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INTRODUCCION

Los inventarios son las existencias de bienes, materiales y productos
custodiados por la empresa en los lugares de almacenamiento con el objeto de
establecer el soporte para la valorizacion de los almacenes y demas tramites de
control.

Es por ello, que se ha tratado de conseguir la mejor ubicacion, control
y mantenimiento de los inventarios con todo el interés y desempefio posible
para el buen desenvolvimiento de los movimientos de almacén.

Una perfecta organizacion de los materiales agilizaria y facilitaria las
funciones de los almacenistas para satisfaccion del usuario, evita el retraso en
las entradas y salidas de los movimientos de inventarios, disminuiria las
perdidas por el deterioro de los materiales existentes en el almacén, asi como
también se reduciria los riesgos de pérdidas o diferencias en los mismos .

Cabe destacar, que el Grupo Duncan esta conformado por: Acumuladores
Titan en Cagua, Fundicion del Centro en Turmero y Acumuladores Duncan en
Guarenas. Las cuales se encargan de la elaboracion de baterias automotrices baterias
especiales, de uso industrial, asi como la reutilizacion de baterias en mal estado con el
fin de ser reprocesadas.

Dada la importancia que tienen los inventarios y un buen proceso de control
en las organizaciones, surgen la necesidad en la empresa Acumuladores Titan C.A. de
disefiar un sistema de control de inventarios en el area de almacén de baterias
industriales y especiales, ya que actualmente se han observado fallas como son:
Diferencias en el inventario fisico versus sistema de aplicaciones y productos (SAP);
mala ubicacién de los insumos en el almacén; no poseen un sistema de ubicacion
adecuado de los racks. Por esta razon se considera relevante realizar una propuesta,
con la finalidad de ofrecer una garantia en la calidad de prestacion de los servicios del

almacén y solventar los problemas de control en la reposicion de los inventarios.



En este sentido, se puede sefialar que la estructura del presente trabajo esta
compuesta compuesta de los siguientes capitulos:
El Capitulo I denominado la empresa, se describe todo lo relacionado con la

empresa, la mision, vision, productos y organizacion de la misma.

El Capitulo 11 denominado el problema, estd constituido por la descripcion
detallada del problema, el objetivo general y los objetivos especificos del proyecto, la

justificacion de la investigacion, asi como el alcance y limitaciones del mismo.

Asi mismo el Capitulo 111 denominado marco referencial y conceptual, inicia
con la presentacion de los antecedentes de la investigacion, seguido de las bases
tedricas, donde se exponen todas las teorias e informacion que el autor considera

necesaria para la comprension de la propuesta.

Luego en el Capitulo IV denominado marco metodoldgico, se exponen las
fases del trabajo, que representan como se llevaran a cabo el cumplimiento de los

objetivos establecidos.

Posteriormente en el Capitulo V que se titula resultados, esta estructurado por
los efectos de las fases que se describieron anteriormente.

Finalmente se da paso a las conclusiones y recomendaciones a seguir por la

empresa.



CAPITULO |
LA EMPRESA

1.1 Identificacion de la Empresa

Grupo Duncan C.A.es una empresa dedicada a la fabricacién, distribucion,
venta y mercadeo de acumuladores eléctricos y sistemas de respaldo de energia. Con
mas de 55 afios de experiencia, Grupo Duncan trabaja para ofrecer productos de
calidad y el mejor servicio en los mercados que atiende.

1.2 Actividad Econémica de la Empresa

El Grupo Duncan esta presente en Venezuela y Colombia. En cada pais tienen
una red que distribuye sus productos a mas de 6.000 clientes.

Ademas cuentan con méas de 25 Servicentros Duncan propios en Venezuela y
10 en Colombia, los cuales operan como centros de servicio en las principales
ciudades del pais.

Grupo Duncan C.A. es una empresa dedicada a la fabricacion, de baterias de y
para cualquier uso o momento, tales como baterias desechables y recargables, sus
principales aplicaciones para los vehiculos automotrices, pasajeros, comerciales,
pesados y maquinaria agricola, etc.

1.3 Antecedentes de la Empresa

Grupo Duncan inicio sus actividades en la ciudad de Caracas el 29 de marzo
de 1.955, cuando cuatro pioneros: Francisco Benco, George Nader, Giovanni Gelleni
y José Amoroso, decidieron incursionar en la industria de fabricacion de
Acumuladores.

Las operaciones comenzaron con 10 trabajadores, en un pequefio local de la
Urbanizacion Prado de Maria, en la ciudad de Caracas.

En sus comienzos la empresa no era mucho mas que un taller artesanal que
habia logrado la concesion de la marca estadounidense Duncan para manufactura,

distribucion y ventas de sus baterias en Venezuela.



En ese entonces su mercado estaba dominado por productos importados con
reconocimientos de la marca que competian libremente y con precios atractivos con
respecto a los productos locales. La competencia era muy fuerte.

1.4 Vision de la Empresa

Segun Politica de Calidad de Grupo Duncan “Ser una empresa de clase mundial
en el ambito de la energia” Esto permitira que el camino hacia la Vision se vaya
haciendo factible y concreto para todos los que trabajan en Duncan con sus
correspondientes beneficios en cuanto a inspiracion y motivacion.

1.5 Misién de la Empresa

Fabricamos y comercializamos acumuladores y soluciones de energia de la
mejor calidad. Nos apasiona ganar la preferencia de nuestros clientes, estando
presentes donde y cuando nos necesitan, respondiendo siempre con un servicio de
excelencia.

1.6 Politicas de la Empresa
1.6.1 Politica Ambiental

El Grupo Duncan C.A. empresa dedicada a la fabricacion de acumuladores
eléctricos, expresa su compromiso hacia la preservacion del medio ambiente,
conservacion de los Recursos Naturales y cumplimiento de Practicas Ecologicas.
Asumimos la responsabilidad de administrar nuestros procesos orientandolos hacia la
proteccion ambiental de la comunidad con la que nos relacionamos.

Somos proactivos a cumplir con los requerimientos legales, regulaciones
ambientales relevantes y otros requerimientos equivalentes que subscriba nuestra
empresa y sean aplicables a nuestra industria. Mantenemos una actitud de mejora
continua para lograr la disminucion y prevencion de impactos ambientales.

Dada la naturaleza del negocio, nos planteamos como objetivos ambientales
estratégicos:

-Fomentar métodos y sistemas de control, disminucion, reciclaje, recuperacion o
disposicion final de nuestros desechos sélidos peligrosos.

-Promover acciones dirigidas al tratamiento y control de nuestros desechos liquidos.



-Mantener control sobre nuestras emanaciones atmosféricas.

-Educar e informar de nuestro sistema de gestion ambiental a los trabajadores serd un
lineamiento de nuestra planta, con el proposito de desarrollar una conciencia
ambientalista y una participacién que contribuya al éxito de la gestion.
-Acumuladores Duncan C.A revisara periddicamente sus objetivos y aspectos
ambientales y mantendra en forma publica su politica ambiental.

1.6.2 Politica de Calidad

Con el propdsito de mejorar nuestro desempefio integral, asegurando un
desarrollo sostenible, dentro del marco legal y reglamentario que aplica nuestro
ambito de negocios, nos basamos en los fundamentos y requisitos establecidos por la
Organizacién Internacional de Normalizacién (ISO), como modelo de Gestion de la
Calidad.

Creemos que la manera de hacer negocios es tan importante como los negocios
que hacemos, por lo que estamos comprometidos a actuar dentro del marco ético
definido por nuestros Valores corporativos.

Los miembros del Comité Gerencial tienen la responsabilidad y la autoridad
para crear y mantener un ambiente de trabajo que involucre y comprometa a todos
nuestros colaboradores en el logro de los objetivos derivados de esta politica y
plasmados en el Plan estratégico de la Empresa.

Asumimos el compromiso de orientar los recursos, iniciativas y esfuerzos
necesarios que propicien el logro de estos postulados.

1.7 Objetivos de la Empresa
El Grupo Duncan definié dos grandes Objetivos Estratégicos:

Mantener el liderazgo en los mercados que servimos, seguir siendo la empresa
de referencia cuando se habla de almacenamiento y respaldo de energia en
Venezuela, esto se traduce en la preferencia de nuestros clientes, en la satisfaccion de
nuestros usuarios y en nuestras posibilidades de generar soluciones para clientes del

mercado industrial.



Asegurar nuestra sostenibilidad futura, cuidando la salud de nuestra
organizacion, balanceando los resultados del corto plazo con nuestras aspiraciones de
mediano plazo, invirtiendo en proyectos y tecnologias que nos mantengan al dia, y
fortalecer nuestra organizacion y sus procesos.

1.8 Valores de la Empresa

Excelencia
Contribuimos con esfuerzo constante y sostenido, bien sea para enfrentar con
determinacion escenarios adversos, como para aprovechar oportunidades bajo
entornos propicios.
Revisamos continuamente la manera en que operamos para innovar y mejorar
las ofertas de valor a los clientes, aumentar nuestra eficiencia y productividad,
reducir pérdidas y contener riesgos.
Tenemos pasion por ganar, exceder expectativas y trascender.

Enfoque en el cliente
Somos una empresa industrial que establece empatia con el cliente para
escucharlo y entender sus necesidades y problemas que requieren solucion.
Estamos orientados al servicio para satisfacer las necesidades del cliente y
exceder sus expectativas, y alineamos en consecuencia todo nuestro sistema
industrial de negocios, desde las plantas de manufactura hasta los canales de
distribucion y comercializacion.
“El éxito sostenido se logra cuando una organizacion atrae y retiene la
confianza de los clientes y otros actores de los que depende” (1SO-9001).

Aprendizaje
Generamos y codificamos conocimiento empresarial como parte de nuestra
vocacion industrial en todas las areas funcionales y de negocio.
Desarrollamos a nuestros colaboradores a través de la difusion e

internalizacion permanente del conocimiento generado.



Tenemos la conviccion de que nuestra gente es clave para el éxito y nos
esforzamos en habilitar y acompafiar su aprendizaje como parte de su
crecimiento personal.

Responsabilidad con autonomia
Responsabilidad y autonomia se alimentan y sustentan mutuamente, cuando se
asume responsabilidad se gana la confianza de recibir mayor autonomia y
cuando se recibe autonomia y libertad se asume la responsabilidad
correspondiente.
Concebimos la autonomia a traves de un empoderamiento deliberado que
permita cierto grado de libertad de accién y decision buscando mayor
motivacion y productividad.
Autonomia no equivale a delegacion irresponsable o efectista que crea pocos
beneficios y se traduce en nuevos riesgos

Disfrute del Trabajo
Concebimos el trabajo como fuente de realizacion personal donde, mas alla de
ganar el sustento, se crece aprendiendo, estableciendo vinculos sociales y
alcanzando satisfaccion personal al contribuir en la consecucion de un
objetivo mayor.

Integridad
Honradez, honestidad, rectitud, respeto por uno mismo y por los demas.
Responsabilidad, control emocional, disciplina, congruenciay firmeza en
acciones.

Confiabilidad y lealtad.



1.9 Estructura Organizativa de la Empresa

Presidencia
COORDTNADOR OE GUROHCIA DO ROYCCTOS
LACALIDAD EINNOVACION
OERENCIADE
FLANTA
Tele
Trmagrtag
Cooed qu
— ] [=
Entrenante
Coordinador de
Almaren
Coordinadar dé
Alm. y Cozspras
Anirei
4 Amimetrarin
SERENCIL GERENCLY GIRENCIA GERERCIA GER, ERENOIA
R BE CAPITAL [ D MANTEN] D MEJORA ;;;m" oEREy
e HUMAND LOGISTICA AENTO OF FROCEI0S CTROLIE PRETTIEEaN TEFATURA DE TEFATURA DE TEFATURA DE TEFATURA DE
s FIRDIDAL INYECCIONE TALLER.DE BATERIAS LABCRATCRID
PLASTICO MATRICERIA NDUSTRIALES

Figura 1. Estructura organizativa de Acumuladores Titan C.A

Fuente: Direccion de operaciones de planta, (2018).



1.10 Procesos Bésicos de la Empresa

En el proceso productivo de Grupo Duncan C.A.es centralizado en la
produccion de baterias las cuales son elaboradas de la siguiente manera:

1. Elaboracién de Oxido de Plomo: El 6xido de plomo es el componente
basico en la fabricacion de la materia activa para el empastado de las
rejillas.En el area de Planta de Oxido se obtiene ésta importante materia
prima, la cual se deriva de un proceso que comienza con la adicién de lingotes
solidos de plomo.

2. Fabricacion de Rejillas: Las rejillas son fabricadas a partir plomo, el cual es
fundido en crisoles y procesado en moldes, para obtener como resultado la
rejilla.En nuestras plantas, contamos con tres tipos de procesos para la
fabricacion de rejillas: Fundicion por Gravedad, Fundicion Continua,
Laminacién y Expansion.

3. Empastado de Rejillas - Mezcla de Pastas - Curacion y Secado: Luego del
proceso de fundicion se pasa al proceso de empastado de rejillas, que consiste
en recubrirlas con una pasta o material activo, que puede ser positivo 0
negativo, dependiendo de la placa que se quiera fabricar.

4. Ensamblaje - Armado de grupos - Soldadura de grupos - Soldadura TTP -
Colocacion y sellado de tapas - Formacion de bornes: Se inicia con el Armado
de los grupos que conforman las celdas de la bateria, posteriormente se
procede a la soldadura de estos grupos, asi como a la soldadura de sus
conectores.Se realizan unas pruebas para detectar posibles corto circuitos y
otras para verificar conexiones dentro de la bateria. Luego se sellan la caja y
tapas, buscando evitar cualquier tipo de fugas. Posteriormente la caja ya
sellada se dirige a una maquina que funde los postes y los bujes formando asi
los bornes de la bateria (positivo y negativo). Para finalizar se comprueba que

no existen fugas ni de escape dentro de la bateria.



5. Llenado, Carga y Acabado Final: Al culminar todos estos procesos de
ensamblaje, la bateria ya es considerada una bateria ensamblada y puede pasar
al almaceén, en espera de la demanda, o directamente al proceso de llenado con
el electrolito, el cual estd compuesto por é&cido sulfarico y agua
desmineralizada Una vez llenados los acumuladores, estos son conectados en
serie para iniciar el ciclo de carga.

1.11 Tipos de baterias segun su aplicacion:

1. Baterias de Arranque: entregan grandes cantidades de corriente en poco
tiempo para poner en funcionamiento el motor y el sistema de carga.
Utilizadas en vehiculos, maquinaria pesada, embarcaciones y motos. Pueden
ser baterias ventiladas o selladas.

2. Funciones principales de las baterias de arranque:

Suministrar energia al sistema de arranque cuando se enciende el motor
Proveer la energia adicional necesaria cuando los requerimientos
excedan la capacidad del sistema
Entregar energia a los accesorios que requieren electricidad (luces,
radio, aire acondicionado, etc.) cuando el motor esta apagado
Actuar como estabilizador de voltaje en el sistema eléctrico
3. Duncan ofrece las siguientes baterias de arranque:
Duncan Libre Mantenimiento
Duncan LibertyPlus
Duncan Quattro
Duncan Heavy Duty
Duncan Navigator
Duncan 7D/8V
Duncan Moto
4. Baterias Estacionarias (stand-by): actian como fuentes de energia de respaldo

para sistemas y equipos cuando ocurren fallas en el sistema de energia
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tradicional. ~ Utilizadas en  centrales telefonicas, sistemas de
telecomunicaciones, sistemas de alumbrado de emergencia, computadores,
sistemas de UPS, sistemas de emergencia y seguridad, sistemas de generacion
de energia, entre otros.
5. Duncan ofrece las siguientes baterias estacionarias:
Baterias estacionarias ventiladas (placa tubular)
Baterias estacionarias selladas (AGM)
Duncan Solar Power
6. Baterias de Traccion: Proporcionan energia durante largos periodos de
tiempo. Una vez consumida toda la carga, éstas son recargadas. Utilizadas en
montacargas, transpaletas, vehiculos eléctricos de golf, entre otros.
7. Duncan ofrece las siguientes baterias de traccion:
Duncan Golf

Duncan Traccion

1.12 Descripcién del Departamento:

El Departamento de Baterias Industriales y Especiales, es el encargado de la
fabricacion de acumuladores eléctricos que poseen tecnologia Absorbent Glass Mat
(AGM) o conocidas como baterias especiales, al igual que la fabricacion de
acumuladores eléctricos del tipo de traccion e industriales. Asi como también el
recibimiento de las 6rdenes por parte de la gerencia y departamento de despacho para
elaboracion de las mismas.

1.13  Estructura organizacional del Departamento

El departamento de Baterias Industriales y Especiales estd conformado por un

gerente general del area, un supervisor y 12 operarios ubicados en las diferentes areas

de este particular.
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Figura 2. Estructura organizativa del departamento de baterias industriales y especiales
Fuente: Direccion de operaciones de planta, (2018).

1.14  Actividades a desarrollar durante el periodo de pasantias
Dentro del departamento de Baterias Industriales y Especiales; se desarrollara una
serie de actividades a realizar por el pasante tales como:

Induccion y conocimiento del area de: equipos, herramientas y maquinaria.
Revision de los procedimientos actuales.
Identificacion de los productos fabricados e insumos requeridos para su
fabricacion
Levantamiento de informacion sobre el manejo de productos. Entradas y salidas
Levantamiento de informacion del manejo de productos. Almacenes y racks.
Levantamiento de propuesta de mejora de procesos internos. Manipulacion,
equipos utilizados y areas de prueba.
Evaluacion de la propuesta.
Cambios y mejoras requeridas.
Preparacion de documentacion y digitalizacion

Presentacion de la mejora a la gerencia de planta. Aprobacion vy cierre.
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CAPITULO Il

EL PROBLEMA

2.1 Planteamiento del Problema

En la mayoria de las empresas correctamente establecidas las actividades van
dirigidas hacia un fin determinado y dichas empresas estan conformadas por
diferentes departamentos entre los que se pueden mencionar: produccion, seguridad,
compras, ventas, recursos humanos, mantenimiento, administracion y los almacenes
bien sean de materias primas, materiales, productos terminados, repuestos,
suministros, los cuales actian como unidades de servicios en la estructura organica y
funcional de una empresa sea publica o privada, comercial o industrial, grande o
pequefia, manufacturera o de servicio, diferenciandose basicamente solo por los tipos
de materiales que manejan y por los procedimientos de control, manejo y

preservacion que se apliquen a los mismos.

Actualmente existe un gran mercado competitivo a nivel mundial, los
empresarios tratan de producir a niveles Optimos con menores costos y mayores
margenes de ganancia que les permita mantener la operatividad en sus empresas,
ademas tienen como principal objetivo ofrecer al mercado productos de buena
calidad, logrando establecer confianza entre sus clientes y posicionarse en el
mercado. A través del tiempo las organizaciones han ido mejorando de manera
progresiva sus sistemas de almacenamiento debido a que estos juegan un papel
importante en cuanto a la distribucion y administraciéon de los materiales o productos,
la primera porque facilita la toma de inventarios y se tiene un control regular del

suministro de materiales y productos y la segunda porque reduce los costos.
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En otras palabras, la base de toda empresa comercial es la compra y venta de
bienes o servicios, de aqui la importancia del manejo de inventario por parte de la
misma, para que de esta forma la empresa pueda desempefiarse en condiciones
inmejorables para asi lograr mejores condiciones en las diferentes areas en la que se
desempefie. Las empresas dedicadas a la compra y venta de mercancias, por ser esta
su principal funcidon, y la que dard origen a todas las restantes operaciones,
necesitaran de una constante informacidn veraz, resumida y analizada sobre sus
inventarios, es por ello que se debe contar con un sistema de control de inventario

Optimo.

Sin duda, que los inventarios es la técnica de agrupar en un solo objetivo los
recursos humanos y materiales para que de una manera organizada y supervisada
poder alcanzar una finalidad y el control de los mismos y poder evaluar lo que se esta
Ilevando a cabo con el fin de evitar desviaciones. Debe sefialarse que el control sobre
inventarios es importante ya que estos son el aparato circulatorio de una empresa, las
compafiias exitosas tienen gran cuidado de proteger sus inventarios. De manera que
un efectivo control de inventario debe integrar las actividades fundamentales:
compra, venta, almacenaje y abastecimiento controlando las existencias e inventarios,
Ilevando una direccion conjunta de las operaciones, que incidan positivamente en un
excelente nivel de la misma.

Sin embargo, existen organismos que subestiman la importancia que
representan los almacenes dentro de los mismos, ya que la responsabilidad de estos
depende en gran parte del manejo y cuidado de sus existencias. Es por ello que se
hace necesario mantener una estrategia de ordenamiento en el control de la entrada y
salida de materiales 0 mercancias.

Si bien son ciertos que los inventarios conforman generalmente la partida de
inversion mas importante de una empresa. Si la organizacion cuenta con un buen
manejo de inventario, puede a su vez llegar a obtener un manejo éptimo en las

existencias, que determine su actuacion en el mercado y su rentabilidad futura.
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En el caso de Venezuela, las empresas manufactureras se han desplazado a un
nivel que los fabricantes se ven acorralados a la hora de adquirir la materia prima
vital para la produccion. La actual situacion econdémica donde los precios son
afectados diariamente genera un descontrol en las aéreas administrativas y de
produccién en las empresas, la insuficiencia de productos, materiales e insumos
ocasionan que los empresarios los adquieran a altos costos y sin la consideracion de
una planificacion previa. Ademas de la complicada situacion actual en cuanto a la
obtencién de divisas que trae como consecuencia dificultades en la adquisicion de
materia prima importada.

Es por todo esto que las empresas manufactureras deben tomar las mayores
previsiones posibles a fin de lograr mantener un nivel 6ptimo de inventario en materia
prima, repuestos e insumos y evitar un posible cese en la produccion.

La empresa Acumuladores Titan C.A. Es una organizacién privada dedicada a
la fabricacion, de baterias para cualquier uso 0 momento, actualmente esta empresa
tiene una linea de baterias industriales y especiales. Se constatdé que tiene una
capacidad instalada para la produccion de 900 baterias diarias, dicho departamento
posee una serie de almacenes donde no se llevan a cabo los mecanismos necesarios
para realizar un control de inventario de manera eficiente, ya que no cuentan un
sistema de ubicacion adecuado de los estantes (racks), para la materia prima. En este
sentido, muchos de estos racks se encuentran en el area de produccion, ocasionando
dificultades a la hora de ubicar la materia prima y generando errores de conteo en la
toma de inventarios. Tal como ha sido sefialado anteriormente, estos pueden ser una
de las causas por los cuales se presentan fallas con respecto al inventario en el
almacén de la empresa.

Esta situacion, trae como consecuencias pérdida econdmica en la
organizacion, como también problemas con los clientes, un descontrol tanto de los
insumos como de los articulos, de igual forma se observa un manejo inadecuado de
materiales, mercancia desordenada y fuera de lugar, demora y retrasos en el

suministro de articulos.
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Acumuladores Titan C.A, al desarrollar un método de control de inventario,
que le proporcione una organizacion eficaz en los multiples  departamentos
involucrados, lo cual les garantizara la adquisicion de sus materias primas, e insumos
mejor ubicados. Ademas, manteniendo una organizacién impecable en inventarios
evaluaria efectivamente sus necesidades, evitando paros innecesarios en su proceso
productivo y logrando dar respuestas rapidas a las solicitudes de clientes y
proveedores.

Esta situacion, trae como consecuencias pérdida econémica en la empresa,
como también ocasiona, un descontrol tanto de los insumos como de los productos, lo
cual se traduce como horas hombres pérdidas en el trabajo. En vista de esta gran
problematica, la empresa conjuntamente con el departamento de Baterias Industriales
y Especiales determinan desarrollar un método de control de inventarios, que le
proporcione una organizacion eficaz en los multiples almacenes involucrados, la cual
les garantizara una mejor organizacion con respecto a las materias primas e insumos y
una lectura de inventarios eficiente y confiable.

De acuerdo a la informacion suministrada por el gerente del departamento de
baterias industriales especiales, existe una constante diferencia de productos e
insumos en dicho departamento. En planta, se realizan dos inventarios anuales para
declaracion ante el seniat. La medicion de confiabilidad se realiza para el total de los
articulos y sobre cada uno de ellos. En ambos indicadores se encontré de 70 articulos
un 21% con errores o diferencias (15 articulos) y de un (1) articulo hasta con un 5%
de diferencia faltantes o sobrantes (40 baterias faltantes.) anualmente.

2.2 Formulacion del Problema
Por los motivos plateados anteriormente surge la siguiente interrogante: ¢Qué
factores hay que considerar en un sistema de gestion y control de inventario, para

baterias industriales en la empresa Acumuladores Titan C.A.?
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2.3 Objetivos
2.3.1 Objetivo General

Disefiar un sistema de gestion y control del inventario para baterias
industriales en la empresa Acumuladores Titdn C.A para disminuir las constantes
diferencias de productos e insumos.
2.3.2 Objetivos Especificos

1) Diagnosticar los procesos actuales del sistema de gestion de control de
inventario6 para baterias industriales en la empresa Acumuladores Titan C.A.

2) ldentificar las debilidades encontradas en el diagnostico del sistema de gestion
de control de inventarié para baterias industriales en la empresa Acumuladores
Titan C.A.

3) Proponer el sistema de gestién y control de inventarié para baterias industriales
en la empresa Acumuladores Titan C.A.

4) Evaluar economicamente el disefio del sistema de gestion y control de
inventario para baterias industriales en la empresa Acumuladores Titan C.A.

2.4 Justificacion

Es importante enfatizar lo indispensable que es contar con un método de control
de inventarios que le ayuda a las empresas mantener un registro diario de las
existencias en sus almacenes, que les permiten continuar con su produccién diaria
estimada sin caer en contratiempos.

Por lo tanto, un adecuado control en las existencias es lo que les permite a las
compafiias no generar gastos en productos que aun se encuentren Utiles en los
almacenes, pero que debido al deficiente control en los mismos, se vuelven a generar
las mismas ordenes de compras, obteniendo de esta manera consumos considerables.
Es por ello, que empleando los métodos correctos con un sistema de stock de
seguridad que controle los inventarios mejorard la gestion de compras de materia
prima, repuestos e insumos de la empresa Acumuladores Titan C.A, logrando dar
respuestas rapidas a sus clientes, controlar los gastos y alcanzar una mejor

organizacion en los distintos almacenes y mantener el nivel 6ptimo en los mismos.
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De acuerdo a las operaciones llevadas a cabo por el almacén es importante
destacar la interrelacion de éste con el resto de la organizacion, un buen
funcionamiento del almacén permite que los materiales, productos, repuestos y otros
articulos estén disponibles en el momento y sitio que sea necesario. Por lo tanto la
principal razén de los almacenes es que pueden proveer a los demés departamentos de
los insumos que ellos requieran, prestando asi un servicio especializado.

Es por esto, que desde el punto de vista econdémico, el proyecto daria respuesta
a la problematica existente en los inventarios del Departamento de Baterias
Industriales y Especiales de la empresa Acumuladores Titan C.A, ya que de esta
forma mejoraria notablemente las diferencias existentes en dichos inventarios, asi
como las pérdidas de insumos.

2.5 Alcance

El presente estudio se llevo a cabo en Acumuladores Titdn C.A donde se
expondra un sistema de gestion de control de inventario que permitira una mejor
distribucion de los insumos asi como la reubicacion de los racks
2.6 Limitaciones

Dentro de las limitaciones de la investigacion se apuntan la falta de
instrumentos adecuados para las mediciones técnicas necesarias para la distribucion,
de disposicion del personal de brindar informacion, la toma de decisiones que
permitan dar inicio al proyecto o propuesta planteada, que esta restructuracion del
almaceén no sea una prioridad para la empresa, el tiempo para desarrollar la pasantia
es apenas de doce semanas, informacion confidencial y por Gltimo, pero no menos
importante, la disponibilidad del espacio para hacer la reubicacion. Se cuenta con un
area limitada, por lo tanto, sera de suma importancia optimizar la disposicion de los

racks en el almacén.
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CAPITULO 11l

MARCO REFERENCIAL CONCEPTUAL

Antes de iniciar el proceso de estudio del caso se debe exponer el marco
referencial conceptual, ya que este implica analizar y evaluar aquellas teorias o
enfoques, relacionados al tema de estudio, ademas ayuda a precisar y organizar 0s
elementos contenidos en la descripcion del problema, de tal forma que puedan ser
manejados y convertidos en acciones concretas. Segun Hurtado y Toro (2003),
explican: “su finalidad es revisar la mayor cantidad posible de informacion sobre el
problema que se va a investigar, para evitar cometer errores ya superados o0 repetir
estudios realizados” (p.72.) en tal sentido estos integran la teoria con la investigacion

y sus relaciones mutuas.

3.1 Antecedentes

Existen investigaciones que guardan relacion con la tematica de este trabajo de
manera tal, que se pudo recabar informacion de suma relevancia. En esta perspectiva
Sabino (1998), plantea que “los antecedentes de la investigacion se refieren a los
estudios previos relacionados con el problema planteado, es decir, investigaciones
realizadas anteriormente y que de una u otra forma guardan alguna vinculacion con el
objeto de estudio...” (p.23). A continuacion se presentan trabajos relacionados con
el tema objeto de estudio:

Hlebajna, D (2015) en su trabajo de investigacion titulado “Propuesta de
mejoras en los almacenes de materia prima, insumos y productos terminados en
la empresa CINDU de Venezuela S.A” para optar al titulo de Ingeniero Industrial de
la Universidad José Antonio Paez. En este contexto, la investigacién tuvo como
objetivo primordial proponer una mejora en los almacenes de materia prima, insumos
y producto terminado en la empresa Cindu de Venezuela S.A empresa manufacturera
que produce laminas termoacusticas, pinturas arquitecténicas, mantos y productos
asfalticos para impermeabilizacion. La finalidad de este estudio fue diagnosticar en
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los almacenes una posible mejora que pudiera optimizar los espacios e incrementar la
productividad en la labor de almacenaje y despacho. La empresa estaba desarrollando
descubrimientos arquitecténicos, tales como pintura de caucho interior y exterior,

pasta profesional, pintura texturizada.

El almacenaje y distribucion de los nuevos productos en desarrollo implica
una mayor necesidad de espacio para almacenar y a su vez preservar, manipular y
custodiar la materia prima necesaria para llevar a cabo dicha produccion y el producto
terminado, asi como el control de inventario. Esta investigacion estd enmarcada
dentro de la modalidad de investigacion de campo y basado en estrategias de
investigacion tipo documental y descriptiva. También se tomaron en cuenta estudios
anteriores y técnicas para la recoleccion de la informacion, a traveés de estas
modalidades y técnicas se logra observar todos aquellos factores que generan el bajo

nivel de confiabilidad.

Este trabajo es de gran utilidad para el proyecto de pasantia que se esta
realizando, debido a que se pudo observar la propuesta para un mejor
almacenamiento y aprovechamiento de los espacios. Ademas se intenta disminuir las

pérdidas que tiene esta empresa.

Paez, T. (2013) en su trabajo de investigacion titulado “Propuesta de un plan
de mejora para el almacén de materia prima de la empresa Stan home
panamericana con la finalidad de aumentar la confiabilidad de la informacion
de inventario” para optar al titulo de Ingeniero Industrial de la Universidad José
Antonio Paez. En este contexto, la investigacion tuvo como objetivo principal hacer
una evaluacion de los procesos llevados a cabo en el almacén de materia prima de
la empresa Stan Home Panamericana, desde la recepcion de los insumos hasta
su despacho al area de manufactura o terceros, pasando por todo el control y gestion
del inventario con el fin de detectar las fallas que generan la escasa

confiabilidad. Se tomaron en cuenta factores tales como disposicion de la
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mercancia seguin su tipo, planes de segregacion, pre-despacho y cronograma de

envasado entre otros.

El mismo estuvo enmarcado dentro de la modalidad de investigacion de
campo y basado en estrategias de investigacion de tipo documental vy
descriptiva. También se tomaron en cuenta estudios anteriores y técnicas para la
recoleccion de la informacién, a través de estas modalidades y técnicas se
logra observar todos aquellos factores que generan el bajo nivel de
confiabilidad. De esta manera se logra plantear las acciones que llevan a una gestion
confiable del almacén y el inventario con el objetivo principal que el nivel de
confiabilidad en la informacion del inventario sea mayor a la obtenida durante los

altimos dos afios.

La siguiente investigacion permitio el establecimiento de bases para
optar a lineamientos de partida que benefician la actividad del disefio de una
propuesta que permita mejorar y/o aumentar la confiabilidad en el inventario de
baterias industriales y especiales de la empresa Titan C.A. El aporte viene dado por
el hecho que todos los trabajos mencionados anteriormente buscan la mejor
administracion de los inventarios estableciendo propuestas y planes de accion
y al igual que el presente trabajo se aplicd la observacion directa y andlisis de

los procesos con el fin de determinar los problemas operativos y administrativos.

Entre los estudios relacionados con el area investigativa se tiene el trabajo
realizado por Villa, V (2013), titulado: “Propuesta de un plan de mejora en la
gestion de almacén de productos médicos de la empresa 3M Manufacturas C.A”.
Para optar al titulo de Ingeniero Industrial de la Universidad José Antonio Paez. El
trabajo Especial de Grado realizado tuvo como objetivo desarrollar un plan de
mejoras en la gestion de almacén de productos médicos en la empresa 3M
Manufactura C.A. Este estudio determind que el area de almacén destinada a los

productos médicos se pudo apreciar desorden, paletas fuera de ubicacidn, gran
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cantidad de productos con cajas dafiadas, falta de organizaciéon y mal utilizacion del
espacio, pudiéndose recalcar que debe ser estructurado un plan en el almacén basado
en un diagrama causa y efecto para determinar que genera el problema y fallas en el
area de almacén, el método de evaluacion por punto para seleccionar la rama mas
critica con la cual se va a empezar a trabajar, de la técnica de los 5 S para estructurar
el almacén.

La anterior investigacion aporta conocimientos de importancia sobre las
mejoras de las funciones de un almacén, los cuales podrian ser de referencias para el
caso en estudio y servird para obtener conocimientos basicos que serviran de base
para determinar el mejor método para la distribucion de los insumos de la empresa

Acumuladores Titan C.A.

Los trabajos de grados, mencionados anteriormente son un sustento en la
investigacion pues desarrollan propuesta que tienen como finalidad mejorar los
inventarios de productos que manejan las distintas empresas, lo cual esta relacionado

al objeto de estudio del presente trabajo.

3.2 Bases Teoricas

Las bases tedricas vienen a contribuir un compendio de aquellos autores que
han tratado el tema y han contribuido con sus teorias, al conocimiento en este
particular y las mismas sirven de apoyo a esta investigacion. Al respecto; Arias, F
(2006) expresa lo siguiente: “las bases tedricas son un conjunto de conceptos y
proposiciones que constituyen un punto de vista o enfoque determinado, dirigido a
explicar el fendmeno o problema planteado” (p.39).

Desde la antigiedad las sociedades han implementado el resguardo de
alimentos y suministros que le ayudaran a sobrevivir en tiempos de carencia
alimentaria, es aqui donde nace la importancia de la implementacion de los
inventarios que reduzcan la problematica de la escasez, asegurando la subsistencia de

vida y el desarrollo de las actividades cotidianas.
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En las empresas pertenecientes al sector comercial los inventarios se han
convertido en una actividad obligaria, ya que poseen y manejan los recursos
necesarios para poder satisfacer la demanda de los clientes y con ello cumplir con los
objetivos
3.2.1 Inventario

Jiménez y Espinoza (2007), definen el inventario: El inventario considera las
diferentes categorias en que se invierte en la compra de cosas que se pretende vender.
Esta definicion de inventarios se desvia de la definicion tradicional, puesto que
excluye el valor agregado de la mano de obra y los gastos generales de fabricacion.
Por definicion, se trata de eliminar las distorsiones por las utilidades perdidas por

inventarios generados contablemente. (p.474)

Por otra parte, Mora (2011) define a los inventarios con la connotacion de
control, el cual nos ayuda a cerciorarnos que los planes establecidos fluyan de la
manera correcta; este presenta cuatro factores: el primero de ellos es la relacion con
lo planeado, en donde se confirma el resultado de los objetivos; el segundo es la
medicion utilizada en la cuantificacion de los resultados; la deteccion de las
desviaciones, es el tercero de los factores donde se detectan las fluctuaciones
presentes en la ejecucion de lo planeado; por ultimo en la connotacién de control se
encuentra el establecimiento de las medidas correctivas donde su objetivo es prever y

corregir las fallas.

Por lo antes expuesto, los inventarios son indispensables en la administracion
de una empresa, no solo por la gran inversién que estos acarrean, sino también, por el
control de las existencias que se encuentran en los almacenes. Estas definiciones, nos
llevan a la finalidad que poseen los inventarios como lo puntualiza el Manual de
Comercio Aprovisionamiento y Almacenaje en la venta (2010): Un inventario se usa,
basicamente, para evitar que la falta de productos deje sin satisfacer la demanda de

los mismos e incluso llegue a detener la actividad del establecimiento. Por ello su
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primer objetivo serd determinar la situacion de las existencias, tanto de forma general
como por secciones y familias de productos. De esta manera, se puede saber la

cantidad y el valor de los bienes disponibles en ese punto de venta. (p.32)

Asi mismo, Mora (2011) describe la importancia de implementar una correcta
gestion de inventarios, la misma se encuentra: en la utilidad que reportan las
existencias en almacén, referida a la cantidad de articulos necesarios para cubrir la
demanda, ser oportunos teniendo los articulos en el tiempo y lugar deseado,
garantizar la calidad del producto y ofrecer el mejor precio.

Si las empresas, no llevan sus inventarios de la manera correcta pueden tener
contratiempos en sus actividades comerciales, ya que, al no estar abastecidos de los
productos o insumos necesarios no podran cubrir la demanda del mercado, o en caso
contrario, al mantener existencias por encima de lo requerido, se origina la merma de
la mercancia que se encuentre en stock.

Es por todo esto, que los inventarios presentan unos objetivos precisos que
delimitan sus funciones, Muller (2004) los define en seis categorias: la capacidad de
prediccion que tienen la finalidad de mantener el equilibrio entre lo que se necesita y
lo que se procesa a través de los inventarios. Las fluctuaciones de la demanda, que se
refiere a la reserva que debe mantener la empresa para garantizar su produccion, pues
son inciertas las variantes econémicas. Inestabilidad del suministro, esta categoria
sefiala la incapacidad de respuesta que pudieran tener los proveedores, por lo que es
conveniente reemplazarlos y con ello mantener una provision de existencias.

Otra funcion de los inventarios es la proteccion de precios, en donde para
mantener un nivel 6ptimo es necesario planificar las compras, y efectuarlas en el
momento adecuado evitando el impacto de la inflacion de los costos. El descuento
por cantidad es otra ventaja, pues la mayoria de los proveedores ofrecen descuentos al
tratarse de compras masivas. Por Gltimo se encuentran, los menores costos de pedido

con el fin de controlar los costos de pedido y asegurar precios favorables, muchas
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organizaciones expiden ordenes de compras globales acopladas con fechas periddicas
de salida y recepcion de las unidades de existencias pedidas.

Toda empresa debe contar con un inventario que garantice la precision,
condicion y control de todos los recursos de la organizacion, con el objetivo de
satisfacer los objetivos planificados por las distintas gerencias.

Los recursos existentes en las empresas se dividen en tres categorias generales
de materia prima, productos en proceso y productos terminados, los cuales sirven
para que las empresas eviten golpes en la produccién, por variaciones en el mercado,

tanto en la compra de insumos como en la venta del producto final.

3.2.2 Tipos de Inventario

Tomando en consideracion el objeto de estudio de esta investigacion,
abordaremos conceptualmente los tipos inventarios desde el punto de vista
manufacturero, segin Mora (2011): materia prima, que corresponde a los materiales
que pueden someterse a operaciones de transformacion o manufactura con la
finalidad de obtener un producto terminado. Los productos en proceso de fabricacion,
gue son los que se encuentran parcialmente manufacturados su costo comprenden
materiales, mano de obra y gastos indirectos de fabricacion. Los productos
terminados, que son todos los articulos aptos para la venta y por ultimo los
suministros de fabricacion que puede asociarse directamente con el bien terminado y
Ilega a convertirse en partes de él.

De igual manera Moyer (2000), plantean que las empresas manufactureras
por regla poseen tres tipos de inventario; materias primas, productos en proceso y
bienes terminados.

Los inventarios de materia prima se componen de los articulos que una
empresa compra para su uso en su proceso de produccién. La disposicion de materias
primas suficientes concede a una compafiia ventajas tanto en sus compras como en su
produccion. Especificamente el departamento de compras se beneficia de la

posibilidad de adquirir los articulos necesarios en grandes cantidades, a fin de obtener
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provecho de los descuentos por cantidades ofrecido por los proveedores. Ademas en
el caso de unos escases 0 aumento en los precios de los productos las empresas posen
la cantidad suficientes de materia prima para garantizar su produccion. (p 656-657)
Los inventarios de productos en procesos se componen de todos los articulos que se
encuentran en una etapa intermedia del ciclo de produccidn, sometidos ya sea a algun
tipo de operaciéon o almacenados a la espera de continuar con el siguiente paso del
ciclo de produccion. El departamento de produccién de una comparfiia debera
mantener razonables inventarios de productos en procesos, pues estos contribuyen a
la programacidn eficiente de las diversas operaciones y a la minimizacion de costosas
demoras y tiempos 0ciosos. (p.658)

Por ultimo se encuentran los inventarios de productos terminados, "los cuales con
los integrados por los articulos que ya han completado el ciclo de produccion y estan

listos para su venta". (p. 657)

3.2.3 Objetivos del Inventario

Estas definiciones, nos llevan a la finalidad que poseen los inventarios como
lo puntualiza el Manual de Comercio Aprovisionamiento y Almacenaje en la venta
(2010): Un inventario se usa, basicamente, para evitar que la falta de productos deje
sin satisfacer la demanda de los mismos e incluso llegue a detener la actividad del
establecimiento. Por ello su primer objetivo serd determinar la situacion de las
existencias, tanto de forma general como por secciones y familias de productos. De
esta manera, se puede saber la cantidad y el valor de los bienes disponibles en ese

punto de venta. (p.32)

3.2.4 Costos del Inventario
En relacién a lo antes expuesto, cabe destacar que el inventario es muy
preciado para las empresas ya que por lo generar se invierte gran cantidad de recursos

en su desarrollo y gracias a este se pueden obtener los ingresos necesarios para cubrir
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los costos y gastos de la empresa. A partir de lo antes expresado nace la necesidad de
poder administrar los inventarios.

Para Moyer (2000), la administracion de los inventarios comprende la
utilizacion de procedimientos de los modelos para el control de los inventarios, con la
finalidad de controlar los costos relacionados con estos; como lo son el costo de
pedido, acarreo y por agotamiento de inventario. (p.656)

Los costos de pedido son todos aquellos relativos a la realizacion y recepcion
de un pedido. Cuando una compaiiia efectta un pedido a una fuente externa, incluyen
los costos de elaboracion de la requisicion de compra, emision del pedido, recepcion
e inspeccion del embarque y tramitacion de pago. (p.657)

Los costos de acarreo son todos los resultantes de la posesion de articulos en
inventario durante cierto periodo. Se le expresa en unidades monetarias por unidad o
como porcentaje del valor del inventario por periodo. Los componentes de este costo
incluyen a los costos de almacenamiento y manejo, costos por obsolescencia o
deterioro, seguro, impuestos y costos de los fondos invertidos en inventario. (p.658)

Los costos por agotamiento de inventario son aquellos en los que incurre una
compafiia cuando se ve imposibilitada de surtir pedidos a causa de que la demanda de
un articulo es mayor a su inventario disponible. Al ocurrir, por ejemplo, un
agotamiento de inventario de materias primas, los respectivos costos incluyen los
gastos de realizacion y emision de pedidos especiales, asi como los costos de toda
demora resultante de produccion. (p. 659) es por todo lo descrito que la
administracion de los inventarios es indispensable en las empresas, ya que la misma

gestiona sus recursos, controlando los gastos y los costos.

3.2.5 Importancia del inventario

Es de vital importancia que las empresas mantengan un nivel 6ptimo en sus
inventarios, ya que la actual situacion en la que se encuentra el pais en relacién al
control cambiario, ayuda al carecimiento de productos, insumos, materiales y

repuestos, por lo que Balgres deben tomar medidas desesperadas, sustituyendo su
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materia prima por otra alternativa mas factible. Lo que trae como consecuencia la
baja en la calidad de los productos, ademas la escasez de algunos repuestos los ha
llevado al paro de algunas maquinarias, causando que la empresa limite su
produccion, reduciendo las posibilidades de competencia en mercados
internacionales. Es por todo esto que es importante mantener un control estricto en
los inventarios y que los mismos siempre se encuentren abastecidos de los productos

necesarios contrarrestando los escases de productos evitando paros en produccion.

3.2.6 Planeacion de inventario ABC

Es por todo lo descrito que la administracion de los inventarios es
indispensable en las empresas, ya que la misma gestiona sus recursos, controlando los
gastos y los costos. Por esto se hace necesaria la utilizacion de modelos para el

control de los inventarios. Mora (2011), establece que:

El ABC de los inventarios consiste en estructurar o clasificar lo productos en
tres categorias denominadas A, B y C; apoyandose en el principio segun el cual,
generalmente, los productos siguen una distribucién parecida a la realizada por Pareto
con las rentas de los individuos. Dicho argumento es: alrededor del 20% del namero
de articulos en stock representan cerca del 80% del valor total de ese inventario.
(p-88)

Cada una de las categorias tienen sus propias caracteristicas: al grupo A
pertenecen los pocos materiales que tienen un alto valor en dinero; el grupo B esta
compuesto por aquellos materiales que representan un valor moderado, y el grupo C,
lo constituyen un gran nimero de materiales que tienen un valor reducido (Galvan y
Pico; 1999.p 95).

Con esta clasificacién ABC, la empresa puede satisfacer las necesidades de
sus clientes, brindandoles el mayor nivel de servicio posible con el menor nivel de
inventario. Si un producto no se encuentra disponible en el almacén esto ocasionara

pérdida de clientes y posiblemente ventas futuras. Pero si se tienen las cantidades
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necesarias de dicho producto aumentaran el nivel de ventas neutralizando los costos
de inventario.

Dentro del aspecto econémico, el sistema ABC de inventario es una estrategia
viable para manejar la situacion de recesion y control de divisas que presenta el pais,
pues al aprovisionarse en las cantidades necesarias de los productos mas demandados
el nivel de ventas no se vera afectado por las fluctuaciones econdémicas, con esto
hacerle frente a la escasez y el alza de precios continua en los mercados. El aporte de
la clasificacion se debe hacer segun las ventas que se realicen de ese producto los
items A van a constituir el 80% de las ventas y con el 80% de la rotacion de los
inventarios. Los items B constituyen el 15% de las ventas y con el 15% del total de
rotacion y los items C constituyen apenas el 5% de las ventas y el 5% de la rotacién

de los inventarios.

3.2.7 Gestion de Inventario

Segun Bacallao J (2012) para hablar de gestion de inventario debemos
hacerlo partiendo de su conceptualizacién. La gestion de inventarios se incluye dentro
de la rama de la contabilidad de costes y se define como la administracion adecuada
del registro, compra y salida de inventario dentro de la empresa.

La gestion de inventarios es un punto determinante en el manejo estratégico
de toda organizacion. Las tareas correspondientes a la gestion de un inventario se
relacionan con la determinacion de los métodos de registro, los puntos de rotacion, las
formas de clasificacion y los modelos de reinventario, determinados por los métodos
de control y busca la coordinacion y eficacia en la administracion de los materiales
necesarios para la actividad.

Es por ello que el inventario es una parte primordial de muchas empresas.
Esencialmente, el inventario es el almacenamiento de los productos que se veneran a
los consumidores con el fin de obtener una utilidad. Ademas, en algunos casos, el

inventario también incluye lo que la empresa utiliza para mantener el negocio en
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marcha y funcionando, por ejemplo, el inventario de varias familias de productos son
necesarios, si su negocio es vender tanto de forma personalizada como al por mayor.

Independientemente de la forma de inventario que tenga una empresa, la
gestién inadecuada de ese inventario puede dar lugar a excesos en el pedido de
materiales, el deterioro y la pérdida del mismo. La mala gestién de inventario en un
almacén o en una empresa puede incluso resultar en el robo: elementos de
almacenamiento pueden ser robado sin el conocimiento de la empresa, si el inventario
no esta bien rastreados. Si un empresario no sabe lo que tienen en el almacenamiento,
no puede saber qué es lo que debe ordenar. Si el balance es perecedero, los elementos
que hay en el almacenamiento pueden quedar en residuos y el costo de los fondos de
la propia empresa podria aprovecharse mejor.

También, exceso de productos no perecederos no es lo mejor: la presencia
excesiva de acciones puede dar lugar a los pocos espacios de almacenamiento y la
necesidad de almacenamiento adicional innecesaria para las acciones. Puesto que, en
la mayoria de los casos el espacio de almacenamiento es un activo valioso, el uso de
espacio de almacenamiento debe ser utilizado de manera eficiente. La baja de las
existencias de inventario puede dar lugar a consumidores descontentos, a prestar un
mal servicio o a un pobre tiempo de produccion. Imagine una empresa que no dispone
de todas las piezas que necesita para complementar los pedidos en el momento
oportuno.

Ademas imaginar una empresa que tiene que pausar la produccion para
esperar que las partes que faltan lleguen a su almacén, no puede realizar mucho
trabajo y quienes ordenaron el producto pueden estar completamente insatisfechos
con la empresa del servicio. Ahora imagina una empresa que anuncia determinados
productos a la venta y no tiene suficiente de las existencias para satisfacer la demanda
de los clientes, una vez mas, los clientes insatisfechos y descontentos son el resultado.

Curiosamente, la buena gestion de inventario y de almacén puede poner fin a
estas cuestiones y asegurarse de que una empresa funciona con una mejor

optimizacion en cuanto a esto refiere. En esencia, la gestion del inventario es una
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medida vital en casi todos los negocios esfuerzo de las empresas pueden mantener un
seguimiento adecuado de las pérdidas que se reclamen durante el tiempo de
impuestos; puede mantener mas de un balance, en virtud de las existencias.

La gestion de inventarios dirigidos a la produccion, venta de mercancias,
materias primas, productos semi terminados o0 en curso de ser terminados, productos
auxiliares de la produccion, herramientas, etc.- o cualquier otro tipo de inventario
debe ser hecha aplicando criterios de planificacion de materiales. No quiere decir que
no se puedan aplicar a esa gestion las ideas que continGan, pero los resultados
obtenidos no seran tan eficientes como si se hiciera de la forma citada. Aunque,
insistimos, pueden ser aplicados y, de hecho, algunas empresas suelen aplicarlos a los
abastecimientos de materias primas.

Existen indicadores de control que te permiten realizar una adecuada gestion
de inventarios y nos ayudan a la toma de decisiones, ellos son:

1. Rotacion: Es un indicador de movimiento de inventario e indica el nimero de
veces o frecuencia que se consume el inventario en un periodo. Generalmente
se emplea un afio como periodo de referencia y sus expresiones matematicas

€es:

R = Consumos (tltimos 12 meses)/Inventario Final.

2. Cobertura: Este indicador de movimiento se define como la relacion entre
existencias y demandas periddicas. Generalmente se expresa en meses y para
calcularla se utiliza la demanda anual. Este concepto indica el nimero de meses

de demanda esperada que se puede atender con las existencias del momento

C = Inventario final*12/Consumos (Ultimos 12 meses).

Teoricamente la rotacion es el inverso de la cobertura, sin embargo en la
practica se usan periodos de referencia diferentes, meses para cobertura y afios para la

rotacion, por ello a una cobertura de 6 meses se corresponde una rotacion de 2 (dos
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veces en el afo se repone). Al interpretarse ambas se nota una correlacion inversa y

por lo tanto a una cobertura alta corresponde una rotacion baja y viceversa.

3. Nivel de Servicio: Mide la capacidad para satisfacer oportunamente la
demanda de materiales con renglones de existencia y se expresa como una

relacion entre los eventos exitosos y el total de evento

NS= Unidades despachadas oportunamente*100/Unidades demandadas

5. Pureza de inventario: Se define como el nivel de inventario éptimo acorde al
nivel de actividad de una empresa, sin excedentes, sobrantes y materiales
obsoleto

6. Obsolescencia: Es el proceso inevitable de envejecimiento del inventario por
desuso generando perdida contable a la empresa, surgiendo dicho
envejecimiento por tiempo sin movimiento (entradas y salidas) y la pérdida de
calidad de uso (cualidad del material).

El inventario tiene por objeto garantizar la disponibilidad de los materiales
requeridos para asegurar la continuidad operativa de la empresa, por tanto esta
orientado hacia cubrir las expectativas de requerimientos de materiales en las
operaciones de la empresa. Para poder cubrir lo anterior y ser una garantia deben ser
empleadas estrategias de control y andlisis para reposicion del inventario, lo
cual redundard en nuestro servicio para el mantenimiento ordinario y los
mantenimientos programados mediante la disponibilidad de los materiales en el
inventario.

Cuando una empresa toma las ventajas de las soluciones de una gestion de
inventario ellos veran inmediatamente, los beneficios de estas soluciones. Las
empresas que tienen un firme control de su inventario conocen su valor comercial, el
valor de su producto, lo que los productos necesitaran en el futuro y precisamente la

cantidad de producto que se necesita. Las empresas que tienen una comprension de su
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inventario también encuentra que en el futuro nunca necesitaran de espacio adicional
de almacenamiento (excepto si se amplia el negocio en si), ya que gestionaron con
eficiencia el espacio existente. Ademas de los beneficios anteriormente mencionados,
hay una serie de otros beneficios que los empresarios puedan obtener de la aplicacién
de adecuadas medidas de gestion de inventario.

En primer lugar, todos aquellos g llevan a cabo un negocio, digase estatal o
particular deben estar preparados para los imprevistos que pueden dar lugar a
enormes peérdidas. Por ejemplo, si una empresa sufre dafios como consecuencia de un
incendio o como consecuencia de actos de vandalismo, la empresa va a querer hacer
una reclamacion al seguro. Si la empresa no es plenamente consciente de lo que
tienen en su inventario no estaran en condiciones de presentar una reclamacion
precisa. Teniendo un buen inventario actualizo, los propietarios del negocio también
puede hacer la reordenacion de los productos simples. El reordenamiento es mucho
mas eficiente cuando los duefios de negocios pueden determinar en un breve o en un
rapido inventario lo mucho que tienen. Restando el nimero de articulos vendidos o
utilizados desde el inventario inicial, la empresa puede calcular la cantidad de
productos que deben ser ordenados. Conocer el valor de una empresa ayuda a la
empresa para determinar el éxito global. En verdad, al igual que los bienes basicos
que forman parte de la empresa vale la pena también hacer el inventario de lo que
posee una empresa. Con el fin de comprender el valor total de una empresa, un gestor
de almacén y una gestion de inventario son importantes.

Se puede que, concluir que el control y gestién de inventario es un proceso de
vital importancia para alcanzar el éxito en la administracion de cualquier negocio.
Mantener inventarios implica altos costos, de ahi la importancia de minimizar las
existencias de forma tal que se garantice una produccion eficiente sin descuidar un
elevado nivel de servicio al cliente.

Con una correcta planeacion y gestion de los inventarios se puede definir el
nivel de demanda al cliente requerido en cada punto de la cadena de

suministros, ademas nos permite segmentar los productos segun volimenes de venta,
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teniendo en cuenta aquellos que llegan a ser productos estrellas y otros que hay que
darle otro tipo de tratamiento al no rotar de la firma forma.

Se hace necesario las historias de los productos para comparar meses
anteriores, con la demanda actual para de este modo ir ajustando los inventarios a
niveles reales de demandas por parte del cliente, es por ello que ejercer un efectivo
control sobre la gestion de compra y la rotacion de los inventarios nos permite
minimizar la inmovilizacion de recursos y las pérdidas para no llegar a hipotecar
altos niveles de inventarios en almacenes dando asi una correcta gestion y tratamiento

a los mismos.

3.3 Definicion de términos basicos:

Acido sulfarico: es un compuesto quimico extremadamente corrosivo cuya formula
es H2SO4. Es el compuesto quimico que mas se produce en el mundo, por eso se
utiliza como uno de los tantos medidores de la capacidad industrial de los paises
Acumulador eléctrico: es un dispositivo que consiste en una o mas celdas
electroquimicas que pueden convertir la energia quimica almacenada en
corriente eléctrica.

Almacen: Local, edificio o parte de este que sirve para depositar o guardar gran
cantidad de articulos, productos o mercancias para su posterior venta, uso o
distribucion.

Diagrama de procesos: Son la representacion grafica de los procesosy son una
herramienta de gran valor para analizar los mismos y ver en qué aspectos se pueden
introducir mejoras

Electrolito: soluciéon de &cido sulfdrico y agua desmineralizada que actia como
conductor de la corriente eléctrica.

Gestidn: La gestion de inventarios es un punto determinante en el manejo estratégico
de toda organizacion. Las tareas correspondientes a la gestion de un inventario se

relacionan con la determinacion de los métodos de registro, los puntos de rotacion, las
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formas de clasificacion y los modelos de inventario, determinados por los métodos de
control.

Inventario: Lista ordenada de bienes y demas cosas valorables que pertenecen a una
persona, empresa o institucion.

Montacargas: es un aparato de elevacion que sirve para realizar transporte de
material o de personas. Consta de una plataforma que se desliza a través de guias
metalicas dispuestas al efecto.

Operario: Persona que tiene un oficio de tipo manual o que requiere esfuerzo fisico,
en especial si maneja una maquina en una fabrica o taller.

Paleta: Un palet, o paletaes un armazén de madera, plastico u otros materiales
empleado en el movimiento de carga ya que facilita el levantamiento y manejo con
pequefias gruas hidraulicas, llamadas carretillas elevadoras.

Punto de reorden: Es la suma de la demanda de tiempo de entrega y las existencias
de seguridad. El célculo de un punto de reorden optimizado generalmente incluye al
tiempo de entrega, el prondstico de la demanda y el nivel de servicio

Placa: son rejillas impregnadas del material activo (positivo o negativo), el cual es
una pasta hecha a base de diversos elementos quimicos

Proceso productivo: es la secuencia de actividades requeridas para elaborar bienes
que realiza el ser humano para satisfacer sus necesidades; esto es, la transformacion
de materia y energia (con ayuda de la tecnologia) en bienes y servicios (y también,
inevitablemente, residuos)

Rack: Elrackes una estructura metalica disefiada para almacenar mercancia
paletizada, o sea, puesta sobre un palet. Estan compuestas por puntales fijados al
suelo y arriostrados (entrelazados) entre si formando escalas, y por largueros
horizontales que conforman niveles de carga

Rejilla: son estructuras fabricadas generalmente con aleaciones de plomo, utilizadas
para conducir corriente eléctrica y servir de soporte al material activo.

SAP: Es un Sistema informatico que le permite a las empresas administrar sus

recursos humanos, financieros-contables, productivos.
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Separadores: Hojas de material micro poroso utilizados para evitar cortocircuitos
entre las placas

Stock de seguridad: Existencias de seguridad o stock de seguridad es un término
utilizado en logistica para describir el nivel extra de existencias que se mantienen en

almacén para hacer frente a las variaciones de la demanda, suministro o produccion.
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CAPITULO IV
MARCO METODOLOGICO

Toda investigacion se fundamenta en el marco metodoldgico, el cual plantea
el uso de términos, estrategias, técnicas, procedimientos e instrumentos a utilizar en
el estudio que se desarrolla, al respecto Balestrini (2016) define “el marco
metodoldgico, como la instancia referida de los métodos, las diversas reglas,
registros, técnicas y protocolos con los cuales una teoria y su método calculan la

magnitud de lo real” (p.125)

Cabe destacar que la metodologia utilizada en el proyecto consta de cuatro fases:
Diagnostico de los procesos actuales del sistema de gestion del control de inventarios,
identificar las debilidades encontradas en el diagndstico, proponer el sistema de

gestion control de inventarios y por ultimo la evaluacion econdmica de la propuesta

4.1. Fases Metodoldgicas

El trabajo de pasantias estd estructurado en cuatro fases, las cueles estan
relacionadas directamente con cada objetivo especifico, todo esto con el fin de lograr
el objetivo general el cual es disefiar un sistema de gestién y control de inventario
para las baterias industriales en la empresa Acumuladores Titan C..A, con el fin de
disminuir las constantes diferencias de productos e insumos.
4.1.1. Fase I: Diagnosticar los procesos actuales del sistema de gestion de control
de inventario para baterias industriales en la empresa Acumuladores Titan C.A.

En esta se conocera la situacion actual del sistema de control de inventario,
esto a través de un diagrama de bloques para conocer los métodos basicos utilizados
por la empresa en cuanto al proceso de recepcion y almacenaje de los insumos para la
fabricacion de las baterias industriales y especiales, se utilizara también la
observacion directa mediante un registro fotografico con el fin de constatar la
distribucion del almacén actual. Ademas se realizara una revisiéon bibliografica

cuantitativa del sistema de inventario SAP y el inventario fisico que arroja el
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almacén. Por otra parte, estos datos se sustentaran mediante una matriz de
observacion de las Normas 1SO-9001-2015.

Figura 3: Diagrama de bloque

4.1.2. Fase Il: Identificar las debilidades encontradas en el diagnostico del
sistema de gestion de control de inventarié para baterias industriales en la
empresa Acumuladores Titan C.A.

En esta fase se identificara las debilidades encontradas en el diagndstico del
sistema de gestion de control de inventarié para baterias industriales y especiales en
la empresa Acumuladores Titdn C.A. y para esto se utilizara un cuadro comparativo.
En este se especifican los vinculos existentes entre distintos datos, esto permite
realizar una comparacion (el descubrimiento de los semejantes y las diferencias entre
los diversos elementos a partir de un analisis de observacion). A continuacion, se
muestra el cuadro comparativo del sistema de control de inventario de la empresa

Acumuladores Titdn C.A ubicando las ventajas y desventajas.
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Cuadro 1
SISTEMA DE CONTROL

Ventajas Desventajas

4.1.3. Fase I11: Proponer el sistema de gestion y control de inventarié para baterias
industriales en la empresa Acumuladores Titan C.A.

Se utilizara en esta fase de la investigacion, un plano que se utilizard como
esquema para la distribucion de los elementos dentro del disefio para el almacén de
materia prima y productos terminados de las baterias especiales e industriales de la
empresa Titdn C.A, esta especie de plantilla estara representada por tablas o espacios
en blancos.

Por otro lado, se utilizara la politica de distribucion de materiales basado en el
criterio ABC, este es un método de clasificacion utilizado en la gestion del inventario,
que permite identificar los articulos que tienen un impacto importante y un valor
global de inventario, de ventas, de costos y rotacion para de esta forma crear
categorias de productos que necesitaran niveles y modos de control distinto.

4.1.4. Fase 1V: Evaluar econémicamente el disefio de un sistema de gestion y control
de inventario para baterias industriales en la empresa Acumuladores Titdn C.A.

Finalmente se realizara la evaluacion de la factibilidad de la propuesta, la

misma se basara en la inversion requerida para aplicarla y el ahorro estimado que

generaria tal implementacion, usando para ello la razén beneficio-costo.
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CAPITULO V
RESULTADOS

En este capitulo se exponen los resultados obtenidos después de la aplicacion de la
metodologia definida en el capitulo anterior. Para lograr el objetivo de la
investigacion, el cual es proponer un sistema de gestion de control de inventarios para
baterias industriales y especiales en la empresa Acumuladores Titan C.A. a través de
las herramientas tales como la observacion directa (registro fotografico) cuadro
comparativo, tablas cuantitativas del sistema SAP versus inventarios fisicos y el

diagrama de blogues,

5.1 Fase |: Diagnosticar los procesos actuales del sistema de gestion de

Industriales en

control de la empresa

inventario para baterias

Acumuladores Titan C.A.

Figura 4: Diagrama de bloque

Recepcion de materia
prima
{lingotes de plomo)

Traslados al
departamento de
baterias industriales y
especiales

Elaboracion de rejillas
positivas y negativas

—-

Conteo y almacenaje
de rejillas

!

Conteo y almacenaje
de placas de acuerdo a
latamiliade baterias a
la cual pertenace

Empastado de re|illas
para obtencion de
placas pasitivas y
negativas

Conteo y almacenaje
de las rejillas de
acuerdo al modelo

Ubicacidn de rejillas de
acuerdo a la familiaala
cual pertenece
estacionarias (AGM o
Tubulares) y traccién

v

Conteo y almacenaje
de las placas de
acuerdo al modelo

Ubicacién final de los

RACKS en el almacén

de | departamenta de
baterias industriales v
especiales

Autor: Morales (2018)
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Anélisis e interpretacion: Después de haber realizado el diagrama de bloques, se
pudo determinar que los operarios no siguen adecuadamente el proceso de almacenaje
de los insumos, debido a que no se realiza el conteo adecuado de las rejillas, asi como
el almacenaje y conteo de las placas, aunado a esto la mala ubicacion de los racks en
el &rea y la presencia de equipos y herramientas de trabajo en areas del almacén
donde dificultan la buena gestion de inventario.

A continuacion se muestran los registros fotograficos

Se puede observar racks con rejillas y placas especiales (AREA-APLA) y la
presencia de carros transportadores de baterias crudas que se usan con la finalidad de
trasladar las mismas desde el almacén de baterias crudas especiales (ACRA) al area
de compensacion de carga y acabado final y por lo tanto no deberian estar ubicados

en ese espacio ya que son racks con rejillas y placas especiales.

Almacén de placas y rejillas especiales (AREA-APLA)
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Area de llenado de las placas tubulares industriales:

Se muestra la existencia de racks con insumos de placas y rejillas industriales donde
se evidencia que estan en un &rea altamente contaminante debido a la presencia de
tetroxido de plomo, mejor conocido como Minio rojo, siendo este el principal insumo

para la operacion de la maquina llenadora de placas tubulares (Accuma)
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Almacén de baterias industriales y especiales:

Se presenta el almacén de baterias industriales y especiales, donde su objetivo
principal es ubicar los insumos y producto terminado, en este sentido, el objetivo no
se cumple en su totalidad ya que comparte su espacio con el area de compensacion de
carga del departamento.

e e

Area de produccion del departamento de baterias industriales y especiales:
Se observa la presencia de racks con insumos de placas y rejillas especiales e
industriales en un area no destinada para su almacenaje, es decir, se encuentran por
fuera del almacén del departamento. Por otro lado las rejillas y placas especiales se
encuentran almacenadas de manera conjunta y no de forma separada como deberia.
Por ultimo  existen racks que poseen hasta 4  sub-almacenes
(APLA,APLI,AREA,AREI) de forma conjunta sin seguir una gestion de inventario

adecuada.
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A continuacion se muestran las tablas con la informacién del sistema SAP contra el
fisico perteneciente al almacén de placas industriales, placas especiales, rejillas
industriales, rejillas especiales, almacén de baterias crudas y el almacén de baterias

especiales terminadas.
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Tabla 1: Almacén de placas industriales

GRUPODUNCAN

CORRIDA POR SAP

Almacén de placas industriales:

MOVIMIENTOS DE INVENTARIOS

Centro | Material Texto breve de | Almacén | SAP | Fisico | Diferencia
material

4000 | 230PPLBSCO03 | -85BPAT APLI 3690 | 3506 | 184
4000 | 230PPLBSS01 | -55BPAT(CS) | APLI 448 [ 426 22
4000 | 230PPLDNCO1 | -50DPAE APLI 3563 | 3385 | 178
4000 | 230PPLDNCO2 | -TODEPAE APLI 7500 | 7590 | O
4000 | 230PPLDNCO3 | -110DPAE APLI 20702070 | 0
4000 | 230PPLDNSO01 | -S0DPAE(CS) | APLI 615 | 584 31
4000 | 230PPLDNS02 | -70DPAE(CS) | APLI 38 |38 0
4000 | 230PPLDNSO03 | -110DPAE(CS) | APLI 213 | 202 |11
4000 | 230PPLDNS05 | -70DPAT(CS) | APLI 9 |47 2
4000 | 230PPLDNSO09 | -125DPAT(CS) | APLI 188 | 188 0
4000 | 230PTUBSCO1 | +55BTAT APLI 000 | 000 0
4000 | 230PTUBSCO3 | +85BTAT APLI 1500 [ 1519 | 80
4000 | 230PTUBSSO01 | +55BTAT(CS) | APLI 446 | 446 0
4000 | 230PTUBSS02 | +70BTAT(CS) | APLI 175 | 166 9
4000 | 230PIUBSS03 | =8SBIAI(CS) | APLI 337 | 337 0
4000 | 230PTUDNCO03 | <110DTXE APLI 172 [172 0
4000 | 230PTUDNCO5 | +70DTAT APLI 307 | 307 0
4000 | 230PTUDNCI0 | <125DTAT APLI 340 [ 340 0
4000 | 230PTUDNSO1 | +50DTXE(CS) | APLI 1050 [ 1050 [ 0
4000 | 230PTUDNSO02 | +70DTXE(CS) | APLI 113 [ 113 0
4000 | 230PIUDNS03 | +110DIXE(CS) | APLI 137 | 137 0
4000 | 230PTUDNSO05 | +70DTAT(CS) | APLI 38 |33 0
4000 | 230PTUDNSII | +125DTAT(CS) | APLI 11 |11 0

Fuente: Acumuladores Titan C.A
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Tabla 2: Almacen de rejillas industriales

GRUPO DUNCAN

MOVIMIENTOS DE INVENTARIOS

CORRIDA POR SAP

Centro | Material Texio Almacén | Unidad | SAP | Fisico | Diferencia

breve media

de base

material
4000 | 230RPLBSP03 | 85BPA | AREI PZA 1680 | 1596 | 84
4000 | 230RPLDNPO1 | SODPA | AREI PZA 270|270 | O
4000 | 230RPLDNF04 | 145DPA | AREI PZA 528 | 528 |0
4000 | 230RTUBSTO1 | 55BTA | AREI PZA 1900 | 1900 |0
4000 | 230RTUDNTO1 | SODTX | AREI PZA 2400 | 2280 | 120
4000 | 230RTUDNTO3 | 110DTX | AREI PZA 2413|2292 | 121
4000 | 230RTUDNTO6 | 110DTA | AREI PZA 800 800 |O
4000 | 230RTUDNTI10 | 125DTA | AREI PZA 516 |516 |0

Fuente: Acumuladores Titan C.A
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Tabla 3: Almacen de rejillas especiales

GRUPO DUNCAN MOVIMIENTOS DE INVENTARIOS

CORRIDA POR SAP

Material Texto Almacén | Unidad | SAP Fisico [ Diferencia
breve media
de de base
material

330RPLRBE0(] | R- AREA |PIEZA (67,572 | 64.193 | 3.379
645(+)

330RPLRBEO2 | R- 645(- | AREA | PIEZA | 212625 | 212625| 0
)

330RPLRBE09 | R- 24| AREA |PIEZA | 38956 38956 | 0
)

330RPLRBE10 | R- 24 (- | AREA |[PIEZA | 8,316 8316 0
)

330RPLRBE17 | 55XL (- | AREA | PIEZA | 102600 | 97470 | 5130
)

330RPLRBE1S | 55XL AREA | PIEZA | 32100 32100 | 0
)

330RPLRBE21 | R- 675| AREA | PIEZA | 395360 | 395360 | 0
)

330RPLRBE22 | R- 675| AREA | PIEZA | 409800 | 409800 | 0
()

330RPLRBE23 | R- 100 | AREA |PIEZA | 11700 11700 | 0

Fuente: Acumuladores Titan C.A
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Tabla 4: Almacen de placas Especiales:

GRUPO DUNCAN MOVIMIENTOS DE INVENTARIOS

CORRIDA POR SAP

Centro | Material Texto breve de | Almacén | Unidad | SAP Fisico Difer
material media encia
base
4000 310PPLPBEO |R - 645/ R - | APLA |PZA 145800 | 145800 | 0
1 1240 ()
4000 310PPLPBEO |R - 670 / R - | APLA |PZA | 34942 | 34942 0
3 1270 ()
4000 310PPLPBEO |R - 670 / R -|APLA |PZA | 20340 | 20340 0
4 1270 (+)
4000 310PPLPBE( | R-24(-) APLA |(PZA | 21266 | 21266 0
7
4000 310PPLPBEO | R-24(+) APLA |PZA 17627 | 17627 0
8
4000 310PPLPBE1 | R-100(+) APLA |PZA | 36326 | 36320 0
5
4000 310PPLPBE1 | R-100 () APLA |PZA 18303 | 18303 0
6
4000 310PPLPBE1 | 65XL (-) Ca APLA |PZA 13341 | 13341 0
7
4000 310PPLPBEI | 95XL (-)CaAg |APLA |PZA | 50850 | 48307 2542
8
4000 330PPLPBSO |R - 645/ R -|APLA |PZA | 3600 3600 0
2 1240 ()

Fuente: Acumuladores Titan C.A
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Tabla 5: Almacén de baterias terminadas especiales

=2

MOVIMIENTOS DE INVENTARIOS
CORRIDA POR SAP

Alaterial Texto breve | Almacén | Unidad | SAP | Fisico | Diferencia

de material media
base

221IBTEIAMPOL | TEL 12-145 | ABAC BAT 26 26 0
FW / 12V

ZZIBTEIN TEL S ABAC | BAT 1z 12 [}
160F / 12V
160ANh

ZZIBTEYRZ06 | R- 18 | ABAC BAT 4 4 [i]
CICLO
PROFUNDO

IEIBTEVRITN | R-1212 ABAC BAT LT G [
CICLO
PROFUNDO

ZZIBTEVRZI® | R-100 ABAC BAT 4 4 [1]
CICLO
PROFUNDO

23IBTEGCI03 | SP-150-8 ABAC BAT 9 9 0
DUNCAN

TFIIBTEVRI(OS | K- I8 ABAC BAT 8 8 []
DUNCAN

331BTEVRIO7 | K- 28 BAJA | ABAC BAT 3 3 0
DUNCAN

33IBTEVRIO? | R- o0 | ABAC BAT T0 T0 0
DUNCAN

TEIIBTEVRILD | K- 65 | ABAC BAT 1 1 []
DUNCAN

331BIEVRIIZ | R- 33 DP| ABAC BAT 3 3 0
DUNCAN

33IBTEVERIOL | K- 645 | ABAC BAT a8 a8 [
DUNCAN

Z3IBTEVRIOS | R- 1240 | ABAC BAT =40 | 540 [
DUNCAN

33 VERzZ04 | R- 1270 | ABAC | BAT 4 ] 0
DUNCAN

3FIBTEVRI0E | R- 612 | ABAC BAT 7 7 []
DUNCAN

33IBTEVEZ1d | R-45 ABAC BAT 8 3 [
DUNCAN

E] AY 5| R-150 ABAC BAT 15 15 [1]
DUNCAN

Fuente: Acumuladores Titan C.A
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Tabla 6: Baterias crudas especiales

590%‘4

MOVIMIENTOS DE INVENTARIOS

CORRIDA POR SAP

Centro Material bfe‘:i?:le Almacén | SAP | Fisico| | Diferencia
material
4000 330BCRVRI103 [R- 106 ACRA 272 2721 0
4000 330BCRVR104 |R-28 ACRA 448 448| 0
4000 330BCRVRI110 |R-65 ACRA 891 801| 0
4000 330BCRVR201 |R-645 ACRA 21868 | 21868| 0
4000 330BCRVR203 |R-1240 ACRA 5368 5368| 0
4000 330BCRVR204 |R-1270 ACRA 135 1351 0

Al observar las tablas anteriores, se pudo determinar que existen diferencias entre
el sistema SAP vy el inventario fisico, posteriormente de acuerdo a la informacion
indicada en las tablas anteriormente, se procede a presentar una matriz de observacion

donde se aprecian las normas ISO 9001-2015, contrastando el incumplimiento de la

Fuente: Acumuladores Titan C.A

norma para la gestion de inventario del almacén de baterias especiales.
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Cuadro 2: Matriz de observacion

NORMLA EESPONNSABLE | CUMPLE | NO OBSERVACIONES
CUMPLE

5.2.1 b Se Observa que no

Establecimiento existe un

de la politica de COmMpromiso de

la calidad Cierencin mejora continua del
sisterma de gestion
de la calidad, para
el mventarnio

6.1 Acciones x
Al planificar el sistema

para abordar de gestion de calidad,

resgos ¥ Supervisor la organizacidn debe

oportunidades reducir los efectas no
deseados

7.13 > Proporcionar v

Infraestructura mantener la
mfraestructura
necesaria para  la

CHereTCe L operacion  de S

procesos ¥ lograr la
conformidad de los
productos v
SErVICIOS.

851 Control = Mal wuso de 1la

de la infraestructura v el

produccion y de Cierencin entorno  adecuados

la provision del v Supervisor para la operacion de

SErvVicio los procesos,

D22 La X Poca definicion los

organizacidén criterios de 1a

Crerencin auditoria v el

alcance para cada
auditoria;

Autor: Morales (2018)
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Andlisis de interpretacion:

El almacén de baterias especiales e industriales es el area destinada al
almacenamiento y resguardo de rejillas y placas, asi como también de baterias crudas
y terminadas, en la actualidad no cumple politicas de distribucion de insumos, estos
son ubicados segun los requerimientos de produccién los cuales varian dependiendo
de la demanda del mercado. Por otro lado el proceso de almacenamiento actual inicia
desde la recepcion de lingotes de plomo al departamento para luego ser procesado y
obtener rejillas y posteriormente placas, seguidamente se lleva el conteo y almacenaje
de los mismos para finalmente ubicar los insumos de acuerdo a la familia de baterias

a la cual pertenece.

En consecuencia, la matriz de observacién muestra que no se cumple una
politica de calidad con respecto a los inventarios, asi como pocas acciones para
abordar riesgos y oportunidades en el sistema de gestién. Por otro lado, no se
proporciona la infraestructura adecuada y necesaria para la buena gestion del control
de inventarios, también se determind que existen diferencias en la organizacion en

cuanto a la definicion de las auditorias.

5.2 Fase Il: Identificar las debilidades encontradas en el diagnéstico del
sistema de gestion de control de inventario para baterias industriales en la

empresa Acumuladores Titan C.A.

En esta fase se Identificar las debilidades encontradas en el diagndstico del
sistema de gestion de control de inventari6 para baterias industriales y especiales en
la empresa Acumuladores Titan C.A. y para esto se utilizard un cuadro comparativo.
En este se especifican los vinculos existentes entre distintos datos, esto permite
realizar una comparacion (el descubrimiento de los semejantes y las diferencias entre

los diversos elementos a partir de un analisis de observacion. A continuacion, se
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muestra el cuadro comparativo del sistema de control de inventario de la empresa

Titan C.A ubicando las ventajas y desventajas.

Cuadro 3: Comparativo de ventajas y desventajas del sistema de control de
Inventario

YVentajas

Desventajas

| i. La ubicacién actual permite

que Ia bisgqueds de
Primma o
{eapecificamente
placas), usados Para ila
elaboracidn de baterias
industriales v de traccidon sca
rapida, va gue la ubicacidn
de dichos racks se encuentran
cerca de las maquinarias gue
USAN S505 INSUITLOS.

IMATETIR
INSUIos
rejillas v

Los operarios ya estin
familiarizados con la
ubicacidn de la materia prima
actual ¥ por ende su
desenvolvimiento de una
manera s efectiva.

La ubicacidn actual de los
racks (materia prinna)
permute gque la obtencidn de
dichos INSUnuoSs Y S0 W0 Sea
de una manera mas eficar.

Las paradas de produccién
para alFunos procesos
productivos Son menores ya
quie la obtencidn de los
IMSTOE e rApida.

1. Los racks se encuentran dispersos en

o el Area, S8IG  Me  WaRE COmmo
CONSeCUencia e el control de
inventario sc haga mdba laborioso

Debido a la naturaleza dispersa de los
racks con los insumos, ocasiona que al
momento de realizar anventarios oxistan
algunas “variantes” o diferencias de los
inventarios fisicos con los hechos por el
sistermnma SAP

Existen pérdidas econdomicas para la
EMPrEsa VA qUue S Prescnian exXIravios o
hurtos de insumos o producto terminado.
Cabe destacar gque la empdesa fMancia
una perdida como “significativa™, en el
caso de insumos: cuando sobre pasa el
1%% ode diferencia, % en €l caso de
producto terminado: con una sola unidad
de diferencia va s toma come pérdida
significativa.

Hav racks que s¢ encuentran ubicados en
ke area L=l TiEne a4k LEEEs LR R Y
denominada “ACCUMNMA"™ cuva funcidén
ei el llenado de las rejillas mwbulares
positivas. Los principales insumos de
alimentacion de dicha maguina es el
axids de plome (PRO) v el wetroxids
(P31} de plomo gque son altamente
contaminantes para la salud de los
rabajadores, mclhusive para el buen
estads de lox materiales.

La wubicacidn actual me rae Como
consecuencia gque los  procesos de
auditorias  de INVeniarios Scan  mas
laboriosos debido a largos recommidos
que debe realizar el auvditor por toda el
SSNL.E%S TTLISSN IS SN Ay ene
mencionar que existen dos auditorias
Mzicas: extermas anuales. a) La pre-fiscal
{a finales de febrero)d v b)Y la fiscal (a
finales de agosto). Ademis se realizan
auditorias intermas mensuales (pueden
aer de un item de forma aleatoria o del
10:0%% de los nsumos ¥y productos)

Laoa insumos por famalia de bBaterias
(AGHM, traccidn ¥ estacionarios), no se
encucntran debadamente scparados o
estandarizados. Esto me ocasiona que la
obtencidén de material ne sca eficiente.
Cabe destacar gue las baterias del upo
“AGHM™ o especiales son las gue mas
rotan . luego le siguen las
“estacionarias” v por dltumo las  de
“traccién™

AGHM (Absorbeni@lassmar son un upo
de baterias en su mayoria de peguefias
dimensiones ¥ por ende sus insumos. La
mala distribuciton de los almacenes o la
ne umnificacidn de un Gnico almacén hace
que sea mas complicado el control de
dichos TS TR travendao ECTEI
consccuencias ¢l extravid de los materia
prima O MaAYOr facilidad para ser
hurtada.

Andlisis e interpretacion: El resultado del cuadro comparativo anterior refleja, que
la ventaja principal de la distribucion de almacenes actualmente utilizada por la

empresa permite que la busqueda de materia prima o insumos (especificamente
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rejillas y placas), usados para la elaboracion de baterias industriales y de traccion sea
mas rapida. Ademas que las paradas en el proceso productivo son menores debido a

la ubicacién de algunos almacenes respectos a la ubicacion de las maquinas.

Por otro lado, los operarios estdn familiarizados con la ubicacién de la materia prima
actual. y Las paradas de produccion para algunos procesos productivos son menores
.Sin embargo los racks se encuentran dispersos en el area dificultando la gestion de
inventario, debido a esto al momento de realizar inventarios existan algunas

“variantes” o diferencias de los inventarios fisicos con los hechos por el sistema SAP.

Por otro lado hay racks que se encuentran ubicados en un area gque tiene una maquina
denominada “ACUMMA” que es altamente contaminante para la salud de los
trabajadores, inclusive para el buen estado de los materiales. La ubicacion actual trae
como consecuencia que los procesos de auditorias de inventarios sean mas laboriosos
debido a largos recorridos. Por otro lado, los insumos por familia de baterias (AGM,
traccion y estacionarios), no se encuentran debidamente separados o estandarizados
esto ocasiona que la obtencion de material no sea eficiente. Cabe mencionar que la
familia de baterias “AGM” (Absorbent glass mat) son un tipo de baterias en su
mayoria de pequefias dimensiones y por ende sus insumos. La mala distribucién de
los almacenes o la no unificacion de un Unico almacén traen como consecuencia que

sea mas complicado el control de dichos insumos.

Cabe mencionar que la empresa establece como prioridad reducir al méaximo las
perdidas en cuanto a insumos y productos terminados. Aungue la distribucion actual
de los almacenes me permite tener menos paradas productivas; la empresa prefiere
tener un unico almacén para el departamento de Baterias Industriales y Especiales de
manera que se pueda tener un mejor control o gestion de los almacenes. Esto es
debido a que el departamento de Baterias Industriales y Especiales se encuentra
operando al 20% de su capacidad instalada. Cabe destacar que es consecuencia de la

situacion actual del pais que en gran parte se escapa de las manos. Es por esto que la
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empresa decide establecer como prioridad una mejor gestion de almacenes al tiempo

empleado en las paradas productivas.

Es importante resaltar que el problema es la falta de mecanismos necesarios para
realizar un control de inventarios eficiente, ya que no existe un sistema de ubicacion
adecuado de los Racks para materia prima y producto terminado, esto trae como
consecuencia pérdidas economicas para la empresa por falta de mecanismo de control
en la existencia de los mismos. Con este proyecto de nueva distribucién del almacén
de baterias industriales y especiales, se optimizara los mecanismos de gestion para

disminuir las pérdidas de mercancia.

5.3 Fase I11: Proponer el sistema de gestion y control de inventario para baterias
industriales en la empresa Acumuladores Titan C.A.

Se utilizara en esta fase de la investigacion, una distribucion que servira como
esquema para la distribucion de los elementos dentro del disefio para el almacén de
materia prima y productos terminados del departamento de Baterias industriales y
Especiales de la empresa Titan C.A, esta especie de plantilla estara representada por
tablas o espacios en blancos.

Por otro lado, se utilizara la politica de distribucion de materiales basado en el
criterio ABC, este es un método de clasificacion utilizado en la gestion del inventario,
que permite identificar los articulos que tienen un impacto importante y un valor
global de inventario, de ventas y de costos, para de esta forma crear categorias de
productos que necesitaran niveles y modos de control distinto. En este caso particular
se regira o establecerd el criterio por la cantidad de materia prima a rotar y los costos.

En este sentido para la clase A, conformandose el 80% de rotacion y costos, el
stock incluird los sub-almacenes siguientes: ABAC (almacén de baterias terminadas
especiales); ACRA (almacén de baterias crudas especiales). Para la clase B,
conforméandose un 15% de materia prima a rotar y costos, el stock incluira los

siguientes sub-almacenes APLA (almacén de placas especiales); APLI (almacén de
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placas industriales). Por ultimo para la clase C, conformandose un 5% de los
productos a rotar, el stock incluira los sub-almacenes siguientes: AREA (almacén de
rejillas especiales); AREI (almacen de rejillas industriales).

Cabe mencionar que existen dos almacenes pertenecientes al departamento de
baterias industriales y especiales: ACPC (almacén de celdas en proceso) y ATIC
(almacén de celdas terminadas industriales), que no son objeto de estudio ya que se
encuentran en un espacio Unico, compartido con baterias automotrices por fuera del
departamento que es objeto de estudio. A continuacién, se muestra los célculos
necesarios para la implementacion del criterio de inventario ABC Basado en los
despachos realizados durante un (1) mes (Véase en Anexo |)

Cuadro 4: Calculo para la implementacion del criterio de inventario ABC

ITTENEG IFPE SEATN LI A COS T ES L) T 10
RENEUAL TOTALES(RERMENSLIALY)

1y 125 TAT /0485 1 HED OO0 2ED. OO0

27 BANCOS =ToC | 2 T a2 000 LT
1870

A} R 2% & 12200 24,500
BAJADUNCAIY

4y R-I8 DURCAR 14 17100 3D AQT

3y R-90 DUNCAN & 19 230 1153 300

&) 108 DURCAN 10 28. 700 26T 000

7y E-od> DUNCARN TEO 3400 4 112000

B3} R-A70 DIFSCAN T =TT B2 E OO0

¥y KE-100 Cloio | 3 ZIZ00 B8 _B00
PROFUSIDO

10) ®-1212 ClCLO | 3 B 200 32 800
PROFLTNDE

T1) E.l240 DUMC AN IO 12330 Z.372.730

12) R.1230 DLGC AT r5T] 12.770 LET ST

15} K.12 70 DUMCAM Z.080 13 200 Z7.192.000

14} R.l 200 DL AN an 1% 330 AZE A00

13y R-18 CICLCy | 23 13.800 393,000
PROFLINDED

16} FB-200 DUTNC AN ] 33770 TL. 340

17 SP-100.12 T AT 1 GO0
DU AN

1R} SP_I60-12 1 %7 D00 =7 D00
DT A

193 EP.120-6 DIMC AT x4 (3 W Talu) 1. 464 000

203 SP-63-12 DUNCAZN 4 43 000 172000

Autor: Morales (2018)
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Cuadro 5: Calculo para la implementacion del criterio de inventario ABC

ITEMS COSTO TOTAL | % ACUMULADO
(B3} (*2)

13)R-1270 27.192.000 58,68 5868

12y R-1250 5.363.400 11,57 70,25

Ty R-6435 4.212.000 2.09 7834

113 R-1240 2.3572.750 5335 B4 B9

17)SP-100-12 1666000 359 8848

19 SP-190-6 1.464.000 3,15 P1,63

143 R-1250 623300 134 9297

8} R-6T0 623.000 1,34 2431

13 12 STAT 70- | 380.000 123 93,356

4BS

) BAMCOS | 504.000 1,08 06,64

STX-18T0

13) R-18 CICLO | 395.000 0,53 97,49

PROFUNDO

6) F-106 | 267.000 0,57 98,06

DINCAN

4) R-I8 | 239400 0,51 98 57

DUNMCAN

200 5P-65-12 172.000 037 98,94

=} R-50 | 115.500 024 282,18

DLUNC AN

3) R-28 BAJA | 94800 0,20 99,38

DUNCAN

%) R-100 CICLO | 88800 0,19 29.37

PROFUNDO

18) R-200 | 71.540 0,1% 99,72

DIMNCAN

18) SP-160-12 | 37.000 0,12 9% 54

DUNCAN

100 R-1212 | 32.000 0.06 9999

CICLO

PROFUNDO

Autor: Morales (2018)
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Luego de haber analizado la informacion anterior se puede observar que el
80% de la rotacion de los articulos y aquellos que me representan el mayor costo
estan conformados totalmente por baterias especiales, ya sea crudas o terminadas; es
por ello que la zona A estara conformada por los sub almacenes ACRA 'Y ABAC. Por
otro lado, se pudo observar que la zona B estd conformada por baterias especiales e
industriales y es por ello que esta zona se destinara para los sub almacenes APLA Y
APLI siendo estos dos ultimos las placas especiales e industriales respectivamente,
esta zona representa un 15% de costos y rotacién. Por Gltimo se pudo constatar que
en la zona C se logran observar baterias industriales, de traccion y en sus minorias,
especiales; por lo tanto para dicha zona se propone los sub almacenes AREI y AREA
siendo estos los conformados por las rejillas industriales y especiales, la zona C

representa un 5% de los costos y rotaciones.

A continuacién, se muestra la distribucion utilizada para la propuesta de la

nueva distribucién de los almacenes:

CRMLATHT R

ACRA | ACABADD FINAL “

ACRA

ASAC

o

ADFI

s 111
CrCr r e T

LEYENDA CAPACIOAD
A ] ACRA (umacen hatedas cradas sspeciaies 0 AGM) B APLA { Almecnn sleces sapeciales) | Espacion (pabeta) reguaridos: 220
Espacios (palptan) dhponbles: 125
AL ABAC (Aumacen babarins bemminsdas especisies) € CJ AAE) dnkmacen refilas. incustates) ; - I" e T i E
B [ aFi [ Alracen placas indusiriabs) C CJ arEA tAsmacen rejiias espocisies] Eacala: Unidad metiad
Elnborads por Plann! Propussin 08 GRmbUGN 08 108 NITaceras OF Dapaiamenio 08 05 pateras por racks
Alyjanais Morskes Anchicoges | batories. incusiralos y e pocishos o9 18 empross Acomuladones. TITAN A | o  palaten por moks

Figura 5: Plano de nueva distribucion de almacenes

59



En la figura anterior se aprecia la nueva distribucion, esta se basa en el
sistema ABC de gestion de inventarios donde claramente se ubico al frente de la
entrada del almacén los productor categorizados como “A” demostrandose asi que
son los que tienen mayor salida, costo y rotacion que equivalen a un 80%
representados por el color verde ACRA — ABAC. A la derecha el 15% estan los
productos e insumos clasificados como “B” que son APLA-APLI representados con
el color rojo y por ultimo al final del almacén el 5% que corresponde a la categoria
“C” que son AREA-AREI representados con el color azul. Es por esto que se
adiestraran los operarios para mantener orden y limpieza, en paletas y espacios de

almacenamiento y resguardo de mercancias

5.4 Fase 1V: Evaluar economicamente el disefio de un sistema de gestion y
control de inventario para baterias industriales en la empresa Acumuladores
Titan C.A.

Finalmente se realizara la evaluacion de la factibilidad econdmica, la misma
se basard en la inversion requerida para aplicar las mejores propuestas y el ahorro

estimado que generaria tal implementacion, usando para ello la razon beneficio-costo.

Debido a la naturaleza del proyecto (restructuracion de la ubicacién de los
almacenes de placas y rejillas para la elaboracion de baterias industriales y
especiales) en primer instante se requiere trasladar el area de compensacion de carga
a la zona de produccion de baterias industriales y especiales. Esto amerita la
reubicacién de tuberias de acido y agua desmineralizada, un tanque de acido, mesas
de trabajo y una maquina llenadora de &cido denominada “kallstrong”.

El estudio econdémico es parte fundamental para la transformacion del
almacen de baterias industriales y especiales, ya que de este depende el desarrollo de
los cambios propuestos con el fin de sustentar el mismo y de esta forma optimizar la
ubicacion de los insumos y productos y disminuir las perdidas observadas en el

sistema SAP y las auditorias.
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Para el estudio econdémico se comparo la inversion requerida en el almacén de
baterias industriales y especiales en funcién de los cambios recomendados segun el
sistema de inventario ABC. Dicho estudio se realizo con la ayuda de tres tablas:

Tabla 7: Reubicacién de la zona de compensacién de carga al area

de produccion de baterias industriales y especiales.

MATERIALES CANTIDAD COSTO COSTO TOTAL
UNITARIO (BS'U) | (BS)

« ELECTRODOS 10KG 43.000 (BS'KG) 480.000
PARA ACERO
INOXIDABLE DE
ALTA
RESISTENCIA.18
Y §/32

» PINTURA ANTI | 15gal 9.000 (BS'GAL) 135.000
CORROSIVA

« DISCOS PARA 6.500 (BS'U) 65.000

-
ESMERIL 7in 10

UNIDADES

« TUBERIAS DE|30m 4500(BS'm) 135.000
ACERO
INOXIDABLE

= CODOS DE | 20 3900 (BS'U) 78.000
ACERO
INOXIDABLES

« DISCOS PARA | 20 2.700(BST) 54000
ESMERIL DE
CORTE 4 %2 x 116
x7/8

)

« DISCOS DE|1
ESMERIL PARA
DESBATES

13.950(BS'U) 209250

o
=
Q)

« ELECTRODO
PARA SOLDAR

ACERO
INOXIDABLE 3/32

25.000(BS'K) 100.000

« MANODE OBRA STRABAJADORES | 3.500BS 350.000
HOMBRE-DIA

Autor: Morales (2018)
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Tabla 8: Reubicacion de los racks, materia prima y productos
terminados pertenecientes a los sub almacenes, APLA, APLI,
AREI, AREA, ACRAY ABAC.

DESCRIPCION COSTOS COSTO TOTAL

MANO DE OBRA 25.000 (BS/m) 25.000

Tabla 9: Resumen de la inversion de la propuesta.

INVERSION TOTAL (BS)
MATERIALES 1.256.250
MANO DE OBRA 375.000
TOTAL 1.631.250

El costo de los materiales se obtuvo mediante informacion suministrada por el
gerente del departamento, como se puede distinguir en la tabla anterior el costo total
de la propuesta es de bs Bs.1.631.250 en consecuencia es pertinente examinar los

beneficios que se presentan con la modificacion del almaceén.

Entre los beneficios que se obtendran esta en primer lugar un mejor control y
gestion de los almacenes del departamento, la realizacion de auditorias en un menor
tiempo, mejor ubicacion de los productos e insumos, un ambiente mas satisfactorio
para los trabajadores, mejor y mayor accesibilidad a los insumos y productos
terminado y por ultimo pero no menos importante la disminucién razonable de las

diferencias del sistema SAP vs el fisico.
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CONCLUSIONES

Después de haber obtenido y analizado los datos de la investigacion, se
obtuvo como conclusiones lo siguiente:

En lo que concierne a los procesos de almacenaje usados actualmente en el
departamento de baterias industriales y especiales se pudo evidenciar con ayuda de un
diagrama de blogues, registros fotograficos y una matriz de observacion referida a la
norma 1SO 9001-2015 que el utilizado no cumple una politica de inventario adecuada
para la buena gestion de almacén.

En este orden de ideas, se observd en las tablas donde se compara el
inventario del sistema SAP contra el fisico del departamento de baterias industriales
especiales, se pudo constatar que existen variaciones; tanto de insumos y en algunos
casos de producto terminado, siendo los primeros de mayor porcentaje, debido a la
falta de estandarizacion de la ubicacion fisica de cada materia prima utilizada.

Por otro lado, esto trae como efecto una pérdida economica, ya que en el caso
del producto terminado cada unidad de diferencia se considera representativa y de
igual forma de la materia prima, asi como partes y piezas. En este sentido, el hecho
de que, racks se encuentren dispersos por toda el area ocasiona que al momento de las
auditorias de insumos y productos terminados el proceso se prolongue mucho mas
tiempo.

Las baterias especiales 0 AGM son de pequefias dimensiones (en algunos
modelos) lo que trae como consecuencia su facil extravié o hurto siendo este uno de
los principales motivos para la reubicacion de los racks en el area. Por ultimo, se
pudo determinar que existe un area destinada como parte del almacén de placas y
rejillas de baterias industriales que pone en riesgo tanto la salud del trabajador como
el buen estado del material.

Esto es debido a que hay una maquina en dicha area que opera con tetra oxido
de plomo, mejor conocido como “minio” y es sumamente contaminante y nociva. En

este mismo orden de ideas, la ubicacion actual permite que la busqueda de materia
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prima o insumos (especificamente rejillas y placas), usados para la elaboracién de
baterias industriales y de traccion sea mas rapida, ya que la ubicacion de dichos racks
se encuentra cerca de las maquinarias que usan esos insumos.

Debe sefialarse que las principales desventajas son los racks estos se
encuentran dispersos en toda el area, esto me trae como consecuencia que el control
de inventario se haga mas laborioso. Debido a la naturaleza dispersa de los racks con
los insumos, ocasiona que al momento de realizar inventarios existan algunas
“variantes” o diferencias de los inventarios fisicos con los hechos por el sistema SAP.

En relacién a si existen pérdidas econémicas para la empresa ya que se
presentan extravios o hurtos de insumos o producto terminado. Cabe destacar que la
empresa maneja una perdida como “significativa”, en el caso de insumos: cuando
sobre pasa el 1% de diferencia; y en el caso de producto terminado: con una sola
unidad de diferencia ya se toma como pérdida significativa. Hay racks que se
encuentran ubicados en un area que tiene una maquina denominada “ACCUMA”
cuya funcion es el llenado de las rejillas tubulares positivas. Los principales insumos
de alimentacién de dicha maquina es el oxido de plomo (PbO) y el tetroxido (Pb304)
de plomo que son altamente contaminantes para la salud de los trabajadores, inclusive
para el buen estado de los materiales. La ubicacion actual me trae como consecuencia
que los procesos de auditorias de inventarios sean mas laboriosos debido a largos
recorridos que debe realizar el auditor por toda el area. Esto por ende me genera mas
horas destinadas al proceso de auditorias. Cabe mencionar que existen dos auditorias
fisicas: externas anuales. a) La pre-fiscal (a finales de febrero) y b) la fiscal (a finales
de agosto). Ademas se realizan auditorias internas mensuales (pueden ser de un item
de forma aleatoria o del 100% de los insumos y productos).

Aunado a esto los insumos por familia de baterias (AGM, traccion y
estacionarios), no se encuentran debidamente separados o estandarizados. Esto
ocasiona que la obtencion de material no sea eficiente. Cabe destacar que las baterias
del tipo “AGM?” o especiales son las que mas rotan, luego le siguen las de “traccion”

y por ultimo las “estacionarias”. La mala distribucion de los almacenes o la no
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unificacion de un dnico almacén hace que sea mas complicado el control de la
materia prima; trayendo como consecuencias el extravio 0 hurto con mayor
facilidad.

Por ultimo la propuesta para mejorar el sistema de control de inventario se
basara en el criterio de gestion ABC donde el criterio estd sustentado en los costos y

rotacion de los insumos y producto terminado.
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RECOMENDACIONES

Realizar seguimientos a cada uno de los indicadores propuestos en la
reestructuracion del almacén, a través de herramientas que permitan verificar el
comportamiento, funcionamiento y utilidad en la organizacién y estar atento a

cualquier mejora o cambio en los procesos.

Establecer programas o actividades de participacion masiva del personal del
departamento de baterias industriales y especiales con la finalidad de detectar
oportunidades de mejoras y necesidades de la organizacion, para asi optimizar el

sistema de control de inventario.

Mantener contacto directo y continuo con los trabajadores en el area de

almacén para estar al tanto de cualquier diferencia que ocurra en el mismo.

Hacer mayor énfasis en la toma fisica de los inventarios, realizandolos
periédicamente, por lo general de manera semanal, creando varios grupos de conteo,
utilizando personal que no debe estar enlazado con el proceso operativo y cotidiano

de los inventarios.

Crear un departamento de auditoria interna que tenga la tarea de velar por el

cumplimiento de procesos y normas dentro de la organizacion.
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ANEXQOS
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ANEXO A

GRUPOS ARMADOS DE BATERIA R12-70

Fuente: Elaboracion propia (2018)
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ANEXO B

VISTA ACUMMA

Fuente: Elaboracion propia (2018)

70



ANEXO C

-

MAQUINA ACUMMA

Fuente: Elaboracion propia (2018)
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ANEXO D

ALMACEN ABAC

Fuente: Elaboracion propia (2018)
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ANEXO E

PLACAS POSITIVAS Y NEGATIVAS ESPECIALES CARGADAS

Fuente: Elaboracion propia (2018)

73



ANEXO F

BATERIAS DE TRACCION TERMINADAS

Fuente: Elaboracion propia (2018)
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ANEXO G
BATERIAS AGM MODELOS R12-70/R670/R1240/R645 ALMACEN

Fuente: Elaboracion propia (2018)
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ANEXO H

BATERIA INDUSTRIAL TERMINADA. (ESTACIONARIA TUBULAR
MODELO STX 660)

Fuente: Elaboracién propia (2018
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ANEXO |
Tabla de despacho

Semana del 16 de Agosto al 16 de Septiembre

Suma de TOTAL A DESPACHAR

Modelo Total
12 STAT70-4BS 1
Bancos STX-1870 2
R- 28 BAJA DUNCAN 6
R- 28 DUNCAN 14
R- 90 DUNCAN 6
R- 106 DUNCAN 10
R- 645 DUNCAN 780
R- 670 DUNCAN 70
R-100 CICLO PROFUNDO 4
R-1212 CICLO PROFUNDO 4
R-1240 DUNCAN 205
R-1250 DUNCAN 420
R-1270 DUNCAN 2060
R-1290 DUNCAN 46
R-18 CICLO PROFUNDO 25
R-200 DUNCAN 2
SP-100-12 DUNCAN 34
SP-160-12 DUNCAN 1
SP-190-6 DUNCAN 24
SP-65-12 DUNCAN 4
Total general 3718
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