencia de un sistema para el control 21 747 70.49
del inventario
g |Pocas estanterias para almacenar el 19 6.76 7722
material
9 |Noestan delimitadas las zonas de 18 6,41 84
riesgos
10 Ausenma,de_senallzacmn y rayado 14 4,98 89
para el transito de montacargas
Falta de adiestramiento y capacitacion
11 |al personal en cuanto al manejo de
Inventario . 13 | 463 93
y técnicas de almacenamiento

12 |Incumplimiento de las normas de 2 2,49 9%

seguridad y salud laboral.

13 | Inexistencia de equipos de 5 178 98

computacion, impresoras

14 | Carencia de un manual de 4 1,42 99

instrucciones

15 3 1,07 100

Escasa iluminacion

TOTAL

Fuente: Toledoy Villa (2019)
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Graéfico 1.Diagrama de Pareto
Fuente: Toledo y Villa (2019)

Anélisis

En el diagrama se evidencia que las primeras nueve causas organizadas en orden de
jerarquia o importancia segun las puntuaciones obtenidas, al aplicarle el principio de Pareto
se observa que estas corresponden al 84% de lo que genera la problematica o debilidades en
el proceso “productivo del almacén de la empresa Resinas Multiples S.A. A partir de este
resultado se presenta un cuadro con las debilidades o causas, las oportunidades de

mejora y la mejora que se propone.
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Cuadro 11. Oportunidades de
control de inventarios

mejora para el sistema de almacenamiento y

NO

Causas

Oportunidades de mejora

Mejora

Materiales vencidos

Distribucién de los productos
segun su entrada al almacén

Método FIFO

2 Ausencia de un Layout Distribucién del espacio Modelo de Layout
3 | No existe identificacion en | Modelo de codificacion Codificacion
los materiales del almacén
Desconocimiento de las |Organizacion segin el tipo|Método ABC
4 | ubicaciones de productos y | de producto
materiales.
Inadecuada distribuciéon de | Organizacion del espacio con | Zonificacion del almacén
5 espacios para el | el que cuenta el almacén
almacenamiento de
materiales
Politicas de inventario
6 Carencia de politicas de | Establecimiento de politicas
inventario a seguir
Capacitacion en el uso
7 Uso de la tecnologia con la|adecuado del software
Ausencia de un sistema para | cual se cuenta existente para el control
el control del inventario de inventario
Dotacién de estantes | Estanteria adecuada al
8 Pocas estanterias  para|adecuados al espacio espacio
almacenar el material
Delimitacion de las zonas
9 Sefializacion de las zonas de | de riesgos
No estan delimitadas las | riesgos Uso de equipos de
zonas de riesgos proteccion

Fuente: Toledoy Villa (2019)

4.3. Fase I11. Disefio de una propuesta de mejoras en el sistema de almacenamiento y

control de inventarios en la Empresa Resinas Multiples S.A.

Con la finalidad de atender las causas jerarquizadas, se plantean un conjunto de

mejoras que apuntan a optimizar el proceso productivo en el almacén en cuanto a

sistema de almacenamiento y control de inventarios en la Empresa Resinas Mdltiples

S.A.
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Para tal fin se detalla el plan de mejoras y se describe cada una de ellas.

4.3. 1. Plan de mejoras

Cuadro 12.Plan de Mejoras

Acciones propuestas

Objetivo

Mejoral. Metodologia 5 S

Lograr un ambiente limpio y

organizado

Mejora 2.0rganizacion del espacio del
almacén :

Organizar el espacio del almacén

mediante el establecimiento de zonas

a. Zonificacion del almacén

de trabajo, segun las necesidades,
b. Modelo de Layout garantizar la calidad del producto , la
c. Método FIFO ubicacion del mismo segun sus

— caracteristicas, valor y salida

d. Codificacion y
e. Método ABC
f. Delimitacion de las zonas | Delimitar las zonas que representan

de riesgos

riesgos para los trabajadores

Mejora 3. Politicas de inventario y uso
del de
computarizado

Sistema inventario

Establecer las lineas de accion a
seguir en el almacén y
el mejor uso del sistema de

inventario que posee la empresa

Mejora 4. Dotacion de montacargas,

apiladores y estanteria.

Dotar al almacén de montacargas ,
apiladores y estanteria para el manejo
de los productos y materia prima

Mejora 5 .Plan de Capacitacion para el
personal

Facilitar formacion a los trabajadores
del almacén en cuanto al manejo de
un almacén, técnica de inventario y
uso de la tecnologia y software para
el manejo del inventario

Fuente: Toledo y Villa (2019)
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4.3. 2. Descripcion de las mejoras
Mejora 1.Aplicacion de la Metodologia 5 S
SEIRI: Clasificar y Despejar

Ejecutar el SEIRI significa diferenciar en el almacén entre los elementos
necesarios de aquellos que no lo son, procediendo a descartar estos ultimos. Ello
implica una clasificacion de los elementos existentes en el lugar de trabajo entre
necesarios e innecesarios. Para ello se establece un limite a los que son necesarios.
Un método préactico para ello consiste en retirar cualquier cosa que no se vaya a
utilizar en los proximos treinta dias.

Poner en practica el Seiri implica otorgar poder a los empleados y obreros
(empowerment) para que ellos determinen cuales son aquellos elementos o
componentes necesarios, siguiendo los postulados generales dictados por la direccion.
La colocacion de etiquetas rojas de un tamafio ostensible (sobre los elementos
innecesarios) permite visualizar luego de la seleccion la importante cantidad de
elementos sobrantes o innecesarios en el lugar de trabajo. Surge luego que hacer con
tales elementos, de tratarse de documentacién debera asignarsele un codigo y
proceder a su archivo (de tal forma en caso de ser necesario hacer uso de ellos se
podran encontrar facilmente los mismos evitando la pérdida de tiempo o el extravio
de los mismos).

Para mantener siempre despejado el espacio del almacén se puede establecer
media hora diaria durante una semana para poner en orden los papeles, componentes
y herramientas entre otros permitira sorprenderse de la cantidad de electos inutiles
que se han acumulado. Acabar con el caos es una terapia increible, que genera una
enorme cantidad de energia.

Beneficios

La eliminacion de items innecesarios deja espacio libre, lo que incrementa la
flexibilidad en el uso de areas de trabajo, porque una vez descartados los items

innecesarios, solo queda lo que se necesita.
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SEITON: Ordenar

El Seiton implica disponer en forma ordenada todos los elementos esenciales
del almacén que quedan luego de practicado el seiri, de manera que se tenga féacil
acceso a éstos. Significa también suministrar un lugar conveniente, seguro y ordenado
a cada cosa y mantener cada cosa alli. Clasificar los diversos elementos por su uso y
disponerlos como corresponde para minimizar el tiempo de bdsqueda y el esfuerzo,
requiere que cada elemento disponga de una ubicacidn, también el nUmero maximo
de items que se permite en el trabajo.

Cada pared debe estar numerada, utilizando nombres como pared A-1y pared
B-2 la colocacion de las diversas herramientas, suministros y trabajos en proceso
deben estar ubicados de acuerdo a las sefiales 0 marcas especiales. Las marcas en el
piso o0 en las estaciones de trabajo indican las ubicaciones apropiadas para el trabajo
en proceso, herramientas. La zonificacion, el uso del método ABC vy la codificacion
facilitar la organizacion y orden de los productos y la materia prima en el almacén y
facilita ubicarlos.

Beneficios

Ordenar permite disponer de un sitio adecuado para cada elemento utilizado
en el trabajo de rutina, para facilitar su acceso y retorno al lugar. Disponer de sitios
identificados para ubicar elementos que se emplean con poca frecuencia.
SEISO: Limpiar

Seiso significa limpiar el entorno de trabajo, incluidas maquinas y
herramientas, los mismos que pisos, paredes y otras areas de lugar de trabajo.
También se le considera como una actividad fundamental a los efectos de verificar. es
fundamental a los efectos del mantenimiento de maquinas e instalaciones. La labor de
limpieza con un espacio fisico reluciente es una importante fuente de motivacion para
los empleados.
Pero cuando de limpieza se trata no menos importancia tiene la limpieza del

aire, fundamental para el personal, como para clientes, funcionamiento de méaquinas,

cantidades no controladas de polvo y otras impurezas en la atmoésfera pueden volverla
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insalubre y aun peligrosa Es un hecho que solamente los empresarios de gran vision
hacia el futuro comprendieron que al instalarse sistemas adecuados de ventilacién no
solo se lograba mayor comodidad para los trabajadores, sino muchos otros beneficios
reciprocos. Es indudable que al proporcionar mejores condiciones se obtienen
dividendos cuyos resultados son satisfactorios para el personal y, por tanto, suele
lograrse un incremento notable en la productividad. Una buena ventilacion implica
abastecimiento de aire, el remover contaminacion y calor, y movimientos o cambios
de aire para refrescar el ambiente contrarrestando incomodidades debidas a humedad.

Asimismo un suministro adecuado de luz debe ser el primer objetivo, puesto
que la luz es el requisito esencial para ver. La luz es el elemento mas importante para
proporcionar un ambiente adecuado; se conoce bien el efecto reconfortante de la luz
solar después de condiciones atmosféricas adversas del mismo modo que la sensacion
de bienestar que se tiene al pasar de un lugar de trabajo oscuro a uno bien iluminado,
recién pintado y con paredes de colores agradables.

Beneficios

Disponer de un ambiente limpio, libre de suciedad.
SEIKETSU: Estandarizacion

Seiketsu significa mantener la limpieza de la persona por medio del uso de
ropa de trabajo adecuada, lentes, guantes, cascos, caretas y zapatos de seguridad, asi
como mantener en entorno de trabajo saludable y limpio. Es aca donde la disciplina
toma importancia fundamental, brindandole la informacion para que el empleado sea
en todo momento consciente de los riesgos, y mentalizandolo para actuar conforme a
las normativas de seguridad de la empresa. Se debe atender:
a) Orden y limpieza adecuados. La importancia de un ambiente limpio y seguro, no
pueden dejar a un lado. Si una persona esta trabajando en un ambiente sucio y
descuidado, puede pensarse que no tiene mucho cuidado en su higiene personal
b) Consulta y prevencion. EI modo mas sencillo de tener limpieza es hacer que los
obreros participen en juntas o charlas sobre trabajo, en comités de seguridad o

circulos de control de calidad, a los efectos tanto de conocer los riesgos, como de
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adoptar planes preventivos

c) Equipo de proteccion. Guantes, mascarillas y delantales, contribuyen mucho a
reducir el contacto y son muy utiles contra los riesgos fisicos y mecanicos de la piel;
pero el mejor equipo de proteccion es indtil si no se mantiene limpio.

La gerencia debe disefiar sistemas y procedimientos que aseguren la
continuidad de SEIRI, SEITON Y SEISO; lo cual es el otro significado del seiketsu
(sistematizar). Si las maquinas e instalaciones son importantes, no lo es menos el
trabajador, el ser humano que dia a dia agrega valor en los procesos productivos. Por
tal motivo el implantar descansos y ejercicios fisicos livianos son fundamentales pues
el tiempo que en ello se utiliza se ve compensado con creces al disminuir las
ausencias por enfermedades, evitar el agotamiento fisico y los accidentes, mejorando
los aspectos generales tanto de la locomocion como mentales, de manera tal de
aumentar sensiblemente los niveles de productividad.

Beneficios

Permite establecer las politicas, e indicadores de cumplimiento para mantener
lo realizado en los pasos anteriores.

Disciplina (Shitsuke)

Shitsuke implica autodisciplina. Las 5S pueden considerarse como una
filosofia, una forma de vida en nuestro trabajo diario. La esencia de las 5 S es seguir
lo que se ha acordado. En este punto entra el tema de que tan facil resulta la
implantacion de las 5 S en una organizacion. Implantarlo implica quebrar la tendencia
a la acumulacion de elementos innecesarios, al no realizar una limpieza continua y a
no mantener en su debido orden los elementos y componentes.

La disciplina es el apego a un conjunto de leyes o reglamentos que rigen a una
empresa y se logra a través de un entrenamiento de las facultades mentales, fisicas o
morales, es decir su practica sostenida desarrolla en la persona disciplina un
comportamiento confiable. Es importante remarcar que las 5 S representan un medio
para el logro de mejoras, sin que esto quiera decir que con ellas se van a resolver

todos los problemas relacionados con la calidad
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Beneficios
Mantener las mejoras introducidas en el tiempo
Alcances de la aplicacidn de la metodologia 5S
a.-Los materiales y Utiles innecesarios han sido eliminados.
b.-Todo se encuentra ordenado e identificado
c.-Han sido eliminadas las fuentes de suciedad.
d.-Existe un control visual mediante el cual saltan a la vista las desviaciones o fallos.
e. -Todo lo anterior se mantiene y mejora continuamente
f.- Aplicacién de escala de estimacion sobre la aplicacion de la metodologia 5 S(ver
figura 15)

Grupo: Lider: Fecha:.../ .../ ...
Valores asignados
2 3 a4

Item a evaluar

SEPARAR

1. ¢ Existen aobjetos innecesarios, chatarra v basura £n el piso?

2, dExisten equipos, herramientas y materiales innecesarios?

3, éEn armarnios y estanterias hay cosas innecesarias?

4. éHay cables, mangueras v objetos en areas de circulacion?
PUNTAJE TOTAL

ORDENAR

. éCamo es la ubicac/dewoluc. de herram., mater. y equipos?

1
2. éLos armarics, equip, herram_, maker, etc. estan identifc.?
3. éHay objetos sobre y debajo de armarios y equipos?

4, éUbicacidn de maguinas y lugares?

PUNTAJE TOTAL

LIMPIAR

1. éGrado de impiera dea los pisos?

2. éE| estado de paredes, techos vy ventanas?
3

4

. cLimpieza de armaros, esamenias, heramisntas y mesas?
. éLimpieza de maguinas y eguipos?
PUNTAJE TOTAL

ESTANDARIZAR

1. é5e aplican las 3 primeras "S>
2. éCdmo es el hdbitat de la planta?
3. ié5e hacen mejoras?

4, é5a aplica el CONTROL VISLAL?

PUNTAJE TOTAL

AUTODISCIPLIMNA

1. é5 aplican las cuatro primerms "S"*

2, éSe cumplen las normas de la empresa y del grupo?

3. é%e wsa uniforme de trabajo?

4. éSe cumple con la programaciin de las acciones "S5"7?
PUNTAJE TOTAL

Figura 15. Modelo de escala de estimacion

Fuente. Murrieta (2016). Aplicacién de las 5S como propuesta de mejora
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Mejora 2. Organizacion del espacio del almacén

a.- Zonificacion del almacén

Para el proceso de organizacién del espacio del almacén se propone la

creacion de las siguientes zonas:

1.

Zona de recepcion: Es importante ubicar esta area lo méas cerca posible de los
muelles o zonas de descarga de los vehiculos. Aqui se realizan diferentes
labores como la identificacion y clasificacion interna de los productos para su
posterior ubicacion en la zona de almacenamiento o una primera manipulacion
0 cambio de embalaje que permita su depdsito con garantias.

Zona de Almacenamiento: Es el area del almacén destinada al deposito
propiamente dicho de los productos. Se deberd garantizar una
correcta localizacion de las diferentes referencias, asi como un layout funcional
que permita acceder a la mercancia con facilidad.

Zona de preparacion de pedidos: También se conoce como zona de picking. Es
el area en el que se transfiere la mercancia desde las unidades superiores de
almacenamiento a otras mas pequefias que compondran el pedido final que
saldra finalmente de nuestros almacenes.

Zona de expedicion o despacho: Las diferentes unidades procesadas en el area
de preparacion se consolidan, embalan y etiquetan en esta zona para ser
cargadas en el medio de transporte pertinente. Como en el caso de la zona de
recepcion, su ubicacion respecto a los muelles serd fundamental para mejorar la
eficiencia de nuestro almacén logistico.

Zonas auxiliares: Son las zonas de la plataforma logistica que, pese a no estar
dedicadas expresamente al almacenaje o manipulacion de los productos, son
necesarias para su buen funcionamiento: oficinas, &reas para el personal,

vestuarios y barios.

b.- Modelo de Layout

Los objetivos del disefio y layout de los almacenes, consisten en facilitar la

rapidez de la preparacion de los pedidos, la precision de los mismos y la colocacion
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mas eficiente de existencias, todos ellos en pro de conseguir potenciar las ventajas
competitivas de la organizacién, consiguiendo ciclos de pedido mas rapidos y con
mejor servicio al cliente. Se propone el modelo de layout, en la cual se evidencian las zonas
establecidas en la zonificacion y se observa espacios libres en la zona de recepcion,
preparacion de los pedidos y de expedicion o despacho para ubicar las zonas auxiliares
(bafios, vestidores, y oficina del area de almacén).

RECEPCION I
|
EXPEDICION O DdSPACHO

|

PREPARACION DE LOS
ALMACENAMIENTO PEDIDOS

r““““‘
!
|
!
|
!

Figura 16. Layout propuesto
Fuente: Toledo y Villa (2019)
c.- Método FIFO
Se propone este método pata evitar el vencimiento de los productos, controlar

la caducidad de los mismos y evitar las pérdidas econdémicas por este concepto. Este
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método de valuacion de los inventarios, consiste como su nombre los indica, lo
primero que entra, es lo primero que sale. Esto se refiere a que todo material, materia
prima o producto terminado que llega o entra primero al almacén es la primera en ser
despachada. Esto permite llevar el control del inventario en el papel, llevar un éptimo
control contable y en cada periodo las existencias quedan registradas con los Gltimos
precios del mercado.
d. -Codificacion
Para facilitar la administracion de los materiales y productos terminados se
deben clasificar sobre la base de un sistema racional, que permita procedimientos de
almacenaje adecuado, operacionalizacion y control eficiente de las existencias. La
codificacion es el proceso a través del cual se asigna a cada producto, articulo o
mercancia un codigo que lo identifica. Este codigo puede ser nimeros, letras, barras,
colores, entre otros o la combinacion de alguno de ellos.
Los diferentes pasos que permiten la codificacion de los materiales son los

siguientes:

Catalogacion: Significa inventario de todos los articulos existentes sin omitir

ninguno. La catalogacion permite la presentacion conjunta de todo los articulos

proporcionando una idea general de la variedad en existencia.

Simplificacion: Significa la reduccion de la gran diversidad de articulos

empleados con una misma finalidad, cuando existen dos 0 méas piezas para un

mismo fin, se recomienda la simplificacion para favorecer la normalizacion.

Especificacion: Significa la descripcion detallada de un articulo, como sus

medidas, forma, tamafio, peso. Cuando mayor es la especificacion, se contara con

mas informaciones sobre los articulos y menos dudas con respecto a su

composicion y caracteristicas. La especificacion facilita las compras del articulo,

pues permite dar al proveedor una idea precisa del material que se comprara.

Facilita la inspeccion al recibir el material, el trabajo de ingeniera del producto

Normalizacion: Indica la manera en que el material debe ser utilizado en sus
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diversas aplicaciones. La palabra deriva de normas, que son las recetas sobre el
uso de los materiales.
Estandarizacion: Significa establecer idénticos estandares de peso, medidas y
formatos para los materiales de modo que no existan muchas variaciones entre
ellos.
La codificacion recomendada se focaliza en la ubicacion del producto segun
pasillo, clasificacion segun el método ABC ' el tipo de producto, ejemplo: 13 AT
13= Pasillo donde se encuentra
A: Clasificacién segin método ABC
T=tipo de producto
e.- Método ABC

El grafico ABC (o regla del 80/20), es una herramienta que permite visualizar
esta relacion y determinar que articulos, producto son de mayor valor, optimizando
las administracion del almacén y facilitando la toma de decision. Segun este método
se debe clasificar los productos o la materia prima en tres grupos: A, B y C, segln su
valor y prioridades.

Grupo A: lo mas importantes para el control, debe realizarse revisiones
continuas de los niveles de existencia, caducidad, registro para evitar el exceso de
almacenamiento

Grupo B: Los de importancia secundaria, se debe llevar un control
administrativo intermedio, vigilando los mismos conceptos: Existencia, caducidad,
tiempo de almacenamiento

Grupo C: Los de importancia reducida, el control debe ser menos rigido, se

debe aplicar un sistema de revisiones periodicas.
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ARTICULOS DE

CLASE A:

Fuerte rotacion
—

ARTICULOS DE

CLASE B:

Media rotacién

ESPACIO DE TRANSITO SEGURO

ARTICULOS DE
CLASEC:
Baja rotacidn

Figura 16. Método ABC

Fuente: Adaptado de Paz (2008) Canales de Distribucion: Gestion Comercial y
Logistica por: Toledo y Villa (2019)

Almacén de la empresa Empresa Resinas Multiples S.A.

Producto A: Productos terminados, empaques y Resinas fenolicas
Producto B: Emulsionantes, des-mulsionantes

Producto C: Materia prima, material de limpieza

f.- Delimitacién de las zonas de riesgos

La zona del almacén debe contar con las sefializaciones de las zonas de riesgos,
las cuales representan espacios en donde el trabajador puede estar amenazado por
factores que atentan contra su seguridad y salud laboral. Estas deben se indicadas, se
deben capacitar al trabajador sobre las normas de trabajo y medidas preventivas asi
como el uso de los equipos de seguridad personal que se disponen para proteger su
integridad fisica, tambien la utilizacion de herramientas como extinguidores,
mangueras, salidas de emergencias entre otros. Para esto se propone el uso de avisos
que alerten al trabajador o posibles visitantes del riesgo, delimitacion de estas zonas

mediante demarcacion con colores, rayado
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Mejora 2. Politicas de inventario y uso

Se plantean politicas, lineas de accion focalizadas en la organizacion del
almacén segun el Método ABC, las mismas se presentan a continuacion:
MATERIALES CLASE A
-Ejercer un control administrativo y un seguimiento estricto de cada uno de los
materiales y productos mediante reportes mensuales al jefe de almacén y a la
gerencia.
-Registrar y manejar tiempos de entregas, cantidad econémica de pedido e inventario
de seguridad para aquellos materiales que se encuentren dentro de este grupo.
-Revision diaria del nivel de existencias de los materiales.
-Manejar la documentacion detallada y actualizada de los movimientos de entrada,
salidas, devoluciones, perdidas y obsolescencia de los materiales.
-Determinar el nivel de consumo mensual de cada uno de los materiales a través de
prondsticos y herramientas estadisticas
MATERIALES CLASE B
-Se deben ejercer controles administrativos normales para esta clase de item, a través
de revisiones trimestrales por parte del coordinador de almacén.
-Mantener actualizado el nivel de existencia de cada uno de estos materiales para
evitar agotamiento y por tanto retraso en la realizacion de los trabajos
-Manejar tiempos de entregas y cantidad econdémica de pedido para aquellos
materiales que se encuentren dentro de este grupo.
MATERIALES CLASE C
-Reposicién en volumenes grandes para realizar pedidos con poca frecuencia y
teniendo como base estimaciones anules de las necesidades de este tipo de materiales
para futuros proyectos en la empresa.
-Inventarios fisicos cada semestre
En cuanto al uso del Sistema de inventario computarizado

En el almacén de la empresa Resinas Multiples S.A cuentan con un sistema de

inventario computarizado, el cual esté articulado al Sistema (SAP). El Sistema SAP o
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“Systems, Applications, Products in Data Processing”, es un Sistema informatico que
le permite a las empresas administrar sus recursos humanos, financieros-contables,
productivos, logisticos y mas, las principales empresas del mundo utilizan SAP
para gestionar de una manera exitosa todas las fases de las actividades empresariales
y productivas.

En la actualidad, se sugieren paquetes de programas informaticos denominado
WMS. Se denomina asi a los programas informaticos destinados a gestionar
informaticamente las operaciones de un almacén. Proviene de la traduccion del
término inglés "WMS" (Warehouse Management System). Este no s6lo gestiona las
ubicaciones de los productos, sino también los movimientos de los operarios y de las
maquinas encargadas de la manipulacion de los productos.

Es necesario brindar formacion al personal sobre el manejo de este programa,
los registros y el uso de la herramientas que posee, las mismas se encuentran
subutilizadas por desconocimiento, no se lleva el control del inventario debido a que
no se realiza continuamente, sélo cuando esta en la zona de recepcion el operario que
tiene un conocimiento basico del manejo del mismo. Mediante el adiestramiento de
los operarios se lograra mantener actualizado el inventario, respectar el sistema ABC
y el método FIFO ademas de ahorrar tiempo en cuanto a la ubicacion de los

productos, su almacenamiento y el despacho de los mismos.

Mejora 3. Dotacion de montacargas, apiladores y estanteria
En cuanto a los montacargas

Se recomienda la dotacion de montacargas y apiladores para el trabajo de
organizacion y traslado de los materiales y productos terminados. Actualmente la
empresa no cuenta con estos equipos y el trabajo es bastante pesado, tiene una
transpaleta manual alquilada, la cual se utiliza para todo el proceso productivo.

En el caso de los montacargas se recomienda dos transpaletas: manual y
eléctrica. Esta es la maquinaria basica de funcionamiento para el traslado de la

mercancia. Consta de una horquilla de dos brazos paralelos horizontales, un timon
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guia y ruedas. La horquilla puede elevarse ligeramente para levantar la paleta y que
ésta no roce el suelo en los desplazamientos. Su capacidad de carga es de 2000 Kg o

incluso superior

= -__‘
_—
i —
— — ==
L&

Figura 18. Transpaleta manual
Fuente: Sanchez (2014)

Figura 19. Transpaleta eléctrica
Fuente: Sanchez (2014)
Sobre los Apiladores: manuales y eléctricos.
Es una evolucion de la transpaleta eléctrica. Su evolucidon permite elevar la
carga bien para el apilado a bloque, bien para el remontado de la carga para el

transporte o bien para situarla en estanterias a una cierta altura.
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Figura 20. Apiladores manual y eléctrico

Fuente: Sanchez (2014)
Estanteria adecuada al espacio

Estanterias drive-in o compactas: Este sistema optimiza al méaximo la
ocupacion del almacén. Las estanterias forman calles y a través de ellas se introduce
la carretilla para manipular la mercancia. La mercancia se almacena una junto a otra,
a varias alturas y con diversos niveles de profundidad.

Para acceder a las paletas situadas en la parte del fondo es necesario quitar
todas las que estan situadas delante por lo cual es necesario almacenar y apilar sélo
una referencia. Para respetar el FIFO se suele asignar mas de una calle a la misma

referencia.
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Figura 21. Modelo de estanteria propuesta
Fuente: Sanchez (2014)

Mejora 5. Plan de Capacitacion para el personal

Se propone un plan de capacitacién orientado a formar al personal del almacén
en areas prioritarias para el desarrollo del proceso productivo que se ejecuta en la
empresa Resinas Multiples S.A, se centra en conocimientos, habilidades y destrezas
en el ambito del manejo del almacén, el inventario, la tecnologia que se utiliza en

materia de inventarios: Software y medidas de seguridad y salud laboral.
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Cuadro 13. Plan de Capacitacion para el personal

Objetivo general: Desarrollar habilidades y destrezas en los trabajadores del almacén de la
empresa Resinas Multiples S.A. relacionadas a las técnicas de inventario, manejo de
software para el inventario y normas de seguridad en el almacén.

Objetivos
especificos

Contenido

Estrategia de
desarrollo y
evaluacion

Responsable

Brindar informacién
y préctica sobre las

Técnicas de inventario

Taller (8 horas)

técnicas de Ejercicios Participacion
inventario en un Realizacion de
almacén gjercicios
Explicar la forma de Sistema SAP
uso y WMS" Taller Teorico-
funcionamiento del (Warehouse Préctico(8 horas)
software para Management Exposicién
manejo del System) Actividades
inventario . ) . précticas
Sistema de inventario Informe

computarizado

Ejecutar actividades
dirigidas a

Normas de seguridad en

Charla(4 horas)

Departamento de
produccion

Departamento de
Recursos
Humanos

proporcionar el trabajo Preguntas y

informacion  sobre respuestas

las  normas de LOTT Aportes Area de almacén
seguridad en el

almacén de la LOPCYMAT

empresa  Resinas

Mudltiples S.A

Fuente: Toledo y Villa (2019)

4.4, Fase 1V. Evaluacion del costo beneficio de la propuesta de Mejoras en la

Empresa Resinas Mdltiples S.A.

La evaluacion de las propuestas de mejora permitira viabilizar los procesos

logisticos en el almacén de la Empresa Resinas Multiples S.A, se consideraran los

beneficios cuantitativos y cualitativos .En primer lugar, se estimo el costo de cada

aspecto que se requeria para ejecutar las acciones propuestas para concretar el sistema

logistico propuesto, se totalizaron y se procedi6 a calcular la razon costo-beneficio.
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Cuadro 14. Costos por dotacion de montacargas

Equipos/maquinarias | Cantidad Marca Capacidad | Costo por Costo
unidad en
(Bs. S) délares
Transpaleta Manual 1 HAND 2500 1.900.000 73
Transpaleta eléctrica 1 PALLET 2000 2.000.000 77
Apilador manual 1 TRUCKPTD 2500 2.000.000 77
Apilador eléctrico 1 25T 2.500.000 96
TOTAL 8.400.000 323
Fuente: Toledo y Villa (2019)
Cuadro 15. Costos por capacitacion
Cantidad Costo por Total de horas Costo Costo total
hora total(Bs.S) $)
3 3500 20 70.000 2,62
Fuente: Toledo y Villa (2019)
Cuadro 16.Costos por materiales
Material Cantidad Costo por unidad Total Total
(Bs.S) $)
Pintura color amarillo 1 cufete 650.000 650.000 25
Pintura color blanca 1 cuiete 650.000 650.000 25
Estanterias drive-in o 6 1.700.000 10.200.000 392
compactas
Sefializaciones de 4 350.000 1.400.000 54
zonas de riesgos
TOTAL 3.350.000 12.900.000 496
Fuente: Toledo y Villa (2019)
Cuadro 17. Costos totales
Aspectos Costos($)
Costos por dotacion de montacargas 323
Costos por capacitacion 2,62
Costos por materiales 496
Total 821

Fuente: Toledo y Villa (2019)
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Cuadro 18. Costos por pérdidas

Tipo de | Junio Julio Agosto Total Valor en | Valor
pérdida Bolivares | en
Soberanos | délares
Deterioro 24 12 15 51 7.600.000 | 292
Caducidad 25 13 12 50 7.500.000 | 288
Pérdida o 16 17 13 46 6.900.000 | 265
extravio
22.000.000 | 845

Fuente: Empresa Resinas Mdltiples S.A

Estos célculos corresponden a un trimestre, si considera que el afio tiene cuatro
trimestre, se puede calcular el costo por pérdidas en los tres trimestres del afio que
han transcurridos, obteniendo como resultado que las pérdidas son igual a=
66.000.000. Si estas pérdidas se erradican, este monto se convierte en beneficios
econdémicos para la empresa.

B=66.000.000 Bs.S = 2535 dolares

C=21.370 Bs.S =831 ddlares

Calculando la razén Costos-Beneficios
B/C =66.000.000 /21.370.000= 3,08
B/C=2535/821=3,08
Se obtuvo que B/C > 1 lo que indica que los beneficios son mayores que los
costos estimados, las pérdidas se convierten en beneficios y ahorro para la empresa.

Por tal razdn, se debe considerar la aplicacion de las mejoras propuestas.
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Beneficios de las propuestas de mejoras

Beneficios Cuantitativos:
§ Disminucién de las mermas
8 Mejora de los costes de los procesos administrativos
§ Disminucidn de productos vencidos y dafiados

Beneficios cualitativos
§ Disponer de informacion en tiempo real para la toma de decisiones debido a la

implantacion de un cuadro de mando logistico.
§ Mayor satisfaccion de los clientes debido a la mejora en el servicio
§ Aumento de la satisfaccion del equipo humano gracias a tener procesos

colaborativos, claramente definidos, comunicados e implantados.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

El Diagnostico la situacion actual del sistema de almacenamiento y control de
inventarios en la Empresa Resinas Mdltiples S.A. de la Empresa Resinas Multiples
S.A, mostro que se requiere la implementacion de mejoras que permitan la gestion, el
control y la administracion del inventario de materiales que entra, permanece y sale,
asi como también su fecha de caducidad y mermas existentes. Ademas se requiere
contratar o formar a los trabajadores para ejecutar las tareas relacionadas al inventario
en el almacen, y la aplicacion de normas y protocolos para llevar adecuadamente las
labores de Almacén.

Al realizar el anélisis de las causas que originan los problemas en los procesos
logisticos en el almacén de la Empresa Resinas Multiples S.A se delimitd que estas se
concentran en : Inadecuada distribucion de espacios para el almacenamiento de
materiales, ausencia de un Layout, materiales vencidos, desconocimiento de las
ubicaciones de productos y materiales, carencia de politicas de inventario, ausencia
de un sistema para el control del inventario, carencia de Montacargas propios, pocas
estanterias para almacenar el material, no estan delimitadas las zonas de riesgos y
falta de adiestramiento y capacitacion al personal en cuanto al manejo de inventario y
técnicas de almacenamiento.

En cuanto al disefio de una propuesta de mejoras en el sistema de
almacenamiento y control de inventarios en la Empresa Resinas Multiples S.A se
centrd en cinco mejoras que consistieron en aplicacion de la Metodologia 5 S,
organizacién del espacio del almacén, politicas de inventario y uso del sistema de
inventario computarizado, Dotacion de montacargas, apiladores y estanteria y Plan

de Capacitacion para el personal
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La evaluacion de la propuesta en la Empresa Resinas Mdltiples S.A. mediante
el célculo de la razdn costo beneficio establecio que B/C > 1 lo que indica que los
beneficios son mayores que los costos estimados, las pérdidas se convierten en
beneficios y ahorro para la empresa. Por tal razén, se debe considerar la aplicacion
de las mejoras propuestas.

Recomendaciones

a. Establecer la implementacion de las acciones propuestas para concretar las
mejoras propuestas.

b. Formar a los trabajadores de la Empresa Resinas Multiples S.A que laboran en el
almacén sobre todo el proceso productivo que se genera en este espacio.

c. Programa ciclos de mejora continua que permitan actualizar la forma como se

desarrollan los procesos y procedimientos.
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