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RESUMEN INFORMATIVO

Este informe de pasantias tuvo como objetivo proponer un plan de mejoras en la
gestion de almacén en la empresa ENCAVA CA. Se desarrollé bajo la modalidad
proyecto factible, con un disefio de campo y documental con un nivel descriptivo.
La poblaciéon estuvo conformada por todos los departamentos que conforman la
empresa. Para la muestra se tomé el departamento de almacén puesto que actualmente
presenta deficiencias en los procesos de almacenamiento lo que impacta
negativamente en la gestion de los demas departamentos relacionados. Para la
recoleccion de los datos, se utilizo la observacion directa entrevista y la revision
documental. Para el analisis de los datos se aplicaron las herramientas de mejora
continua y las herramientas de la estadistica descriptiva. Se desarrollo en cuatro (4)
fases metodoldgicas: Fase I. Diagnostico la situacion actual de la gestion de almacén
en la empresa ENCAVA CA.Fase Il. Andlisis de las debilidades encontradas en la
gestion de almacén. Fase I11. Disefio de un plan de mejoras en la gestion de almacén.
Fase IV. Evaluacion de la factibilidad tecnica, operativa y econdémica del plan
propuesto. Los resultados indican que el almacén presentan debilidades en cuanto na
la organizacion , el almacenaje sin criterios ni organizacion, inexistencia de ubicacion
del material segun codificacion y zonificacion, al sistema de inventarios y carencia de
politicas de inventarios, falta de formacion para el personal y deficiencias en las
condiciones ambientales del almacén. En conclusion, se propone un plan de mejoras
para atender las debilidades encontradas, el mismo se centr6 en tres (3) propuestas:
Mejoramiento de la organizacién y condiciones ambientales del almacén, formacion
al personal sobre la gestion del almacén, uso de la gestion visual y redaccion de
politicas de almacén e inventarios.

Descriptores: Plan, mejoras, gestion, almacén

Xii



INTRODUCCION

La gestion de almacén, es un elemento clave para lograr el uso 6ptimo de los
recursos y capacidades del almacén dependiendo de las caracteristicas y el volumen
de los productos a almacenar Los principios para la gestion optima de los almacenes
se consideran la coordinacidn con otros procesos logisticos, el equilibrio en el manejo
de los niveles de inventario y en servicio al cliente y la flexibilidad para adaptarse a
los cambios de un mundo empresarial globalizado

El estudio se focaliza en la empresa ENCAVA de Venezuela, fabricante de
autobuses, la cual presentaba deficiencias en la gestion de almaceén, especialmente en
lo relacionado a la falta de actualizacion del inventario de las piezas metalicas que se
requieren para el ensamblaje de las unidades autobuseras, especialmente aquellas que
se utilizan para los chasis de modelo ENT-610AR.

Por tal razén, se planted proponer un plan de mejoras en la gestion de almacén
en la empresa ENCAVA CA y se establecieron las fases metodoldgicas y el como se
desarrollara cada una. Este se estructurd en cinco capitulos:

El Capitulo I titulado la empresa contiene ubicacion, breve descripcion de todo
lo relacionado a la empresa y las actividades desarrolladas durante el periodo de la
pasantia.

En el Capitulo Il denominado el problema se describe el planteamiento del
problema, la formulacién del problema, el objetivo general y los objetivos
especificos, la justificacion y alcance.

Seguidamente el Capitulo 111, detalla el marco referencial conceptual integrado
por los antecedentes, las bases tedricas y la definicion de términos basicos.

En el Capitulo 1V, se establecen cada una de las fases metodoldgicas y como se
desarrollaran: I. Diagndstico la situacion actual de la gestion de almacén en la
empresa ENCAVA CALIl. Analisis de las debilidades encontradas en la gestion de
almacen en la empresa ENCAVA CA. Ill. Disefio de un plan de mejoras en la gestion



de almacén en la empresa ENCAVA CA. IV. Evaluacién de la factibilidad técnica,
operativa y economica del plan propuesto.

El Capitulo V, Resultados, se detalla la ejecucion de cada una de las fases
metodoldgicas, en las cuales se obtuvo en el diagnostico las debilidades en la gestién
del almacén, el disefio del plan de mejoras y la evaluacion de la factibilidad del
mismao.

Ademas se resefian las conclusiones y recomendaciones segun los objetivos
planteados, destaca que el plan de mejoras disefiado se centr6 en tres (3) propuestas:
Mejoramiento de la organizacion y condiciones ambientales del almacén, formacién
al personal sobre la gestion del almacén y redaccion de politicas de almacén e

inventarios y uso de gestion visual



CAPITULO |
LA EMPRESA

1.1 Descripcidn general de la empresa

Ensamblaje de Carrocerias Valencia, C. A. (ENCAVA) es una empresa
dedicada al disefio y ensamblaje de autobuses, del cual un 70% del material es de
origen nacional. La planta, ubicada en la ciudad de Valencia, esta constituida por
diversas instalaciones, cada una de ellas orientada a una labor en especifico, que van

desde el montaje del chasis hasta la fabricacion y ensamblaje de la carroceria.

FABRICA DE AUTOBUSES

Figura 1. Logotipo de la empresa
Fuente: ENCAVA C.A.

La empresa se encuentra ubicada en la Urbanizacion Industrial Las
Guacamayas, al final de la Avenida Lisandro Alvarado, Inmueble N° 56-E-126,59-82
Y 59-150, Parroquia Miguel Pefia, Municipio Valencia, Estado Carabobo.

Limites:

Norte: Final Avenida Lisandro Alvarado.

Sur: Autopista Sur; - Valencia — Campo de Carabobo.

Este: Plaza Péaez. - Distribuidor la Guacamaya.

Oeste: Terreno baldio perteneciente a Productos “AMADIO



Figura 2. Vista aérea de la empresa y sus alrededores
Fuente: ENCAVA C.A.

Filosofia institucional

Mision

Satisfacer integralmente las necesidades del mercado del transporte masivo con
la fabricacion y comercializacion de vehiculos caracterizados por la excelente calidad
de todos sus componentes y de su funcionamiento en general, producidos bajo
rigurosos estandares de seguridad y confort, innovando siempre para ofrecer el mayor
valor agregado posible a clientes, transportistas, trabajadores, proveedores,
accionistas y usuarios finales de nuestras unidades.
Visién

ENCAVA tiene por norte ser una empresa lider en el mercado, reconocida
nacional e internacionalmente por su excelencia en la fabricacion de autobuses y
mini-buses gracias a la sistematica bdsqueda de la calidad en todos sus productos y
servicios, y al aporte fundamental de un personal altamente -calificado y

comprometido con la satisfaccion de nuestros clientes.



Valores

@ Etica Profesional: Es la voluntad indeclinable de trabajar responsablemente,

aplicando las mejores técnicas disponibles que garanticen un resultado
eficiente y efectivo, respetando siempre la legislacion vigente en cada

materia.

@ Responsabilidad: Es comprometerse y cooperar: requiere justicia, humanidad

y respeto por los derechos de todos los seres humanos. Ello conlleva asegurar
el beneficio de todos sin discriminacion.
Trabajo en Equipo: Es la capacidad que tiene un grupo de lograr un objetivo
con el esfuerzo organizado de todos los integrantes.
Honestidad: Consiste en comportarse y expresarse con coherencia, sinceridad
y de acuerdo con los valores de verdad y justicia.
El Cliente Primero: Es mantener una relacion estrecha con nuestros clientes
para lograr conocer sus necesidades y expectativas, proporcionandoles
productos y servicios de alta calidad que consigan su satisfaccion total.
Orgullo ENCAVA: Es la satisfaccion personal que se experimenta al
pertenecer a la organizacion ENCAVA.
Eficiencia: Es realizar los trabajos y las actividades al menor costo y tiempo
posible, sin desperdiciar recursos economicos, materiales, humanos, y sin

sacrificar la calidad y la satisfaccion de los empleados, accionistas y cliente.

Capacidad instalada

QO 0 8 88 8 8 8

Planta de fabricacion de chasis: 8.000 m?

Fabrica de carrocerias y componentes de chasis: 8.320 m?
Planta de tapiceria y carpinteria: 1.830 m?

Planta de fabricacion de fibra de vidrio y similares: 3.000 m?
Planta de ensamblaje: 16.740 m?

Espacios para adiestramiento y formacion: 400 m?

Atencion al cliente: 1.231 m?



%)
%)

Control de calidad y pruebas: 308 m?
Repuestos: 1.200 m?

Cifras de la empresa

%]
%]

Q QO Q

Q O 8 Q.

Q

100% de capital nacional.

Lider del mercado venezolano de autobuses con mas de 30.000 unidades
fabricadas.

Mas de 1.200 empleos directos y més de 10.000 indirectos en la cadena de
autopartistas y concesionarios autorizados.

Al contar con 70% de contenido nacional, la empresa reduce al minimo los
problemas de disponibilidad de repuestos y, en consecuencia, las pérdidas que
significa una unidad fuera de funcionamiento.

Produccién anual promedio de 1.100 unidades.

Capacidad instalada para producir hasta 300 unidades mensuales.

ENCAVA garantiza un minimo de 20 afios de vida util y 800.000 km de
recorrido para el motor de cada unidad.

Presencia en todas las regiones de Venezuela a través de 16 concesionarios.
Cerca de 30 proyectos anuales de mejora o innovacion.

Desarrollo de chasis nacionales, con capacidad para producir 600 mensuales.
Anualmente se capacitan mas de 1.000 personas en mantenimiento, reparacion
y mecanica general.

En el marco de la actual Politica Automotriz, se han disefiado 3 chasis
dedicados 100% al Gas Natural Vehicular.

Gracias a su durabilidad y relacion costo /beneficio, las unidades ENCAVA
conservan su valor de mercado como ninguna otra en el mercado secundario.
Cada unidad ENCAVA es una gran inversion rendimiento y calidad ofrecen la

mejor tasa de retorno para el capital invertido.



1.2 Resefia histérica

La historia de ENCAVA se inicia en 1962, en la ciudad de Valencia, con un
pequefio taller y una gran vision: construir una empresa nacional a la altura de las
mejores del mundo. Desde el comienzo, los autobuses de ENCAVA marcaron hitos
en la evolucién del transporte pablico venezolano, y pusieron de manifiesto que la
empresa nacia para ofrecer la mayor conjuncion de calidad, disefio, innovacion,
servicio y conocimiento de las necesidades del pais.

Sobre la base de sus primeros logros y con una persistente orientacién a la
excelencia en todos los aspectos del negocio, ENCAVA tomé un camino de
crecimiento sostenido que no solo la transformaria a ella misma, sino a todo el parque
vehicular dedicado al transporte colectivo en el pais. Antes de culminar su primera
década, ENCAVA se trasladd a un espacio a la medida de sus objetivos: 110.000m?,
listos para recibir las inversiones en infraestructura, capacidad humana y tecnologias
necesarias para afianzar su liderazgo.

A lo largo de estos 58 afios, la misma se ha considerado como prioridad
esencial en el desarrollo de la empresa como organizaciéon no dependiente de las
fabricas extranjeras estableciéndose las siguientes metas:

U El desarrollo de sus propias carrocerias.
U El desarrollo de chasis basado en las necesidades que las condiciones sociales

y fisicas que el pais requiera.

U El entrenamiento de mecanicos, chdferes y propietarios en la conservacion,
mantenimiento, reparacién y repotenciacién de las unidades Encava.

El desarrollo de la division de repuestos y accesorios.

El desarrollo de suplidores nacionales.

El desarrollo de un departamento de Ingenieria que pueda respaldar este

esfuerzo industrial y tecnoldgico.

ENCAVA es una empresa de capital netamente nacional, dirigida y creada por

venezolanos, que en mas de 5 décadas ha fabricado y colocado unas 30 mil unidades



en el mercado, al punto que el 80% del parque automotor de transporte de pasajeros
en Venezuela, sobre todo las rutas urbanas, esta cubierto por unidades ENCAVA.
1.3. Estructura organizativa de la empresa

La empresa ENCAVA CA cuenta con una plantilla de 200 trabajadores, que
laboran en un Gnico turno (diurno), en horario de 7:30 am a 4 pm de lunes a viernes.

Su estructura organizativa esta delimitada tal como se observa en la Figura 3:
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Figura 3. Organigrama general de la empresa ENCAVA CA
Fuente: ENCAVA C.A.



1.4 Descripcion del departamento donde se realizo las pasantias

Las pasantias se realizaron la Direccion de Manufactura especificamente se
atendieron diversas actividades de apoyo relacionadas a la produccién de piezas
metalicas para el ensamblaje de unidades de busetas, revision de registros historicos,
observaciones en el proceso productivo, cumplimiento de las normas de seguridad y
salud laboral, manejo del almacén e inventarios. Las debilidades detectadas
remitieron la atencion de las actividades hacia el Departamento de almacén
dependiente de la Gerencia de Compras Nacionales que a su vez esta adscrita a la
Direccion de manufactura.

El Departamento de almacén actualmente estd integrada por cuatro (4)
personas, las cuales estan ubicadas en los cargos de analista de almacén, analista de
inventario y dos operarios de almacén (trabajo de almacenaje, manejo de
maquinarias). El organigrama que la empresa ENCAVA CA posee para este

departamento se muestra en la figura

Jefe Almacén

Transcriptor datos

Encargado de
Almacén

Almacenista Montacarguista

Ayudante de almacén

Figura 4. Organigrama del Departamento de Almacén

Fuente: ENCAVA C.A.



Breve descripcion de cada cargo

Jefe de Almacén

Propdsito General: Dirigir, coordinar y controlar los procesos de almacenamiento y

distribucion de materiales garantizando &ptimos niveles de inventarios y

abastecimiento.

Funciones Especificas:

Q

acc o acacc

Dirigir, coordinar y controlar la recepcion, almacenamiento y despacho de los
materiales e insumos requeridos por los procesos productivos.

Garantizar la buena recepcion de material con los diferentes proveedores externos
e internos al momento de ingresar al almaceén.

Cumplir el programa de despacho basado en la planificacion de produccion.
Analizar niveles de inventarios (Stock) basados en requerimientos de usuarios.
Elaborar requisiciones automaticas.

Efectuar seguimiento a las actividades realizadas por el personal a su cargo.
Evaluar y promover el desemperfio del personal a su cargo.

Analizar y cuantificar los problemas del Area con el fin de coordinar la
implantacion de acciones correctivas

Atender otras actividades consonas al cargo que le sean asignadas.

Cumplir con las normas y procedimientos en materia de seguridad y salud laboral

establecida por la organizacion.

Encargado de almacén

Propdsito General: Dirigir, coordinar y controlar los procesos de almacenamiento y

distribucion de materiales, garantizando los Optimos niveles de inventarios y

abastecimiento tanto para el almacén como para las lineas de produccion.
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Funciones Especificas:

U Coordinar la recepcion del material interno, externoy despacho a linea de
produccion.

Monitorear métodos de control establecidos con los diferentes proveedores.
Supervisar y dirigir las actividades del almacén.

Realizar reportes semanales de los productos para determinar los niveles minimos
de inventarios.

Analizar y controlar inventario fisico y tedrico.

Realizar conteos y chequeo de pedidos.

Participar en los inventarios programados y selectivos.

c. C Cc

Desarrollar métodos en pro del mejoramiento continuo en las actividades de
almacen.

Atender otras actividades consonas al cargo que le sean asignadas.

Mantener el area de trabajo, materiales y herramientas ordenadas, limpias y en
buen estado.

U Cumplir con las normas y procedimientos en materia de seguridad y salud laboral

establecida por la organizacion.

Transcriptor de datos

Propésito General: Ejecutar los procesos administrativos del almacén, referentes a

transacciones de inventario, ejecucion de listados y reportes
Funciones Especificas:

Emitir las transferencias de entrada y salida de material entre los diferentes almacenes.
Transcribir al sistema las operaciones de entrada y salida de inventario.
Elaborar transacciones de material interno y externo.

Revisar e imprimir solicitud de material interno.

cC. CcC Cc Cc c

Gestionar la entrega de reportes diarios de recepcion de materiales internos y externos.

11



U Coordinar la entrega de las dotaciones de equipos de trabajo y seguridad personal a
los nuevos ingresos.

U Monitorear las requisiciones realizadas por los Coordinadores de Materiales a la
hora de solicitar materiales, equipos 0 herramientas para la ejecucion de trabajos en
planta.

U Atender otras actividades consonas al cargo que le sean asignadas.

U Cumplir con las normas y procedimientos en materia de seguridad y salud laboral
Establecida

U por la organizacion.

Almacenista

Propdsito General: Dirigir, coordinar y controlar los procesos de almacenamiento y

distribucion de materiales, garantizando los Optimos niveles de inventarios y

abastecimiento tanto para el almacén como para las lineas de produccion.

Funciones Especificas:

a

cC. CcC Cc Cc

Coordinar la recepcion del material interno, externo y despacho a linea de
produccion.

Monitorear méetodos de control establecidos con los diferentes proveedores.
Supervisar y dirigir las actividades del almacén.

Realizar reportes semanales de los productos para determinar los niveles minimos
de inventarios.

Analizar y controlar inventario fisico y tedrico.

Realizar conteos y chequeo de pedidos.

Participar en los inventarios programados y selectivos.

Desarrollar métodos en pro del mejoramiento continuo en las actividades de
almacen.

Atender otras actividades consonas al cargo que le sean asignadas.

12



Q

Mantener el &rea de trabajo, materiales y herramientas ordenadas, limpias y en
buen estado.

Cumplir con las normas y procedimientos en materia de seguridad y salud laboral

establecida por la organizacion.

Montacarguista

Propdsito General: Trasladar de manera eficiente y efectiva los materiales e

insumos, a través del manejo de montacargas a las diferentes areas internas del

departamento y/o produccion.

Funciones Especificas:

Q

c o o o o .

c:

Revisar diariamente antes del inicio de las operaciones los niveles optimos de
abastecimientos (fluidos, combustible, etc.).

Manejar el montacargas segun los parametros establecidos en el Programa de
Seguridad y salud Laboral (PSySL).

Asegurar los materiales a trabajar antes de operar el montacargas.

Revisar, controlar y ordenar los despachos a las lineas de produccion.

Ubicar el material en &reas de almacén y/o lineas de produccion.

Identificar y rotar los materiales existentes en cada estante.

Participar en los inventarios programados y selectivos.

Mantener el area de trabajo, materiales y herramientas ordenadas, limpias y en
buen estado.

Atender otras actividades cdnsonas al cargo que le sean asignadas.

Cumplir con las normas y procedimientos en materia de seguridad y salud laboral

establecida por la organizacion.
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1.5 Proceso de Produccion de la Empresa ENCAVA CA

Cada componente de los autobuses y mini-buses de ENCAVA se escoge y
adapta tras rigurosos procesos de investigacion y control de calidad. Los chasis,
disefiados por la empresa y manufacturados integramente en Venezuela, son la
columna vertebral que ya responde a los estandares de calidad que rigen el cuerpo
entero de cada autobus. La estructura y carroceria, donde se combina acero, aluminio
y fibra de vidrio, ofrece las mejores prestaciones del mercado en términos de
seguridad y duracion.

De la misma forma, los sistemas de suspension con ballestas semi-elipticas, los
amortiguadores telescopicos y los motores de alta eficiencia energética y bajo ruido,
se combinan en pro del confort y la resistencia de los autobuses y mini-buses
ENCAVA. Finalmente, cada detalle en materia de pintura, electricidad, climatizacién
o tapiceria contribuye a cerrar el circulo de méxima calidad que ENCAVA garantiza
en sus productos. Se presenta el diagrama de procesos para representar las fases

productivas de las piezas metalicas para chasis de busetas.
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Figura 6. Continuacion Diagrama del proceso productivo de piezas
metalicas en la empresa ENCAVA CA
Fuente: ENCAVA C.A.

1.6 Productos que se fabrican
Cada afo, el Departamento de Desarrollo de Prototipos de ENCAVA ejecuta

entre 27 y 30 proyectos de mejora 0 innovacion de productos. Este equipo de
vanguardia da continuidad a una tradicion innovadora que comenz0, hace ya muchos
afios, con la decisién de desarrollar chasis propios, adaptados a las caracteristicas de

la vialidad y a los disefios propios de la empresa.

16



ENCAVA fue el primer fabricante de autobuses que introdujo con éxito en
Venezuela las transmisiones automaticas. Actualmente, la mayoria de sus autobuses
funcionan con transmisiones automaticas electrénicas. Asimismo, es pionera en la
incorporacion de motores ecoldgicos, cumpliendo asi con las regulaciones
internacionales sobre emisiones a la atmoésfera. Es, ademas, la Unica fabrica de
autobuses del pais en emplear carrocerias de aluminio, que gracias a su bajo peso y
alta resistencia a la corrosion redundan en maultiples beneficios para el rendimiento y
duracion de los vehiculos. Las estructuras de acero galvanizado de alta resistencia,
por su parte, son mas seguras que los tubos estructurales que usan otros fabricantes.

La busqueda permanente de los mejores recursos tecnologicos se expresa, por
dar un ejemplo especialmente destacado, en una cortadora laser de ultima tecnologia,
gue permite obtener con rapidez y precision toda una diversidad de piezas de acero y
aluminio a partir de disefios propios. Otro tanto son las maquinas como las
dobladoras de alta eficiencia, que aceleran y dan calidad al proceso productivo.
Muchas innovaciones de ENCAVA se han enfocado en desarrollar cabinas cada vez
mejores en términos de disefio, resistencia a impactos y funcionalidad; acordes con
las normativas nacionales e internacionales. Los trabajadores, por su parte, se suman
al trabajo innovador proponiendo mejoras que nuestros expertos estudian, adaptan y
eventualmente incorporan.

El ingenio se aprecia, a veces, en pequerios detalles de alto impacto. Un caso
emblematico es el sistema de rotulacion de cables desarrollado en ENCAVA, que
acabd con la engorrosa identificacion por colores y facilitd extraordinariamente el
armado de los sistemas eléctricos. El cableado de nuestras unidades hoy es todo
blanco, y cada cable lleva impresa la funcién que cumple y permite asi su facil y
correcta conexion. El préximo paso es la incorporacion progresiva de elementos
robéticos en diversas fases productivas, relacionadas con soldaduras, fabricacion de

ventanas y otros aspectos.
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Figura 7. Modelos de autobuses disefiados y producidos por ENCAVA. De
izquierda a derecha y de arriba a abajo: ENT-610, ENT-900, ENT-3300, ENT-
6100
Fuente: ENCAVA C.A.

1.7.  Actividades realizadas durante el periodo de pasantias

Durante el periodo de pasantias realizado en la empresa ENCAVA, C.A. se
destacan inicialmente labores de formacion acerca de la seguridad y salud laboral de
la empresa, con respecto al cumplimiento de normas internas y las establecidas por la
Ley Organica de Prevencion y Condiciones Medioambientales de Trabajo
(LOPCYMAT). En conjunto, se realizaron recorridos de familiarizacién de las
distintas areas de trabajo de la planta, y asignacion del puesto de trabajo.

En el area de trabajo, se puede describir labores de seguimiento y estudio a los
proyectos en proceso de la empresa, especificamente en lo relacionado a las mejoras
de la gestion del almacén y el inventario de las piezas metalicas para el ensamblaje
del chasis de las unidades de autobuses de la empresa. También, se puede agregar el
servicio de apoyo prestado a los departamentos de ingenieria, prototipo,
mantenimiento y manufactura, en diferentes labores asignadas segun se diera la

oportunidad o necesidad en el momento.
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CAPITULO Il

EL PROBLEMA

2.1. Planteamiento del problema

A lo largo de los afios, y conforme evoluciona el fendmeno logistico, el
concepto de almacén ha ido variando y ampliando su ambito de responsabilidad,
Salazar (2019), explica que “el almacén es una unidad de servicio y soporte en la
estructura organica y funcional de una empresa comercial o industrial con objetivos
bien definidos de resguardo, custodia, control y abastecimiento de materiales y
productos” (p.1). De la gestion que se realice en el almacén dependera el suministro
de materia prima, materiales y productos para el desarrollo del proceso productivo y
la satisfaccion de las demandas de los clientes segun el rubro al que se dedica cada
empresa u organizacion.

Sobre la gestion de almacenes, la Empresa Logycom (s.f.), resalta que “ es un
proceso logistico que incluye la recepcion, almacenamiento y movimiento de
cualquier material dentro del almacén y hasta el punto de consumo, asi como el
tratamiento y analisis de los datos generados”(p.2). El objetivo de este proceso es
optimizar un &rea logistica funcional que actda en dos etapas de flujo como lo son el
abastecimiento y la distribucién fisica, constituyendo por ende la gestion de una de
las actividades mas importantes para el funcionamiento de una organizacion.

Al respecto, Salazar (2019), expone que “la gestion efectiva de almacenes
garantiza el suministro continuo y oportuno de los materiales y medios de

produccion, requeridos para asegurar los servicios de forma ininterrumpida y ritmica”
(p.2).
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Desde esta perspectiva, el almacén y su gestidn constituyen una estructura clave
en la produccion de una organizacion, debido que este espacio constituye la fuente de
suministro y prevision de aspectos fundamentales para la generacion de bienes y
servicios ademas de informacion financiera de importancia en las finanzas de las
empresas.

Cabe destacar, que la gestion de almacén en la industria automotriz, es un factor
fundamental, la Empresa ALMER CA (2018), sostiene que “siendo esta industria tan
importante, la logistica juega un papel fundamental en su éxito, porque de esta
depende la eficiencia en los procesos desde el surtido de materia prima, la
manufactura, hasta la distribucion “(p.1). En el contexto Latinoamericano, la Red
Latin América (2018), expone que

Brasil y México concentran el 90% de la produccién de la region, y son el

6 y 10 productor mundial de vehiculos, conforman las dos grandes

potencias latinoamericanas en produccion y venta de automoviles. Esto se

debe a que existe un desarrollo productivo, concentrados en el control de

calidad, disponibilidad de repuestos y piezas para el ensamblajes,

mejoramiento de los procesos logisticos mediante la incorporacion de

nuevas tecnologias y la capacitacion técnica del talento humano (p.2).

Este repunte de las empresas brasilefias y mexicanas en el &ambito automotriz, se
relaciona a factores que constituyen elementos facilitadores del proceso productivo de
automoviles en estos paises y que les ha permitido escalar puestos en el mercado
competitivo de este rubro. Este fendmeno se le atribuye a la confluencia de algunos
aspectos, entre los que destaca la automatizacion de los procesos, el control logistico:
inventarios y almacén y a nivel de toda la produccion.

Sin embargo, esta panoramica, no corresponde a las empresas automotrices en
Venezuela, las cuales estan enfrentando en la actualidad mucha variabilidad en el
proceso productivo debido a diversos factores como lo son la crisis politica y
econdémica que atraviesa el pais, la ineficiencia en el suministro de los servicios
publicos (electricidad, agua, telefonia), escasez de recurso humano especializado y

mano de obra, limitaciones para adquirir la materia prima, condiciones ambientales
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no favorables. Esta variabilidad genera un conjunto de problemas a nivel de la
logistica de estas empresas, especificamente en los inventarios que poseen, en cuanto
al suministro de materia prima, la disponibilidad de piezas para el ensamblaje de las
unidades que produce, limitaciones en la organizacion y control de los espacios en los
cuales se almacenan estos productos, por falta de equipos, desconocimiento de los
métodos y estrategias organizativas ademas de des-actualizacion tecnoldgica. .

En, ese contexto, se ubica la empresa Ensamblaje de Carrocerias Valencia, C.
A. (ENCAVA), la cual es una empresa dedicada al disefio y ensamblaje de autobuses,
un 70% del material es de origen nacional. Con una produccién anual promedio de
1.100 unidades y de 90 a 100 unidades mensuales a mediados del 2019. La misma
estd ubicada en la ciudad de Valencia, estado Carabobo. Cuenta con diversas
instalaciones, cada una de ellas orientada a una labor en especifico, que van desde la
fabricacién e carrocerias y componentes de chasis, el montaje del chasis hasta el
ensamblaje de la carroceria. Ente ellas la planta de fabricacion de componentes de
carrocerias y chasis que ocupa un espacio de 8.000 m? y una capacidad instalada
originalmente de 600 piezas mensuales.

Actualmente, la empresa Encava de Venezuela, fabricante de autobuses
presenta deficiencias en la gestion de almaceén, especialmente en lo relacionado a la
carencia de actualizacion del inventario de piezas metalicas que se requieren para el
ensamblaje de las unidades autobuseras. Con especial atencion en aquellas que se
utilizan para los chasis de modelo ENT-610AR, lo que genera la paralizacion
continua de la produccion del mismo por la falta de dichos componentes y pérdidas
por tiempos muertos, retrasos en el ensamblaje, disminucion de su capacidad
productiva en mas del 50% aproximadamente, segun los registros histéricos de la
empresa. Esta situacion se puede visualizar en una muestra de datos tomada de un
periodo de tres meses, Noviembre 2019 -Enero 2020, tal como se lo demuestra la
tabla 1:
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Tabla 1.Produccién Noviembre 2019-Enero 2020

Produccio Produccion Porcentaje Disminucion
n proyectada de de la
mensual produccién produccion
promedio (%) (%)
Noviembre 43 45,26 % 54,74
2019
Diciembre 45 95 47,37% 52,63
2019
Enero 2020 46 48,42% 51,58
TOTAL 134 95 47,02 52,98

Fuente: Empresa Encava (2020). Elaborado por Roa (2020)

En la visita realizada a la empresa, al efectuar la observacion directa para
constatar la problematica planteada, se pudo evidenciar debilidades en los controles
en el Departamento de almacén e inventarios, se llevan registros manuales y
computarizados a través de Excel, los cuales presentan en ocasiones incongruencias o
no conformidad con el inventario fisico. Asimismo, la presencia de existencias
obsoletas, piezas oxidadas, que permiten inferir que tienen mucho tiempo
almacenadas, ocupando espacios ademas de evidenciarse desorganizacion en los
elementos almacenados, se visualizan cajas apiladas, otras colocadas en paletas

ademas de carrocerias acumuladas en un lateral del almacén (ver figuras 8.9 y 10)

Figura 8. Objetos y piezas oxidadas
Fuente: Roa (2020)
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Figura 9. Cajas apiladas y sobre paletas sin organizacién ni codificacién
Fuente: Roa(2020)

Figura 10. Carrocerias sin identificacion acumulados en el lateral frontal
del almacén
Fuente: Roa(2020)
Por otra parte, se visualiza en el almaceén, la inexistencia de criterios en cuanto a
su organizacion, los productos terminados estan entremezclados con la materia prima,
lo que genera limitaciones en el espacio, se percibe poca ventilacion, acumulacién de

polvillo, objetos dafiados que ocupan lugares que pudieran ser aprovechados, buena
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iluminacion, exceso de calor debido al tipo de techo que posee (acerolit), a pesar de
estar a una altura elevada se siente una temperatura poco agradable

Toda esta problematica, trae como consecuencia, que la empresa ENCAVA de
Venezuela CA, no tenga certeza de su inventario real, lo que aumenta la poca
confiabilidad en la gestion de almacén que se lleva en la organizacién, esto conlleva
ademas a propiciar posibles errores vinculados a la aplicacion de los procedimientos
y el uso de la tecnologia existente para los registros de la materia prima que se
adquiere y los productos terminados generados de la fabricacion de piezas metéalicas.
Dicha situacion, impacta en la gestion de otros departamentos como lo son: el de
produccion y el administrativo, afectandole sus procesos. Al no contar con las piezas
metalicas requeridas para el ensamblaje de las unidades de busetas se debe detener el
proceso hasta que se produzcan dichos elementos y no se disponen de productos
terminados (busetas) para la venta o cumplir con los pedidos de los clientes.
2.1.1. Formulacién del problema

¢De qué manera se podra mejorar la gestion del almacén en la empresa
ENCAVA CA?
2.2. Objetivos de la investigacion
2.2.1. Objetivo General

Proponer un plan de mejoras en la gestion de almacen en la empresa ENCAVA
CA.
2.2.2. Objetivos Especificos
1.- Diagnosticar la situacién actual de la gestion de almacén en la empresa ENCAVA
CA
2.- Analizar las debilidades encontradas en la gestion de almacén en la empresa
ENCAVA CA
3.- Disefiar un plan de mejoras en la gestion de almacén en la empresa ENCAVA CA

4.- Evaluar la factibilidad técnica, operativa y econémica del plan propuesto.
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2.3. Justificacion de la investigacion

La importancia de esta investigacion se centrara en una propuesta de un plan de
mejoras en la gestion de almacén en la empresa ENCAVA CA dirigido a aplicar
estrategias propias de la ingenieria industrial para superar la situacion problematica
en este espacio, con mayor atencion a la falta de control de inventarios en cuanto de
los componentes metalicos para el ensamblaje del chasis en la fabricacion de busetas
modelo ENT-610AR, lo que reportara aportes en el plano econémico, a nivel
empresarial, en lo cientifico y en el aspecto académico.

En el plano econdmico, se justifica el estudio porque con la propuesta del plan
de mejoras, se lograria mejorar la gestion del almacén y el control de inventario, lo
que permitira contar con las piezas metalicas y todos los componentes requeridos
para el ensamblaje de los autobuses modelo ENT6010AR, lo que redundara en
aumento de la produccion y las ventas, reduccion de las pérdidas por la paralizacion
del proceso productivo.

A nivel empresarial, la propuesta que se planteara facilitard a la empresa
ENCAVA CA mejorar su gestion de almacén, propiciando un aumento de la
produccidn, organizacion del almacén, manejo adecuado de los inventarios de los
productos almacenados y contar con un stock actualizado para cubrir los
requerimientos de piezas metélicas para el chasis de autobuses modelo ENT-610AR

En cuanto a lo cientifico, constituye un aporte tedrico-practico que servira de
antecedente, de guia y apoyo a futuros investigadores ademas de enriquecer la lineas
de investigacion de la Universidad José Antonio Paez (UJAP) en el éarea de la
ingenieria industrial asi como las correspondientes a otras instituciones, que planteé
investigaciones sobre el tema que aqui se presenta.

Por otra parte, desde el aspecto académico, esta propuesta le permitira al autor
de este informe de pasantias ampliar sus conocimientos acerca del tema planteado y
aportar una alternativa de solucion desde los conocimiento adquiridos en su proceso

formativo como ingeniero industrial que le facilitara a la empresa mejorar la gestion

25



que se lleva en su almacén y en cuanto a la disponibilidad de un stock segun la
demanda de piezas metalicas para los chasis de los autobuses modelo ENT-610AR.
2.4. Alcance

El alcance de este trabajo, se centrara en proponer un plan de mejoras en la
gestion de almacén en la empresa ENCAVA CA. EIl proceso investigativo para la
elaboracion de la propuesta fue entre noviembre del 2019 a Junio 2020, en un lapso

de ocho (8) meses.
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CAPITULO 11l

MARCO REFERENCIAL CONCEPTUAL

En este capitulo pretende se presenta el sustento tedrico de este informa de
pasantias, el cual se centra en los antecedentes de la investigacion, los conceptos
tedricos requeridos para el desarrollo del mismo. Palella y Martins (2012), sostienen
que:

El marco teorico es el soporte principal del estudio. En €l se

Amplia la descripcion del problema, pues permite integrar la
teoria con la investigacion y establecer sus interrelaciones.
Representa un sistema coordinado, coherente de conceptos y
propdsitos para abordar el problema. Se le suele nominar de
diversas maneras: marco referencial, marco teorico-
conceptual, marco funcional de la investigacion, entre otros.

(p.57).

3.1. Antecedentes de la investigacion

Explica Arias (2012), que los antecedentes “se refieren a todos los trabajos de
investigacion que anteceden al nuestro “(p.23). En este punto, se resefian aquellos
trabajos que guardan similitud con la investigacién que se realiza, en cuanto a las
variables con las que trabajan, la metodologia o lo que proponen. A continuacién se
presentan antecedentes vinculados al estudio que se desarrolla en orden cronolégico.

Se reviso el trabajo de Toledo y Villa (2019), titulado “"Mejoras en el sistema
de almacenamiento y control de inventarios en la Empresa Resinas Multiples
S.A ubicada en San Diego, estado Carabobo”. Presentado en la Universidad José
Antonio Paez, Venezuela para optar al titulo de Ingeniero Industrial.

El objetivo general fue proponer mejoras en el sistema de almacenamiento y
control de inventarios en la Empresa Resinas Mdltiples S.A. con el fin de minimizar

las diferencias existentes entre el inventario Logico vs. Fisico.
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Este estudio se centrd en una investigacion en la modalidad proyecto factible,
con un disefio de campo y documental, de nivel descriptivo. Se emplearon como
técnica de recoleccién de informacion, la observacion directa y la revision
documental, ademés de técnicas de mejora continua. Se trabajé con una poblacion
conformada por todos los departamentos de la empresa para un total de 110
trabajadores y una muestra intencional representada por el departamento de almacén
integrado por 10 trabajadores. Para la técnica del andlisis de los datos se utilizo el
analisis de contenido.

Se concluye, que el disefio de una propuesta de mejoras en el sistema de
almacenamiento y control de inventarios en la Empresa Resinas Multiples S.A se
concentré en cinco mejoras que consistieron en aplicacion de la Metodologia 5 S,
organizacién del espacio del almacén, politicas de inventario y uso del sistema de
inventario computarizado, dotacion de montacargas, apiladores y estanteria y Plan de
capacitacion para el personal.

Este antecedente, se vincula al estudio en curso debido a que se refiere a un
plan para las mejoras en el sistema de almacenamiento y control de inventarios,
aportara elementos de carécter tedrico sobre estrategias para introducir mejoras en los
procesos productivos a nivel empresarial. Ademas en el ambito practico plantea una
metodologia para elaborar propuestas en el area industrial, la cual sirve de referencia
para el desarrollo de la presente investigacion.

Asimismo, se indagd en la investigacion de Meléndez y Sarmiento (2019),
titulada “Plan estratégico en el almacén de pegamentos EPOXIL de Venezuela
CA”. Presentado en la Universidad José Antonio Péaez, Venezuela para optar al titulo
de Ingeniero Industrial El objetivo general fue proponer un plan estratégico en el
almacen de la empresa de pegamentos Epoxil de Venezuela C.A, con la finalidad de
disminuir las devoluciones y reducir los costos de desperdicio de material de
empaque.

Este estudio se enmarcé en la modalidad proyecto factible, con un disefio de

campo y documental, de nivel descriptivo. La poblacion estuvo conformada por los
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15 trabajadores de la empresa Epoxil de Venezuela C.A (gerentes y trabajadores
de planta). La muestra fue de tipo intencional, se seleccionaron cinco (5)
trabajadores que laboraban en el departamento de almacén. Para la recoleccion de los
datos se utilizaron la observacion, la entrevista semi-estructurada y la revision
documental, los instrumentos serd la guia de observacion, la grabadora y las
anotaciones documentales. Se utilizaron como tecnicas de anélisis de la informacion:
el analisis de contenido, técnico de mejora continia como diagrama de Ishikawa y
Pareto asi como cuadros y grafico de tipo estadistico.

Se concluye que el plan estratégico de mejoras propuesto al evaluarlo bajo la
razon costo- beneficios se obtuvo que los beneficios son mayores que los costos, por
lo que la inversion es rentable, erradicara las pérdidas debido a que se atenderan y
resolveran las debilidades detectadas en el proceso productivo del almacén de la
empresa Epoxil de Venezuela CA

. Este antecedente guarda relacion con el estudio que se realiza debido a que se
plantea estrategias para la mejora del sistema productivo del almacén. Aporta
estrategias parta la mejora continua que servira de marco referencial para el plan de
mejoras que se propondré ademas de aspectos metodoldgicos.

Tambien se resefia el estudio realizado por Cornejo y Ledn (2017), titulado
“Propuesta de mejora para la optimizacion del desempefio del almacén central
de Franco Supermercados”. Presentada en la Universidad Catolica de San Pablo de
Per0, para optar al titulo de ingeniero industrial. El objetivo general fue proponer
mejora para la optimizacion del desempefio del almacén central de Franco
Supermercado”, realizado en la Universidad Sefior de Sipan, Perd, para optar al titulo
de ingeniero industrial. El objetivo general fue elaborar la propuesta de un plan de
mejoras basado en gestion por procesos en el almacén de Franco Supermercado para
incrementar la productividad.

Metodoldgicamente responde a una investigacion de tipo cuantitativa, en la
modalidad proyecto factible, con un disefio no experimental y nivel descriptivo. Las

técnicas utilizadas fueron el analisis documental, utilizando archivos, documentos y
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la entrevista al personal del almacén central. El principal resultado de esta
investigacion fue la optimizacion del proceso de produccion, las estrategias de ventas
de la empresa y un posible aumento de la satisfaccion de los colaboradores y clientes.
Se concluye que la propuesta de mejora para la optimizacion del desempefio del
almaceén es interesante y viable en términos econémicos, fundamentado en que, para
un horizonte de analisis de 5 afios, la inversion necesaria puede crear un VAN de S/.
1, 549,704; un indice de beneficio costo (B/C) de 1.02 y un tiempo de salvacién de la
inversion (PRI) de 4 afios y 1 mes.

Este trabajo se vincula con el estudio en curso en cuanto a que en ambos se
plantean mejoras a la forma como se desarrollan las actividades en el almacén de una
empresa. El aporte de la investigacion se centra en la metodologia y los
procedimientos para la optimizacion del desempefio del almaceén cuales serviran de
referencia en el trabajo que se desarrolla.

De igual forma, se presento el trabajo de Oseguera (2017), titulado “Redisefio
de la funcion de almacenaje en la empresa de confeccién y comercializacion
Kananhit SA de CV”. Presentado en la Instituto Politécnico Nacional, México para
optar al titulo de Magister en Ingenieria Industrial .Tuvo como objetivo proponer
una estrategia para mejoramiento y disminucion de tiempo en el proceso productivo
en el area de almacén en una empresa de confeccion para tener un alto nivel de
servicio.

Este estudio se ubicd en una investigacion proyectiva, con un disefio de campo
y nivel descriptivo. Se utilizaron como técnicas la observacion y la encuesta ademés
de herramientas de mejora continua: matriz DOFA y diagrama de Ishikawa. Se
trabajo con un grupo de cinco (5) trabajadores del almacén de la empresa Kananhit
SA. El andlisis de los datos se realizd mediante las herramientas de la estadistica
descriptiva.

Se concluye que con el redisefio del almacén se mejoro el flujo del material y la
reduccién del tiempo en la realizacion de la ordenes internas desde la elaboracion del

pedido hasta su expedicién, logrando un porcentaje del 48% en los procesos del
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almaceén para pedidos no mayores a mil prendas, estos resultados se ven reflejados en
los costos de almacenaje.

. Este trabajo se vincula con la investigacion debido a que se dirige a plantear
un plan de redisefio de la funcion de almacén centrado en las mejoras de este proceso
para optimizarlo, Aportard aspectos de orden tedrico-practico relacionados a la
produccion en un almacén y herramientas de mejora continua que pueden aplicarse
para introducir el mejoramiento a nivel industrial.

Adicionalmente, se indag6 en el trabajo de investigacion de Martinez (2015),
titulado “Propuestas de mejoras al sistema de gestion de almacén de materias
primas. (CASO: Empresa Manufacturas de Papel MANPA S.A.C.A, Division
Conversién Bolsas y Sacos)”. Presentado en la Universidad de Carabobo, Venezuela
para optar al titulo de Magister en Ingenieria Industrial. El objetivo del proyecto fue
mejorar el sistema de gestion de almacen de materias primas de la empresa MANPA
SACA.

La metodologia responde a estudio de tipo proyectivo, con disefio de campo y
nivel descriptivo. Se dividio en tres fases: En la primera fase se indag6 sobre la causa
raiz del problema. La segunda fase se baso en el analisis de la situacion actual,
mediante la aplicacion de la clasificacion A, B, C y herramientas logisticas. Por
ultimo se disefio las propuestas de mejoras, que permitira reducir los tiempos de
despachos a las lineas de produccidn, por el correcto almacenaje de los productos

En conclusién, se propuso la habilitacion completa del sistema de informacion
para la ubicacion del material en los racks, lo que permitird un mejor desempefio en el
almacenamiento y despacho, ademas de ayudar al personal de control de inventario a
realizar sus actividades de manera rapida y precisa. También se puede mencionar que
con la nueva ubicacion propuesta de los materiales se aumentara el porcentaje de
utilizacion del almacén a 95% de su capacidad.

Esta investigacion se vincula con la actual en funcion del abordaje del tema
sobre la mejora de la gestion de almacén. El aporte de este antecedente se centra en el

aspecto préactico, debido a que muestra posibles estrategias para la mejora en el
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almacén que sirven de modelo para las que conformaran el plan que se elaborara en

esta investigacion

3.2 Bases tedricas

. Las bases teoricas, segun Méndez (2002:90), “las bases tedricas constituyen el
corazén del trabajo de investigacion, pues es sobre este que se construye todo el
trabajo”. Estan conformadas por las teorias y conceptos fundamentales planteados
por los tedricos que sustentaron la investigacion y sirvieron en la interpretacion de

los datos y la elaboracion de la propuesta.

3.2.1. Almacén

Se puede definir almacén, desde la perspectiva de Gomez (2014), como

el
recinto donde se realizan las funciones de recepcidn, manipulacion, conservacion,
proteccion 'y posterior expedicion de productos al cliente, centro de distribucion de
las fabricas” (p.3). El almacen ofrece el control de los suministros y productos
elaborados con lo que se cuenta y brinda flexibilidad a las operaciones de produccion
para preparar y garantizar el cumplimiento de los pedidos de los clientes. Por tal
motivo, es de vital importancia la gestion que se aplica que en este espacio y funcion
de la logistica empresarial.
3.2.1.1. Gestion de almacén

La gestion de almacén, Poirier y Reiter (1996), “es un elemento clave para
lograr el uso 6ptimo de los recursos y capacidades del almacén dependiendo de las
caracteristicas y el volumen de los productos a almacenar” (p.3). Dicha actividad esta
alcanzando una importancia cada vez mas notable en los resultados de las empresas y
en su competitividad. Los principios para la gestion Optima de los almacenes se
consideran la coordinacién con otros procesos logisticos, el equilibrio en el manejo de
los niveles de inventario y en servicio al cliente y la flexibilidad para adaptarse a los
cambios de un mundo empresarial globalizado.

La gestion de almacenes, que es un proceso clave que busca regular los flujos
entre la oferta y la demanda, optimizar los costos de distribucion y satisfacer los
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requerimientos de ciertos procesos productivos. Esto se logra por medio de una
gestion de la materia prima proporcionada al proceso de produccidn, el trabajo en
proceso. Algunos de los objetivos que se buscan con la gestion del almacén, plantean
Correa, Gomez y Cano (2010) son:

a. Minimizar el espacio empleado, con el fin de aumentar la rentabilidad.

b. Bajar la inversion y costes de administracion de inventarios.

Disminuir las Perdidas, causadas por robos, averias e inventario extraviado.

o o

El aumento de las exigencias de servicio por parte del cliente

@

El incremento de los costes logisticos sobre el total de costes empresariales

f. Maximizar la capacidad de rotacion de almacenamiento y rotacion de

productos (p.149).
3.2.1.2. Tipos de Almacén
Se pueden clasificar los almacenes en funcién del tipo de material almacenado,

del grado de proteccion atmosférica, de su localizacion (funcion de la logistica de
distribucion), de su equipamiento y técnicas de manipulacion. De La Rosa y Dovale
(2008), clasifican los almacenes segun los siguientes criterios:
-Segun su relacion con el flujo de produccion: Se pueden clasificar los almacenes
segun su relacion con el flujo de produccion en los siguientes grupos: -
a. Almacenes de Materias Primas: Aquellos que contiene materiales, suministros,
envases, etc.; que seran posteriormente utilizados en el proceso de transformacion. -
b. Almacenes de Productos Intermedios: Aquellos que sirven de colchén entre las
distintas fases de obtencién de un producto. -
c. Almacenes de Productos Terminados: Exclusivamente destinados al almacenaje del
resultado final del proceso de transformacion.
d. Almacenes de Materia Auxiliar: Sirve para almacenar repuestos, productos de
limpieza, aceites, pinturas. La demanda de estos productos suele ser estocastica. - e.
Almacenes de preparacion de pedidos y distribucion: Su objeto es acondicionar el

producto terminado y ponerlo a disposicion del cliente.
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-Segun su proteccién atmosférica

a. Almacenaje interior: Almacenaje de productos con proteccion completa contra

cualquiera de los agentes atmosféricos, permitiéndose incluso modificar las

condiciones de temperatura e iluminacion. -

b. Almacenaje al aire libre: Carecen de cualquier tipo de edificacion y que estan

formados por espacios delimitados por cercas, marcados por numeros, sefiales

pintadas. Se almacenan productos que no necesitan proteccion contra los agentes
atmosféricos.

-Segun su localizacion

a. Almacenes regionales: Estos almacenes deben estar lo mas cercano posible al

punto de mayor consumo de la region o zona de su influencia, teniendo en cuenta que

esta zona de influencia no debe ser mas amplia para la distribucion de una jornada.

b.- Almacenes plataforma: Parecida filosofia que el almacén regional pero de

dimensiones menores ya que utiliza técnicas como cross-docking, flujo tenso y stocks

de choque disminuyendo el stock global.

c. Almacenes temporales o de depédsito: Como su nombre lo dice, son los que estan

destinados a cubrir los picos de demanda que necesitan ser atendidos con un sobre

stock.

-Segun su equipamiento y técnicas de manipulacion

La mecanizacion en los almacenes afecta de manera directa a su utilidad, hasta
el punto que no todas las mercancias deben y se pueden almacenar con medios
mecénicos dados. Por ello podemos clasificarlos atendiendo a la manipulacion y los
medios mecanicos involucrados.

a. Almacenes en blogue: Son aquellos donde la mercancia se almacena en bloques
de referencias, una encima de otra. Como por ejemplo, ladrillos, detergentes,
polietileno expandido, etc. En este tipo de almacenaje se debe tomar en cuenta la
resistencia de la base y la estabilidad de la columna. El coeficiente que se aplica
con relacién a la resistencia es de 1,5. Es recomendado para pocas referencias y

mucha cantidad.
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b. Almacenes convencionales: Se llaman almacenes convencionales a aquellos cuya
altura de ultima carga esté entre los 6-8 m, y que independientemente, estén
equipados con estanteria de paletizacion y disponen de medios nunca mas
sofisticados que una carretilla elevadora de mastil retréctil para el movimiento de
las mercancias.

3.2.1.3. Método de Almacenaje

La ubicacion y el acomodo de los materiales en el almacén, especifica Ballou

(2004), “afectan directamente a los gastos de manejo de los bienes que se mueven por
el almacén. Se busca un equilibrio entre los costos de manejo de materiales y la
utilizacion del espacio del almacén” (p.24). En el disefio interno del almacén hay
consideraciones especificas sobre el espacio de almacenamiento y recogida de
pedidos. La eleccion del sistema de almacenamiento de materiales depende de los
siguientes factores:

1. Espacio disponible para el almacenamiento de los materiales.

2. Tipos de materiales que seran almacenados.

3. NUmero de articulos guardados.

4. Velocidad de atencion necesaria.

5. Tipo de embalaje.

-Zonificacion

Para agilizar el proceso de preparacion, sostiene Estévez (2016), que:

En muchos casos se separa el stock en una zona de
preparacion de pedidos y otra de reserva. El objetivo es
minimizar recorridos, por lo que se recomienda que la zona de
picking sea lo mas reducida posible. El layout de un almacén
debe evitar zonas y puntos de congestion, a la vez que debe
facilitar las tareas de mantenimiento y poner los medios de
mayor velocidad de movimiento; de esta forma se reduce por
principio de flujo de materiales el tiempo de trabajo (p.18).

La disposicion de las instalaciones dentro de un almacén o plataforma logistica
puede ser muy diversa, no obstante, se aprecian patrones comunes. Generalmente se

pueden encontrar varios tipos de patrones o combinados, cuyo objetivo es aprovechar
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las ventajas de cada tipo de distribucidn para reducir los costes de manipulacion y la
cantidad de material en proceso, conservando al mismo tiempo flexibilidad y
capacidad de trabajo. Paredes y Vargas (2018), recomiendan algunas de las
configuraciones mas empleadas, son:

a.-Distribucion para un flujo en linea recta

El flujo en linea recta es el tipico en industrias de montaje y ensamblaje. Sin
embargo, en almacenes es un tipo de flujo no habitual, debido a que no es tan
eficiente en el uso de espacio y a que dificulta la polivalencia del personal de
diferentes areas como pueden ser la de recepcion y expedicion.

Se debe de tener en cuenta que este tipo de distribucion ayuda a que todo
producto fluya en la misma direccion por lo que hay menos oportunidades de
interferencia, su disefio conservador hace que el almacenamiento sea mas apropiado
para un volumen extremadamente alto, es preferible cuando el edificio es largo y

estrecho.

Almacenamiento

—ey

o

Figura 11. Distribucion para un flujo en linea recta
Fuente: Estévez (2016)
b .-Distribucion para un flujo en “U”.
La ventaja que tiene en este tipo de distribucion, hace que las ubicaciones sean

las correctas. Para el movimiento apropiado del producto hacia una inclinacién de
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ABC fuerte. También agiliza los procesos y mejora la comunicacion, de esta forma
proporciona el aumento en la satisfaccion de los operarios y de su formacion técnica,
da posibilidad de adaptar capacidad a distintos niveles de produccion debido a los
cambios en la demanda, el proceso en una forma de U sirve para que los puntos de

entrada y salida de cada proceso estén en el mismo pasillo.
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Recepcidn : Expedicion

Figura 12. Distribucion para un flujoen U
Fuente: Estévez (2016)

c. Distribucion para un flujoen " T

Es necesario indicar, que este layout, es una variante del sistema en forma de U,

apropiado cuando la nave se encuentra situada entre los viales, porque permite utilizar
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muelles independientes. Teniendo en consideracion todos estos elementos la
colocacion en el almacén de los diferentes productos sera mas eficiente consiguiendo
una mayor rapidez en la preparacion de los pedidos y una disminucién de los errores.
Esto se traduce en un mejor flujo de materiales, una disminucion de los costes y una
mejora del servicio. Ademas, ofrecera a los trabajadores un entorno de trabajo

adecuado, en buenas condiciones.

[T,
Prepalicién de

dos

Pe

I

s

Figura 13. Distribucion para un flujoen " T"
Fuente: Estévez (2016)

Identificacidn y ubicaciones Racks y/o Estanteria
En un almacén toda ubicacién debe poseer su codificacién Unica que la
diferencie del resto. EI método de codificacion es decision propia de la empresa, no
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existe una codificacién para todas las empresas. Cada compafiia posee diferentes
codificaciones para cada uno de sus productos en funcién del nimero de productos en
las diferentes zonas que le corresponden a cada uno y las ubicaciones en estanteria y
modulos (Mufioz, 2019). Se presenta algunos ejemplos, segun Campos, Exojo y
Revilla (2013):
a.-Codificacion por estanteria o lineal

Se numeran de forma correlativa las estanterias. Posteriormente, empezando
por la cabecera del recorrido, se enumeran los distintos niveles de profundidad,
ubicaciones que tiene cada una de ellas. Por Gltimo, para cada uno de los niveles se
numeraran las distintas alturas, empezando por el nivel del suelo y asignando nimero
de forma correlativa conforme se asciende en altura. En este caso se permiten realizar
recorridos de ida y vuelta en el mismo pasillo.
b.- Codificacion por pasillo

A cada pasillo se le asigna un numero consecutivo, de tal forma que solamente
puede recorrerse el pasillo en un solo sentido. Cada 2 estanterias se van codificando
por sus ubicaciones en sentido ascendente de circulacién. Se irdan numerando
alternativamente a izquierda y derecha los distintos niveles de profundidad, asignando
numeros impares a la izquierda y pares a la derecha, y empezando por el extremo
opuesto en el siguiente pasillo. Se enumeran las distintas alturas de cada nivel
empezando por el nivel inferior. El codigo de cada estanteria sera de 4 digitos:
-Primer digito: La letra mayuscula representa el lugar que ocupa la estanteria en el
conjunto total. Las estanterias se nombrarén con una letra consecutiva del abecedario
empezando de derecha a izquierda.
-Segundo digito: representa el numero de posicion que ocupa el pallet en la
estanteria (fila=se empieza la numeracion abajo hacia arriba, considerando abajo el
hueco méas cercano al muelle de descarga, es decir, a la cabecera). EI nimero de
posiciones posibles de pallets en una estanteria y en un nivel.
-Tercer digito: es el nimero del nivel (altura) al que se puede ubicar un pallet. Por

tanto, se tendran 4 niveles maximos.
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Figura 14. Codificacién por estanterias
Fuente: Iglesias (2012)

3.2.2. Inventarios

Los inventarios los constituyen los bienes de la empresa destinados a la venta o
produccion, tales como materia prima, produccién en proceso, articulos terminados y
otros materiales que se utilicen en el empaque, envase de mercancias o refacciones
para mantenimiento que se consuman en el ciclo normal de operaciones. Duran
(2012), sostiene que “el inventario es el conjunto de mercancias o articulos que tiene
la empresa para comerciar, permitiendo la compra y venta o la fabricacién para su
posterior venta, en un periodo econdmico determinado” (p.56). Su proposito
fundamental es proveer a la empresa de materiales necesarios para su continuo y
regular desenvolvimiento. Tiene un papel primordial en el funcionamiento del

proceso de produccidn que permite afrontar la demanda.
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3.2.2.1. Tipos de inventarios

Existen una amplia variedad de tipos de inventario, que se usan de acuerdo a las
necesidades de la empresa, dependiendo de sus funciones, objetivos y de lo que se
quiera contabilizar. Los inventarios pueden ser a criterio de Bastidas (2010):

a. Clasificacion segun la frecuencia

-Inventario perpetuo: Ofrece un alto nivel de control, ya que lleva un continuo orden
con las existencias en almacén, mediante de un registro detallado de los importes
monetarios y cantidades de unidades fisicas de productos.

-Inventario intermitente: Se realiza varias veces al afio, por conveniencia o necesidad
administrativa aunque no se puede incluir en la contabilidad del inventario
permanente.

b. Clasificacion segun el tiempo de ejecucion

- Inventario inicial: Se realiza al comenzar las operaciones

- Inventario final: Se efectta al cierre del ejercicio econdmico o al finalizar un
determinado periodo. Determina la nueva situacion patrimonial después de realizadas
las operaciones mercantiles de dicho periodo.

c. Clasificacién segun localizacion

-Inventario en transito: Se utiliza para sostener las operaciones de abastecimiento de
entrada y salida de mercancia a la compafiia, bien sea con los proveedores o con los
clientes. Existe solo para darle movimiento al material, es exclusivo por el tiempo de
transporte.

-Inventario en planta: Son todas las unidades bajo custodia de la empresa y que se
encuentran en sus instalaciones fisicas puntuales.

d. Clasificacion segun su nivel de terminacion

-Inventario de materia prima: Cuenta las existencias de los insumos basicos para el
proceso de produccién de productos terminados.

-Inventario en proceso: Cuenta las existencias en pleno proceso de produccién, en las

diferentes etapas a medida que se incorpora mano de obra y otros materiales. Bien sea
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un sub-ensamblaje, o primer empaquetado del producto terminado u otro hasta
concluir el proceso de fabricacion.
-Inventario de productos terminados .Son los inventarios que solo lleva la cuenta de
las mercancias fabricadas para vender a sus clientes.
3.2.2.2. Sistema de Clasificacion ABC de los inventarios

La filosofia del sistema ABC radica en que muchas veces cuesta mas el control
de lo que vale lo controlado. Por esta razdn sugiere clasificar segun la importancia y
consumo. Al respecto, Pacheco (2019), define este método como “la clasificacion
frecuente que se utiliza en la gestion de un determinado inventario. Este analisis
puede identificar los articulos que impactan significativamente el valor global de
inventario, de costos y de ventas, permitiendo crear categorias de productos que
necesitan modalidades diferentes “(p.1). Es una herramienta de analisis de inventarios
favorable para los empleados pertenecientes al departamento de logistica y transporte,
los cuales se encargan de organizar y gestionar el almacén, donde se puede
especificar la relacion desigual que existe entre las entradas y salidas. Pacheco
(2019), los describe:
A: requieren mayor control por su costo de adquisicion y por el costo de tenerlo en
inventario, por su aporte directo a las utilidades y por ser material importante dentro
del trabajo fundamental. Generalmente un pequefio numero de elementos pertenece a
este grupo y los pedidos se realizan por cantidades exactas o con base en las
solicitudes hechas por los clientes.
B: Los que no son tan necesarios como los “A”, por costos, por utilidad y por el
control que se ejerce sobre ellos. Para la realizacion de pedidos debe calcularse la
cantidad éptima de pedido.
C: Articulos que requieren poca inversién por ser de poca importancia en la
elaboracion del producto final, requiriendo revision sencilla sobre las existencias,
pero que seran suficientes para lo requerido finalmente. Puede mantenerse una
cantidad considerable en bodega, se procura no sobrepasar ni estar por debajo de los

gue debe mantener de existencia.
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Figura 15. Modelo de aplicacion de Método ABC
Fuente: Paz (2008)

3.2.3. Plan de mejoras

La Agencia Nacional de Evaluacion de la Calidad y Acreditacion (ANECA,
2008), explica que “la excelencia de una organizacion viene marcada por su
capacidad de crecer en la mejora continua de todos y cada uno de los procesos que
rigen su actividad diaria” (p.1). La mejora se produce cuando dicha organizacion
aprende de si misma, y de otras, es decir, cuando planifica su futuro teniendo en
cuenta el entorno cambiante que la envuelve y el conjunto de fortalezas y debilidades
que la determinan.

El plan de mejoras se constituye en un objetivo del proceso de mejora continua,
y por tanto, en una de las principales fases a desarrollar dentro del mismo. La
elaboracion de dicho plan requiere el respaldo y la implicacién de todos los
responsables universitarios que, de una u otra forma, tengan relacion con la unidad.

La ANECA (2018), resalta que “un plan de mejoras integra la decision
estratégica sobre cuéles son los cambios que deben incorporarse a los diferentes

procesos de la organizacion, para quesean traducidos en un mejor servicio percibido”
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(p.1). Este plan, ademas de servir de base para la deteccién de mejoras, debe permitir
el control y seguimiento de las acciones planteadas.
3.2.4. Mejora continla

La mejora continua es definida por Arveson (2010), como “una filosofia que
intenta optimizar y aumentar la calidad de un producto, proceso o servicio” (p.2). La
Mejora Continua es una forma de actuar que debe ser concientizada por toda la
organizacion, sea una empresa de produccion masiva 0 una organizacion social. Par
lograr tal fin se debe partir de un conjunto de metodologias y herramientas que sirven
de sustento a las mejoras que se plantean para aumentar la productividad, establecer
la calidad o introducir cambios u optimizacion en procesos productivos. Al respecto
Flores (2010), aporta que:

La mejora continua se caracteriza por Ser un proceso
documentado, debido a que todas las personas que son
participes de dicho proceso lo conozcan y todos lo apliquen
de la misma manera cada vez y utilicen indicadores de
gestion. Ademas considera la participacion de todas o algunas
personas relacionadas directamente con el proceso estudiado
(opinan y proponen posibles mejoras) (p.3).
3.2.4.1. Metodologia o Sistema Lean Manufacturing
Villalba (2008), explica que el Sistema Lean Manufacturing “es un conjunto de
herramientas y principios de trabajo que permite actuar la cadena de valor del
producto/servicio o de una familia de productos/servicios”(p.5). Este sistema se
concentra aporta Villalba (ob.cit.), “se centra en un conjunto de principios: Calidad
perfecta, eliminacion del desperdicio, mejora continua, flexibilidad en producir
diferentes mezclas o una diversidad méas grande de productos rapidamente, relaciones
de largo plazo entre proveedores y productores.
Explica Jorddn (2017) que entre las herramientas del Sistema Lean
Manufacturing, se encuentran:
a. 5S Esta herramienta es una metodologia que esta formada por 5 palabras

japonesas que inician con la letra S: Seiri (organizacion), Seiton (orden), Seiso
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(limpieza), Seiketsu (estandarizacion), Shitsuke (disciplina) y busca optimizar los
procesos mediante una cultura disciplinaria de mayor productividad,

Kaizen (respeto por el trabajador). Esta herramienta esta focalizada a la mejora
continua en los procesos por medio del capital humano, respeto y estimulacién al
trabajador. Se conforma de cuatro pasos: involucrar al personal a participar con
ideas de mejora, motivarlos a realizar propuestas,

SMED: Esta herramienta la utilizaremos para reducir los tiempos de preparacion
en las maquinas o lineas de produccién. EI método fue denominado por su autor
Shingo (1985, citado por Jordan, 2017) como “Cambio de dados en menos de
diez minutos cuyo objetivo es hacer efectivamente los cambios de herramentales
en menos de 10 minutos.

Mantenimiento Productivo Total TPM (Total Productive Maintenance) es un
conjunto de técnicas orientadas a eliminar las averias a través de la participacion y
motivacion de todos los empleados. Para ello, el TPM se propone cuatro
objetivos:

Just in time: Consiste en producir la cantidad necesaria de productos en el
momento necesario. M&s que una herramienta es una filosofia de trabajo. Se basa
en que tanto el material intermedio como los productos acabados deben estar en
su sitio justo cuando sea necesario y no antes.

KANBAN: Es un sistema que permite regular el flujo de produccion, basado en
un reaprovisionamiento a través de sefiales que indican cuando se necesita méas
material. Elimina inventario en curso y sobreproduccion, reduce tiempos muertos

y mejora el plazo de entrega (p.1).

3.2.4.3. Herramientas de mejora continta

Salazar (2015), explica que “las herramientas de mejora continua estan

pensadas para buscar puntos débiles a los procesos, productos y servicios actuales,

sefialar cuales son las areas de mejora mas prioritarias y que establecer las

alternativas de solucién” (p.1). Estas herramientas permiten diagnosticar la situacion
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que se presenta, delimitar estrategias para accionar y transformar la realidad asi como
aportar ideas o alternativas de solucion.
a.-Diagrama Ishikawa

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

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

Este tipo de diagramas es Util para tener una vision amplia de las posibles
causas de un problema, para asi analizar e identificar posibles soluciones. (Ver Figura
12)

Diagrama causa-efecto
Diagrama de Ishikawa

Factores o causas

Figura 16. Diagrama de Ishikawa
Fuente: Nufio (2017)
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b. Lista de verificacion (Cheklist)

Se trata de una herramienta muy Util para registrar y organizar datos. Manene
(2011), describe que “una lista de verificacién, en inglés: checklist, es una
herramienta que se utiliza en diversos ambitos de la gestion de las organizaciones
para extraer una serie de propiedades de aquello que se somete a estudio” (p.2). Es
una de las formas mas objetivas de valorar el estado de aquello que se somete a
control. El carécter cerrado de las respuestas proporciona esta objetividad, se puede
utilizar con finalidades de evaluacion, de control, de analisis,

c. Diagramas de Bloque

Manene (2011), sostiene que “Son diagramas empleados para describir las
actividades de un proceso asi como su evolucién por los diferentes estados (p.1). Son
una representacion grafica que desglosa un proceso en cualquier tipo de actividad a
desarrollarse tanto en empresas industriales o de servicios y en sus departamentos,
secciones u areas de su estructura organizativa. Son de gran importancia ya que
ayudan a designar cualquier representacion grafica de un procedimiento o parte de

este.

Adicionar
Mezclar
Evaporar

Temperatura
Reposo Proceso 1
Presion
-
..—
-
Producto
terminado

Figura 17. Diagrama de bloques
Fuente: Kamadevo (2020)
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d. Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto, explica Maldonado (2006), “es una grafica en donde se
organizan diversas clasificaciones de datos por orden descendiente, de izquierdo a
derecha por medio de barras sencillas después de haber reunido los datos para
clasificar las causas” (p.12). Esta grafica es atil al permitir identificar visualmente en
una sola revision tales minorias de caracterizacion vitales a las que es importante
prestar atencion y de esta manera utilizar todos los recursos necesarios para llevar a
cabo una accidn correctiva sin malgastar esfuerzos. Ya que el 80% de los resultados
totales se originan en el 20% de los elementos.
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Figura 18. Diagrama de Pareto
Fuente: Leanmanufacturing10.com (2018)
e. Técnica del grupo nominal
La Técnica del Grupo Nominal, expone Huerta (2005), “ es una estrategia para
conseguir informacion de una manera estructurada, en la cual las ideas son generadas
en un ambiente exento de tensidn, donde las personas exponen sus ideas tanto de
forma oral como escrita” (p.1). EI Grupo Nominal es muy util para identificar

problemas, establecer soluciones y establecer prioridades. Esto se realiza al
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determinarse los problemas de mayor prioridad, decidir estrategias para estudiar las
necesidades, disefiar servicios comunitarios de calidad, donde se cuente con el
insumo de los ciudadanos.

Mantilla y Rubio (2012), explican que “la técnica de Grupo Nominal es una
técnica creativa empleada para facilitar la generacion de ideas y el analisis de
problemas” (p.2). Este anélisis se lleva a cabo de un modo altamente estructurado,
permitiendo que al final de la reunion se alcancen un buen nimero de conclusiones
sobre las cuestiones planteadas.

3.2.5. Chasis

La empresa en el ambito automotriz Central de Repuestos RT(2012), sostiene
que “ El chasis del vehiculo es el bastidor mas los sistemas que conforman el
automovil, entre ellos se encuentran; el sistema de suspension, el sistema de
direccion, el sistema de frenos, el motor, la transmision y el diferencial”(p.1). Se
encarga de soportar los esfuerzos estaticos y dindmicos que tiene el vehiculo.

Mota (2015), denomina chasis “a la estructura de sostén en la que se fijan los
distintos elementos y grupos mecanicos que componen el automdvil: motor,
transmision, direccién, Ademas de ser el encargado de soportar el peso de todos los
elementos”. Entre ellas se distinguen las debidas al peso de carga y ocupantes, y
también aquellas cargas dinamicas originadas por el propio funcionamiento de los
componentes del vehiculo, asi como el movimiento de este. (p.2)

Su disefio y posterior calculo estructural resultan por tanto vitales, debiéndose
centrar en una correcta distribucion de masas, y en los puntos de anclaje de la
suspension delantera, suspension trasera y motor. Estos serdn los que mas
solicitaciones provoquen al chasis, y por tanto los més conflictivos.

La pagina web Tuteorica.com (2016), especializada en el tema automotriz,
destaca que “el chasis consiste en una estructura interna que sostiene y aporta rigidez
y forma a un vehiculo u objeto en su construccion y uso. Es analogo al esqueleto de
un animal” (p.1). Para el caso de un vehiculo, consta de un armazon que integra entre

si y sujeta tanto los componentes mecénicos, como el grupo moto-propulsor y la
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suspension de las ruedas, motor incluyendo la carroceria. No tienen nada en absoluto

que ver con la carroceria ni plataforma.

Componentes principales que conforman el chasis

La Empresa Central de Repuestos RT (2012), explica los componentes de un

chasis de un vehiculo de la siguiente forma:

a.

El bastidor: esta considerado como la estructura principal y mas importante de un
auto. Estd compuesto por unos largueros y unos travesafios que se encargan de
formar el chasis del carro, aportandole la rigidez que necesita. Sobre él van
anclados los elementos principales del auto.

El sistema de suspension: Es el conjunto de elementos que absorben las
irregularidades del terreno por el que se circula para aumentar el confort y el
control del vehiculo. El sistema de suspensién actia entre el bastidor y
las ruedas, las cuales reciben de forma directa las irregularidades de la superficie
del camino.

El sistema de direccién: Es un conjunto de mecanismos cuya finalidad consiste en
orientar las ruedas delanteras (o directrices) para que el conductor, sin esfuerzo,
pueda guiar el vehiculo.

El sistema de freno: El sistema de frenos es un dispositivo de seguridad utilizado
para controlar el movimiento del vehiculo y detenerlo de una forma segura, rapida
y eficaz, cualesquiera que sean las condiciones de velocidad y carga, para
cualquier pendiente ascendente o descendente, en la que el vehiculo se encuentre.
El motor: Es la parte sistematica de una méaquina capaz de hacer funcionar el
sistema, transformando algun tipo de energia (eléctrica, de combustibles fosiles,
etc.), en energia mecanica capaz de realizar un trabajo.

La transmisidn (caja de cambios): es un elemento de transmision que se interpone
entre el motor y las ruedas para modificar el nimero de revoluciones de las
mismas e invertir el sentido de giro cuando las necesidades de la marcha asi lo

requieran. Actla, por tanto, como transformador de velocidad y convertidor
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mecanico de par. Se puede encontrar en el mercado automotriz dos tipos de
transmisiones: Transmisiones mecanicas y automaticas.

g. Eldiferencial: Un diferencial es el elemento mecéanico que permite que las ruedas,
derecha e izquierda de un vehiculo giren a velocidades diferentes, segun éste se
encuentre tomando una

h. Curva hacia un lado o hacia el otro (p.2).

Figura 19. Componentes del chasis de un vehiculo.
Fuente: Empresa Central de Repuestos RT (2016)

3.3. Definicion de términos bésicos

Carga: peso sostenido por una estructura.

Centro de Distribucion: Corazon de las actividades de la logistica desde donde se
ejecuta la politica de servicio al cliente en el dia a dia, alli se almacena el inventario,
se manejan los contactos con proveedores, se despacha y concentra la mayor parte de
las actividades transaccionales de la logistica

Diagrama: Representacion grafica de las variaciones de un fenémeno o de las
relaciones que tienen los elementos o las partes de un conjunto

Freno: Mecanismo que sirve para disminuir la velocidad de un vehiculo o para

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

Mejora: cambio 0 progreso de una cosa que esta en condicion precaria hacia un
estado mejor

Metalica: Del metal o relacionado con él.

Piezas: Cada una de las partes que constituyen una cosa o de los elementos de que se
compone un conjunto o una coleccion.

Plan: Programa en el que se detalla el modo y conjunto de medios necesarios para
Ilevar a cabo esa idea.
Proceso: Conjunto de fases sucesivas de un fenémeno o hecho complejo

Sistema: Conjunto ordenado de normas y procedimientos que regulan el
funcionamiento de un grupo o colectividad.

Suspensidn: Conjunto de piezas y mecanismos de un vehiculo automovil que sirven
para que el peso de la carroceria sea transmitido al eje de las ruedas con mayor
suavidad y elasticidad, y para amortiguar de esta manera las irregularidades del suelo
Transmision: Mecanismo que sirve para transmitir 0 comunicar energia o
movimiento desde un punto de una maquina a otro.

Vehiculo: Aparato con o sin motor que se mueve sobre el suelo, en el agua o el aire y
sirve para transportar cosas 0 personas, especialmente el de motor que circula por
tierra

Velocidad: relacion que se establece entre el espacio o la distancia que recorre un
objeto y el tiempo que invierte en ello. Cada una de las partes que constituyen una
cosa o0 de los elementos de que se compone un conjunto o una coleccion. Cada una de
las partes que constituyen una cosa o0 de los elementos de que se compone un

conjunto o una coleccién.
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CAPITULO IV

FASES METODOLOGICAS

En este capitulo se describid la metodologia que se utilizara en el desarrollo del
de las acciones que conformarén el informe de Pasantias, en el cual se plantearan
cuatro (4) fases metodoldgicas. Segun Balestrini (2006), “el marco metodoldgico esta
referido al momento que alude al conjunto de procedimientos ldgicos, tecno-
operacionales implicitos en todo proceso de investigacion” (p.125).

El marco metodolégico es el apartado del trabajo que orientd el giro a la
investigacion, es donde se expuso la manera como se realizo el estudio, los pasos para
su realizacion y su método Se detallaron los procedimientos que facilitaron indagar
sobre el problema en estudio y dar respuestas a los objetivos de la investigacion. Se
describi6 el tipo y disefio de la investigacion, el nivel del estudio, la poblacién y
muestra, las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, las técnicas de analisis
de los datos y las fases metodoldgicas.

4.1. Tipo de investigacion

Este trabajo, se enmarcd por su naturaleza dentro de la modalidad Proyecto
Factible, el cual permitio la posibilidad de disefiar y plantear una propuesta viable,
destinada a atender necesidades especificas a partir del diagndstico. Esta modalidad
investigativa es definida por Balestrini (2006), como: “aquella sustentada en un
modelo operativo, de wuna unidad de accion, orientados a proporcionar
respuestas o soluciones a problemas planteados en una determinada realidad
organizacional, social, econémica, educativa, entre otras”(p.89). Se propuso un plan
de mejoras en la gestion de almacén en la empresa ENCAVA CA con la finalidad de
solventar la situacion problematica que se presentaba
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4.2. Disefio de la investigacion

Se asumio para el cumplimiento de los objetivos del trabajo, un disefio de
campo y documental. Sobre la investigacion de campo, Ramirez (2007), sostiene que
“es aquella investigacion a través del cual se estudia los fenémenos, sociales en su
ambiente natural” (p.66). Los datos se recopilaron directamente en la empresa Encava
de Venezuela por ser el lugar donde ocurren los hechos. El investigador reflejé tal
cual, lo que se extrajo del sitio donde se desarrolla la problematica y la informacion
que suministraron las fuentes primarias.
En cuanto a la investigacion de tipo documental, Arias (2012), “es un proceso basado
en la busqueda, recuperacion, analisis, critica e interpretacion de datos secundarios, es
decir, los obtenidos y registrados por otros investigadores en fuentes documentales:
impresas, audiovisuales o electronicas” (p.27). Para obtener informacion se realizé la
revision de los registros de produccion y paralizaciones en el lapso de enero-abril
2020 de los cuales se extrajo informacion de gran relevancia, obtenida de las fuentes
secundarias.
4.3. Nivel de la investigacion

De acuerdo al nivel investigativo, la investigacion se considerd descriptiva.
Arias (2012), sostiene que “consiste en la caracterizacion de un hecho, fenémeno,
individuo o grupo, con el fin de establecer su estructura y comportamiento” (p.24). Se
estudio la situacién actual de la gestion de almacén en la empresa ENCAVA CA Yy el
analisis de sus debilidades para posteriormente aportar una propuesta de solucion
viable y rentable.
4.4. Poblacion y muestra

Una poblacion segin Tamayo (2001), es definida como “la totalidad del
fendmeno a estudiar en donde las unidades de poblacién poseen una caracteristica
comun, la cual se estudia y da origen a los datos de la investigacion” (p.92). La
poblacion estuvo conformada por todos los departamentos que conforman la empresa
ENCAVA CA.
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La muestra fue de tipo intencional, explica Arias (2012), que “en este caso los
elementos son escogidos con base en criterios o juicios preestablecidos por el
investigador. Para la muestra se tomd el departamento de almacén puesto que
actualmente presenta deficiencias en los procesos de almacenamiento lo que impacta
negativamente en la gestion de los deméas departamentos relacionados.

4.5. Técnicas e instrumentos de recoleccion de los datos

La técnica de recoleccion de la informacion es definida por Hernandez,
Ferndndez y Baptista (2014) como aquella “que va a permitir al investigador la
obtencion de la informacion que precisa en su estudio” (p.199). La recoleccion de la
informacion se realizo mediante la técnica de la observacion directa, la entrevista de
tipo semi-estructurada y la revisién documental que permitieron al investigador
obtener la informacion requerida.

4.5.1. Observacion directa

Sobre la técnica de la observacion, Palella y Martins (2012), aporta que “la
observacion es fundamental en todos los campos de la ciencia. Consiste en el uso
sistematico de nuestros sentidos orientados a la captacion de la realidad que se
estudia” (p.115). Se captd la situacion que ocurre en la empresa Encava CA
Venezuela en cuanto a la gestion de almacen, centrada en las debilidades en cuanto al
manejo de los inventarios, la desorganizacion de este espacio, sin zonificacion ni
manejo de una codificacion adecuada y falla en las condiciones ambientales del
almacén.

Se utiliz6 como instrumento correspondiente a la técnica mencionada, la guia
de observacion (Ver anexo A). La misma es definida por Arias (2012), como “un
instrumento que se disefia para registrar cada vez que se presenta una conducta o
comportamiento” (p.71). En ella se registré la informacion recopilada mediante la
observacion para luego ser analizada.

4.5.2. Entrevista
La entrevista explican Palella y Martins (2012) “es una técnica que permite

obtener datos mediante un didlogo que se realiza entre dos personas cara a cara: el
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entrevistador investigador y el entrevistado; la intencidn es obtener informacién que
posea este ultimo” (p. 119). Se aplico una entrevista semi-estructurada a los cuatro (4)
trabajadores del almacén con la finalidad de corroborar la situacion actual del
almacén. Se utiliz6 una guia de entrevista (Ver anexo B), en la cual se parte de
algunas preguntas generadoras y otras surgen de la conversacion con los
entrevistados. Permite tener una orientacion al realizar la entrevista a las personas
seleccionadas y efectuar el registro de las respuestas se utilizé la guia de entrevista
como instrumento. Sostiene Arias (2012), que “es una guia predisefiada que contiene
las preguntas que seran formuladas al entrevistado. Contiene las preguntas que fueron
formuladas al entrevistado. La misma guia de entrevista puede servir para registrar las
respuestas” (p.73).
4.5.3. Revision documental

Sobre la revision documental, Ortega (2012), explica que “es una técnica de
revision y de registro de documentos que fundamenta el propoésito de la investigacion
permite el desarrollo del marco teorico y/o conceptual” (p.10). Se utilizo esta técnica
para extraer informacion relevante de los documentos que se generaron de la
observacion, la entrevista y la revision de registros y notas de la empresa.
4.6. Técnicas de analisis de los datos

Las técnicas de analisis de los datos, plantea Arias (2006 a), “describen las
distintas operaciones a las que serdn sometidos los datos que se obtengan:
clasificacion, registro, tabulacion y codificacion si fuera el caso (p.111). En este caso,
se revisO los datos obtenidos de la observacion, la entrevista y la revision de
documentos se extrajo lo mas resaltante asi como herramientas de mejora continua y
las herramientas de la estadistica descriptiva: graficos y cuadros estadisticos.
4.6.1. Herramientas de mejora continla

Estas herramientas se utilizaron para el estudio del proceso productivo y el
analisis de las causas que generan la problematica que se presenta y plantear

alternativas de mejora. Entre ellas se seleccionaron, el diagrama de Flujo, el diagrama
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de Ishikawa o causa-efecto, la técnica del grupo nominal y el diagrama de Pareto. Las
mismas facilitaron realizar un analisis de la informacion jerarquizarla y representarla.
4.6.2. Herramientas de la estadistica descriptiva

Las herramientas de la estadistica descriptiva, sostiene Arias (2012), “son
técnicas serdn empleadas para descifrar lo que revelan los datos mediante el
procesamiento, representacion y analisis” (p.111). Las técnicas utilizadas para
procesar los datos recolectados. utilizadas fueron el diagrama de barras y tablas
estadisticas que facilitaron organizar y representar la informacion numérica obtenida
de la revision realizada a los historicos de la empresa ENCAVA CA en cuanto a las
paralizaciones de la produccion por falta de piezas metalicas para armar los chasis de
las busetas que comercializa la organizacion mencionada.
4.7. Fases metodoldgicas

Las fases metodoldgicas permitieron materializar los objetivos planteados en el
trabajo, asimismo se centraron en el esquema del proyecto factible. Agregan Palella y
Martins (2012), explican que esta modalidad “consiste en elaborar una propuesta
viable destinada a atender necesidades especificas, determinadas a partir de una base
diagnostica” (p.97). A continuacion se detalla cada una de las fases metodoldgicas.
4.7.1.- Fase |. Diagnostico la situacion actual de la gestion de almacén en la
empresa ENCAVA CA

La fase I, consistid en la realizacion del diagnéstico la situacién actual de la
gestién de almacén en la empresa ENCAVA CA. Se realiz6 un recorrido por el area
para visualizar el proceso, detectar la situacion y las posibles causas generadoras del
problema., se elaboro el diagrama de flujo del proceso. Se registré lo observado en la
guia de observacion y se presentaron los resultados obtenidos.

Posteriormente se entrevistd a los cuatro (4) trabajadores del area de almacén
involucrado en el proceso descrito mediante la observacion, se registrd la informacion
en la guia de entrevista y se analizo para mostrar los resultados obtenidos. Asimismo,

se revisaron documentos relacionados con el proceso estudiado elaborados por la
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empresa, los registros en cuanto a paralizaciones del mismo y la produccion. Con la
informacion recopilada se elabord un cuadro que presente el diagnostico obtenido.
4.7.2.- Fase Il. Analisis de las debilidades encontradas en la gestion de almacén
en laempresa ENCAVA CA

En esta fase, se procedido a elaborar un diagrama de Ishikawa con la
informacion recopilada en la Fase I, el mismo present6 las causas que generan la
situacion problematica en la gestion de almacén en la empresa ENCAVA CAy se
mostraron el analisis de las mismas. Luego, se sometieron dichas causas a la técnica
del grupo nominal con la finalidad de determinar cuéles de estas son consideradas
como las debilidades prioritarias 0 con mayor importancia para ser atendidas, luego
se representaron en un diagrama de Pareto con su respectivo analisis. A partir las
debilidades detectadas se planted en un cuadro las posibilidades de mejoras.
4.7.3.- Fase Ill. Disefio de un plan de mejoras en la gestion de almacén en la
empresa ENCAVA CA

La fase Ill, consistio en presentar la propuesta de solucion en forma de un plan
de mejoras, en el cual se detallaran: el objetivo general, los objetivos especificos,
cada una de las mejoras, la forma de implementacion, la verificacién y los
responsables de llevarlas a cabo. Una propuesta, explica Arias (2006b), “es una
proposicion o idea que se presenta para ser sometida a consideracion” (p.76). Cada
una de las propuestas de mejora planteadas en el plan fueron descritas en forma
detallada, especificando en qué consiste, que las caracteriza y los beneficios que
aportaran.
4.7.4.- Fase 1V. Evaluacion de la factibilidad técnica, operativa y econémica del
plan propuesto

En esta fase, se procedio a realizar una evaluacion econdmica del plan de
mejoras que se propone para determinar su factibilidad técnica, operativa y
econdémica. Para tal fin se determinaron los requerimientos técnicos para la puesta en
marcha de las mejoras que se proponen, el recurso humano y la infraestructura que se

necesitan ademas se estimaron los costos de la inversién y se calculd la razén costo
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beneficio, herramienta financiera que mide la relacion que existe entre los costos y
beneficios asociados a un proyecto de inversion, con el fin de conocer su rentabilidad.

Aporta, Artur (2019), sobre el analisis costo-beneficio que “lo que mide
principalmente el analisis costo-beneficio es relacion costo-beneficio (B/C), la cual es
un cociente que se obtiene al dividir el valor actual de los ingresos totales netos entre
el valor actual de los costos de inversion” (p.1). Segun el analisis costo-beneficio un
proyecto de inversion sera rentable cuando la relacion costo-beneficio sea mayor que
la unidad (ya que los beneficios seran mayores que los costos de inversion). Artur
(2019) agrega que “un B/C mayor que 1 significa que el proyecto es rentable y un

B/C igual o menor que 1 significa que el proyecto no es rentable” (p.1).
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CAPITULO V

RESULTADOS

En este capitulo se presentaron los resultados obtenidos en el desarrollo de las
cuatro fases metodoldgicas establecidas para concretar el informe de pasantias, las
mismas tienen correspondencia con los objetivos especificos del estudio, facilitando
la materializacion y ejecucion de las actividades que permitieron cumplir con el
objetivo general que se plante0 en esta investigacion, el cual era: Proponer un plan de
mejoras en la gestion de almacén en la empresa ENCAVA CA, con la finalidad de
erradicar las deficiencias que se presentaban especialmente en lo relacionado a la
carencia de actualizacion del inventario de piezas metalicas que se requieren para el
ensamblaje de las unidades autobuseras y de este modo evitar la paralizacion de la
produccion de la empresa.

5.1. Fase |. Diagnostico la situacion actual de la gestion de almacén en la
empresa ENCAVA CA

En esta fase se realizo el diagnostico la situacion actual de la gestion de
almacén en la empresa ENCAVA CA. Las actividades realizadas contemplaron el
recorrido por el almacén para visualizar su estado y poder realizar la descripcion del
mismo y los procesos que alli se desarrollan y de este modo detectar la situacion y
las posibles debilidades existentes. Se realizd la observacion directa, se registro lo
observado en la guia de observacion, se elaboro el diagrama de flujo del proceso y se
presentaron los resultados obtenidos.

Seguidamente, se entrevisto a los cuatro (4) trabajadores del departamento de
almacén involucrado en los procesos descritos mediante lo observado, se registro la
informacidén en la guia de entrevista y se analizO para mostrar los resultados,

obtenidos. Asimismo, se revisaron documentos relacionados con el proceso estudiado
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los cuales fueron elaborados por la empresa, los registros en cuanto a las
paralizaciones del mismo y la produccién. Con toda la informacién recopilada se
elabor6 un cuadro resumen.

5.1.1. Descripcién del almacén y los procesos que se desarrollan en el
mismo

En este punto se efectla una descripcion del almacén y los procesos que se
sigue en el almacén de la empresa ENCAVA CA, en primer lugar se detallan este
espacio y como esta organizado, seguidamente como se desarrolla los procesos dentro
del mismo, con la finalidad de identificar las debilidades que se evidencia en este

sitio. En la figura 20, se tiene una vista general del almaceén.

Figura 20. Almacén Empresa ENCAVA CA
Fuente: Roa (2020)

5.1.1.1 Descripcion del almacén

En el recorrido realizado al almacén de la empresa ENCAVA CA, se visualiza
que es un espacio que mide 40 metros de largo por 30 metros de ancho con dos vias
de acceso: entrada y salida, se evidencia desorganizacion en los elementos

almacenados, se visualizan cajas sin codificacion, apiladas, otras colocadas en paletas
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ademéas de carrocerias acumuladas en un lateral del almacén. Se percibe poca
ventilacion, acumulacion de polvillo, objetos que ocupan lugares que pudieran ser
aprovechados, buena iluminacion, exceso de calor debido al tipo de techo que posee
(acerolit), a pesar de estar a una altura elevada se siente una temperatura poco
agradable. En el siguiente registro fotografico se pueden observar las condiciones

actuales del almacén.

Figura 21. Cajas y paletas apiladas en el centro del almacén
Fuente: Roa (2020)
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Figura 22. Lateral derecho del almacén. Ubicacion de carrocerias de las busetas
Fuente: Roa (2020)
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Figura 23. Zona de ubicacién de las carracerias
Fuente: Roa (2020)

Figura 24. Objetos acumulados en diversos espacios
Fuente: Roa (2020)
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Figura 25. lluminacion del almacén
Fuente: Roa (2020)

Figura 26. Techo del almacén
Fuente: Roa (2020)
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Asimismo, se evidencia la presencia de existencias obsoletas, se observan
piezas oxidadas y objetos que permiten inferir que tienen mucho tiempo
almacenados, las mismas ocupan espacios que pueden ser utilizados para otro tipo de
mercancia o material. También, se observa que los productos terminados estan
mezclados con la materia prima, la disposicion de los materiales, productos y objetos
en el almacén generan limitaciones de espacio, no existe una identificacion de las
areas de trabajo ni las zonas de riesgos, existen equipos de proteccion personal, sin
embargo solo se constata el uso de las botas de seguridad. En otro lateral del almacén,
se observan compartimientos con rejas y cerraduras con candados, ocupados por

paletas, sin identificacion (ver figura 27 y 28).

Figura 27. Objetos de diversas indoles, piezas oxidadas mezcladas
Fuente: Roa (2020)
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Figura 28. Compartimiento sin identificacion
Fuente: Roa (2020)

5.1.1.2. Procesos llevados a cabo en el almacén

Con la finalidad de describir los procesos que se sigue en el almacén de la
empresa ENCAVA, se desarrollo el recorrido por las diferentes fases que
comprenden la recepcion de los productos, ubicacion y almacenamiento de los
mismos, la preparacion de pedidos y el despacho ademas de la visualizacion de los
espacios fisicos en los cuales se ejecutan cada una.
1.-Recepcion de materia prima o producto terminado o entrega de solicitud de
producto terminado

Se recibe el lote de producto terminados, el cual llega de la planta de
fabricacion de componentes de carrocerias y chasis o materia prima a través de un
montacargas (ver figura 29), se ubican en la zona donde se reciben, alli el analista del
almacen, ubicado en este espacio recibe la orden de entrega, la cual es revisada y se
hace el cheque del tipo y la cantidad de material. Esta se registra en el libro de
control y se pasa la copia de la orden de entrega a la unidad de inventarios, donde se

hace el registro en el sistema computarizado en Excel.
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Se recibe la materia prima o los productos terminados, se entregan a un
operario de almacén, el cual las traslada con una paleta (montacargas manual o
eléctrico) (ver ver figura 30 y 31) para su ubicacion en el almacén. En el caso, que el
envio sea carroceria, se orienta el vehiculo con la plataforma (figura 32), hacia el area
donde se ubican.

Figura 29. Montacargas para traslado de piezas metéalicas de la planta
al almacén
Fuente: Freepik (2019)

Caracteristicas

Montacargas industrial, capacidad 2.5 toneladas, con cauchos macizos triple
torre, motor a gas, poseen neumaticos sélidos, un contrapeso y asientos internos para
el operador, gracias a que sus ruedas son solidas evitan dafios en ellas, 6ptimos para

realizar tareas de carga y descarga.
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Figura 30. Montacarga o Transpaleta manual
Fuente: Sena (2006)

Caracteristicas

1.-Capacidad: 2.300 kg

2.-Dimension de llantas traseras: 075x60.
3.-Llantas delanteras (sencilla/boggie): 085x100 / 085x75
4.-Altura evaluacion de carga: 200mm.
5.-Altura manubrio posicién neutral: 1.220mm.
6.- Peso del equipo: 75kg

7.-Posicion de trabajo: caminando

8.-Ancho del chasis: 685mm

9.-Distancia entre ufias: 373mm

10.-Espesor de ufias: 45mm

11.-- Ancho de la ufias: 1.400mm

12.- Radio de giro: 1.700mm
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Figura 31. Montacarga o transpaleta eléctrica

Fuente: Noelift (s.f)
Caracteristicas
1.- Capacidad 1500 Kg
2.- pantalla integrada de la bateria y el control de operacion, mas conveniente.
3.-Con cargador de alta calidad (opcional), solo necesita 5 horas (cargador opcional 2
horas).
4.-La bateria es liviana (solo 3 kg) y facil de reemplazar. Se puede reemplazar
rapidamente en 20 segundos, nunca se puede cortar.
5.- Alta calidad
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Figura 32. Vehiculo para traslado de carrocerias
Fuente: Roa (2020)

Caracteristicas
1.-Plataforma metalica fija porta-maquinaria con estructura reforzada, con chapa
perforada en zona de rodadura en acero st-52 de 4 mm. y estriada en centro (varillas
laterales sujecion).
2. Trampilla trasera de carga. de doble hoja " accionada hidraulicamente en ambas
hojas, 2 cilindros de doble efecto + 2 cilindros simples.
3.-Plataforma metalica fija porta-maquinaria con estructura reforzada, con chapa
perforada en zona de rodadura en acero st-52 de 4 mm. y estriada en centro (varillas
laterales sujecion).
4. Trampilla trasera de carga de doble hoja " accionada hidraulicamente en ambas
hojas, 2 cilindros de doble efecto + 2 cilindros simples.
5. Cabrestante hidraulico de 6.600 kgs. de arrastre con cable de acero de 12 mm. y
gancho de seguridad, guia de rodillos, comandado por mando a distancia por cable y
por radio mediante mando de alta calidad con transmision digital inmune a
interferencias.
6. Enganche delantero de pasador (3 posiciones)

En el caso que se reciba una orden de retiro de productos (piezas metélicas para
el chasis, carroceria u otro parte automotriz) o materia prima, se procede a revisar la

orden, se firma y sella, una se devuelve a quien entrega. Se elabora una hoja de
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solicitud de productos que se entrega a uno de los operarios para la preparacion de lo
solicitado y debe ser entregado en la zona de despacho mediante una nota de entrega.
La copia de solicitud de productos y materia prima se entrega a la unidad de
inventarios para el registro junto a la copia de la nota de entrega.

2.-Ubicacion de la materia primay los productos terminados
En esta fase, se traslada la materia prima y los productos terminados desde la

donde se reciben hasta donde se colocan o almacenas, es decir, en el lugar donde
ocurre la colocacion final. El operario recoge la mercancia en donde llega , la traslada
con el transpaleta al lugar de almacenaje (Ver figura 33) y con apoyo de otro
operario la ubica en la estanteria, paleta, cajas o en alguna zona pero que no aparecen
sefialadas, ni con identificacion ni una codificacion, que los operarios manejan porque

estan familiarizados con e | espacio.

Figura 33. Area donde se almacena el material: piezas metalicas y materia
prima
Fuente: Roa (2020)
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3.-Preparacion de la materia prima o los productos terminados

Esta fase se relaciona con los procedimientos que se aplican para preparar los
productos elaborados o la materia prima que se solicita. Abarca el empaquetado, y la
organizacion para el transporte a la zona de expedicién o despacho. En el almacén
hay dos operarios que se encargan del traslado, preparacién y despacho de la
mercancia. Estos reciben la orden de entrega del analista del almacén, ambos
proceden a embalar o colocar en cajas o paquetes (ver figura 34) o ir a la zona de
carrocerias para mover lo solicitado, asimismo ubicar en la zona de despacho lo que

indica la orden.

Figura 34. Zona de preparacion de la mercancia
Fuente: Roa (2020)

4.-Expedicién de la materia prima o los productos terminados

La expedicion o despacho de la mercancia, es la fase final del proceso
productivo, en esta se traslada la mercancia a la salida efectiva de la misma del
almacén. Los dos operarios que estan ubicados en la zona de almacenaje, ya con la
mercancia preparada y con la orden de salida y entrega, la trasladan con apoyo de

los montacargas, en el caso de piezas u otro objeto, o el vehiculo con la plataforma
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para las carrocerias a la zona de salida o expedicion del material, en donde se firmay

sella la orden de salida.

5.1.1.3. Diagrama de Bloque de los procesos que se siguen en el almacén

Al finalizar el de recorrido y la observacion directa general, se elaboré un
diagrama de bloque (ver figura 35), en donde se presentan los procesos que se siguen
en el almacén. El diagrama, es una forma de representar graficamente las relaciones

entre las variables de este sistema.

Figura 35. Diagrama de bloque de los procesos que se siguen en el almacén
Fuente: Encava de Venezuela CA
Autor: Roa (2020)
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5.1.2. Resultados de la guia de observacion

Mediante una guia de observacion, se recopil6é informacion sobre un conjunto
de aspectos delimitados, los cuales fueron observados y en funcion de los hallazgos
rencontrados se presentaron las debilidades detectadas. Los resultados se visualizan

en la tabla 2.

Tabla 2. Resultados de la guia de observacion

GUIA DE OBSERVACION
Area: Almacén

Debilidades detectadas

-Inexistencia de una zona de recepcion delimitada.

-Almacenaje sin criterios e organizacion

-Inexistencia de codificacion

- La zona de preparacion de la mercancia o los productos
terminados existe pero sin sefializacion

-Cajas iguales para los productos terminados sin identificacién
-La materia prima es colocada encima de paletas colocados en
el piso, o en cajas apiladas

-Los productos terminados, colocados en el “piso

-Se evidencia desorganizacion

-Acumulacion de objetos en diversas areas del almacén
-Presencia de polvillo

-Existe poca ventilacion y calor

-Inexistencia de una politica de inventario

- Incongruencia entre el inventario fisico y el registrado

-Falta de capacitacion sobre técnicas de inventario,
codificacion y sistema ABC

Incumplimiento con las normas en cuanto a seguridad y salud
laboral

-Sin sefializaciones de las zonas de riesgos

-Sin equips de proteccion personal

Autor: Roa (2020)
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5.1.3. Resultados de la aplicacion de la entrevista semi-estructurada

Se aplicd una entrevista semi-estructurada a los cuatro (4) trabajadores del
almacén con la finalidad de corroborar la situacion actual del almacén. Se utilizé una
guia de entrevista que facilitd tener una orientacion al realizar la entrevista a las
personas seleccionadas y efectuar el registro de las respuestas. Se presentan en la
misma guia de observacion las respuestas obtenidas por entrevistado.

Tabla 3. Resultados de la entrevista semi-estructurada

ENTREVISTA SEMI-ESTRUCTURADA

¢ Cuadles consideras son las debilidades que presenta el
proceso productivo que se desarrolla en el almacén de la
empresa ENCAVA CA?

Estdn mezclados la materia prima junto con el producto
terminado

El sistema que se sigue para el inventario no es
confiable ni exacto

El espacio del taller no esté organizado

Se requiere mas personal

Existen pocos estantes

Se observa desconocimiento sobre algunos aspectos del
almacén

cccc c:

c:

Inexistencia de un software para apoyar la gestion del

almacén

U La forma como estd organizado el almacén no es
actualizada

U Poca tecnologia para apoyar los procesos del almacén.

c:

Autor: Roa (2020)
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Continuacién Tabla 3. Resultados de la entrevista semi-estructurada

ENTREVISTA SEMI-ESTRUCTURADA

¢ Cuales consideras son las debilidades que presenta el
proceso productivo que se desarrolla en el almacén de la
empresa ENCAVA CA

Carencia de personal
El almacén presenta poca actualizacion tecnoldgico
Inexistencia de zonificacion en el almacén

Manejo inadecuado de la codificacion de lo que entra
en él

Poca inversion en la ambientacién en el almacén
Carencia de formacién sobre nuevas tecnologias de
almacén

Sin sefalizaciones y ni zonas el almacén

Sin codificacion ni organizacion en estantes

Faltan medios electronicos para el control del almacén
Manejo inadecuado de los equipos de proteccion

cccc

c C

cccc

Autor Roa (2020)

5.1.4. Revision de los registros de produccion y paralizaciones en el lapso de
enero-abril 2020

Se revisaron los registros que lleva la empresa en cuanto a la produccién y las
paralizaciones que se suscitaron en el lapso de Enero-Abril 2020 para buscar
informacion sobre las paradas no planificadas y los tiempos muertos debido a la a la
no actualizacion del inventario de piezas metalicas para el chasis (carencia de estas
piezas para el ensamblaje). Este procedimiento se conoce el método de registros
historicos orientado a determinar tan exactamente como sea posible, el tiempo

requerido para la ejecucion de determinadas actividades u operaciones y visualizar
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las fallas que ocasionan el bajo rendimiento, paradas con el fin de buscar alternativas
de solucién y erradicarla situacion poco productivas.

Tabla 4. Paradas no planificadas

Mes Laborables | Perdidas

Horas Horas % Motivo

16 21,62 Carencia de piezas para armar el
Enero 160 10 13,51 chasis de la unidades autobuseras
Febrero 160 8 10,81 debido a la no disposicion de
24 32.43 inventario de las mismas
Marzo 150 8 10,81
Abril 160 8 10,81

Fuente: Empresa ENCAVA CA
Autor: Roa (2020)
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Gréfico 1. Paradas no planificadas por mes
Fuente: ENCAVA CA
Autor: Roa (2020)

Anélisis: El grafico 1, muestra las paradas no planificadas en cuatro meses que
se reportaron en la empresa ENCAVA CA, las mismas suman 74 horas pérdidas de
un total de 630 horas laborables, lo que representa el 11,75 %. Los meses en los
cuales se reportaron dos paradas fueron enero y abril, el mes en el cual se perdieron
mas horas por paralizaciones fue el mes de marzo. Esta situacion se present6 debido a
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la carencia de piezas para armar el chasis de las unidades autobuseras originada por la
las incongruencias en el inventario que se lleva en el sistema, las limitaciones de
corroborar lo registrado y con lo que se cuenta fisicamente por la falta de
organizacion, razon por la cual existen retrasos en los reportes a la Direccion de
Manufactura que planifica la produccion de estas piezas en la fabrica respectiva.
5.1.5. Resumen de las debilidades encontradas en el Diagndstico que afectan la
gestion del almacén.

Una vez obtenido los resultados de las técnicas aplicadas: observacion directa,
entrevista no estructurada y la revision documental, se procedi6 a presentar en forma
de cuadro resumen la situacion actual de la gestién del almacén, se detallan las
caracteristicas mas resaltantes, las cuales representan el diagnostico obtenido.

Tabla 5. Resumen de las debilidades encontradas en el Diagnoéstico y que afectan
a la gestion de almacén

Aspecto Situacion actual
-No se encuentra delimitada la zona de recepcion de la
materia prima y los productos terminados

-Almacenaje sin criterios e organizacion
-Inexistencia de codificacion

-Inexistencia de zonificacion
-Falta limpieza y organizacion
-Se requiere codificacion de los estantes y cajas

-Des-actualizacién del sistema de inventarios
- Carencia de politicas de inventarios

-Falta de formacién para el personal sobre inventario,
tecnologia de almacén y normas de seguridad y salud
laboral

-Falta de personal.

-Carencia de sefializaciones de las zonas de riesgos
-Fallas en el uso de equipos de proteccion personal
-Deficiencias en las condiciones ambientales del
almacén

Autor: Roa (2020)
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5.2. Fase Il. Analisis de las debilidades encontradas en la gestion de almacén en
la empresa ENCAVA CA.

En esta fase, se procedido a la elaboracion de un diagrama Causa-Efecto
(Ishikawa) para presentar las causas que generan la situacion problematica de la
gestion de almacén en la empresa ENCAVA CA en funcidn del diagnéstico obtenido,
posteriormente se realizd el analisis de las mismas. Luego, se sometieron dichas
causas a una evaluacion a través de la técnica del grupo nominal para ser
jerarquizadas segun el impacto que cada una representa en el problema estudiado,
seguidamente se representaron mediante un diagrama de Pareto con su respectivo
analisis mediante el principio 80/20, para asi seleccionar aquellas vitales que generen
una oportunidad de mejora en la situacién planteada.

5.2.1. Clasificacion de las debilidades encontradas mediante Diagrama Causa-
Efecto.

Se aplico el diagrama de Ishikawa, con el proposito de evidenciar las
debilidades detectadas. A través de esta herramienta se presenta la vinculacion del
efecto en estudio y todas las posibles casusas que lo ocasionaron, lo que permite
prever las posibles mejoras que se pueden introducir para mejorar el proceso de
gestion del almacén de la empresa estudiada.

En un cuadro resumen (ver tabla 6) se presentaron cada una de estas causas
utilizando categorias asociadas al proceso de gestion del almacén tales como Manejo
del producto, métodos, inventario, mano de obra, ambiente y normas de seguridad y
salud laboral. Cada una corresponde al aspecto en el cual se ubica la debilidad
detectada. Una vez presentadas las causas segun la categoria de andlisis, se pueden
visualizar en forma integrada a través del diagrama de Ishikawa (Ver figura 36), cada
una de ellas interrelacionadas, luego se realizo el analisis de las mismas a los fines de
esclarecer aquellas que se van a atender mediante el plan de mejoras que se

propondra en la fase tres 3).
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Tabla 6. Categorias vinculadas al proceso de gestion del almacén y las causas
detectadas

CATEGORIA CAUSAS
-Sin érea de recepcién del producto

Inexistencia una zonificacién segun los productos

-Almacenaje sin criterios ni organizacion

-Inexistencia de codificacion

-Des-actualizacion del sistema de inventarios

-Carencia de politicas de inventarios

-Falta de personal

- Carencia de formacion sobre gestion del almacén

- Deficiencia las condiciones ambientales del almacén

-Falta de limpieza y organizacién

-Fallas en el uso de equipos de proteccion personal

-Carencia de sefializaciones de las zonas de riesgos

Autor: Roa (2020)

Analisis de las causas identificadas mediante el diagrama Causa-Efecto
(Ishikawa)

A través del diagrama de Causa- Efecto, se pudo identificar las posibles causas
del problema planteado:
1. MANEJO DEL PRODUCTO

Se evidencia en el almacén de la empresa ENCAVA CA, que existe una manejo
inadecuado del material que ingresa a sus espacios: materia prima y productos
terminados: piezas metalicas, carroceria debido a que son almacenados sin ningln
criterio debido a que no existe una organizacion, ni ubicacion segun codificacion de
lo que entra y sale del mismo ademas de la inexistencia de una zonificacion segun

los productos.
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Figura 36. Diagrama de Ishikawa
Autor: Roa (2020)
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2. METODOS

En el almacén de la empresa ENCAVA CA, se observa que para la gestion del
mismo no se aplican los métodos determinados para la organizacion, el almacenaje, la
codificacion y zonificacion del espacio donde se desarrolla el proceso productivo,
esto puede evidenciar que existe desconocimiento de los mismos. Igualmente ocurre
en cuanto a como se debe llevar el control de los inventarios y la existencia o stock
con el que se cuenta, con especial atencion a las piezas metalicas que se utilizan para
armar el chasis de las unidades autobuseras.
3. INVENTARIO

Se observa en los documentos de registro de los inventarios, que se necesita
establecer politicas de inventarios que faciliten la gestion de los mismos y exista
concordancia entre los datos registrados porgue los mismos llevan en forma manual y
se registran mediante una hoja de calculo basico de Excel.. Este sistema de
inventarios que se utiliza: manual y registro en Excel genera inconsistencia entre el
inventario fisico y el digitalizado ademéas de una informacion desactualizada,
resultando poco confiable.
4. MANO DE OBRA

Las evidencias indican que la falta de formacion en cuanto a la gestion del
almacén genera retrasos en la aplicacion de los procedimientos establecidos, ademas
la cantidad de personal que labora en el almacén es insuficiente para las tareas que se
desarrollan, especialmente en la zona de almacenaje en donde se observa la
duplicacion de tareas debido a que los dos operarios deben preparar los pedidos,
acomodarlo en las traspaletas y trasladarlos a la salida o donde se despacha el
material y sellar las ordenes de salidas, asimismo trasladar lo que llega y ubicarlo
dentro del almacén.
5. AMBIENTE

Se observan deficiencias en las condiciones ambientales del almacen que se
evidencia mediante la desorganizacion en la ubicacion del material, existen objetos y

paletas en el piso, acumulacion de piezas y objetos en los diferentes espacios que lo

82



conforman, suciedad, piezas oxidadas, poca ventilacion y presencia de polvillo lo que
indica fallas en la limpieza del mismo y en la aplicacion de métodos para organizar y
distribuir el almacén.
6. NORMAS SEGURIDAD SALUD LABORAL

Sobre este aspecto, se evidencia que existen los equipos de proteccion personal
pero los trabajadores solo portan las botas de seguridad, se obvia el uso del tapabocas,
casco y guantes lo que evidencia que no se supervisa dicha situacién por parte de la
Direccion de manufactura y el jefe del &rea. Ademé&s existe la carencia de
zonificacion del almacén en consecuencia no existen sefializaciones de las zonas de
riesgos.

5.2.2. Valoracion de las causas encontradas a través de la Técnica de grupo
nominal.
Para la jerarquizacion de las causas encontradas en el diagnostico y analizadas

mediante el diagrama causa y efecto, se procedio a la aplicacion de la técnica de
grupo nominal. para ello se conto con la participacion de cinco personas: los cuatro
(4) trabajadores involucrados en el proceso de gestion del almacén de la empresa
ENCAVA CA vy el pasante. Esta técnica consistid, en que cada participante le
asignara puntuaciones que van del 1 al 10 a cada una de las causas segun su orden de
prioridad, siendo uno (1) la de menor impacto y diez (10) la de mayor impacto en la
problematica analizada. luego se totalizaron las puntuaciones para obtener la jerarquia
0 la posicion que ocupaba cada causa en orden de importancia. de esta manera se
evaluaron las causas que se detectaron como origen del problema en estudio, Los
informantes consultados (trabajadores) y el pasante, se identificaron de la siguiente
forma:

1. Trabajador 1: Analista de almacén (jefe del departamento )

2. Trabajador2: Analista de inventario

3. Trabajador 3: Operario de almacén

4. Trabajador 4: Operario de almacén

5. Pasante de Ingenieria Industrial UJAP: Alfredo Roa
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Tabla 7. Resultados de la aplicacién de la técnica del grupo nominal

CAUSAS Pu;tuacgones;mggadas Jere;rqw
Totales

Sin area de recepcion del 1 3 | _ | _ |1 5 12
producto
Inexistencia una 6 4 | 415 19 7
zonificacion  segun  los
productos
Almacenaje sin criterios ni | 10 9 8 | 10 | 10 47 1
organizacion
Inexistencia de 9 10 313 |4 29 4
codificacion
Des-actualizacion del 3 5 10 _ |2 11 10
sistema de inventarios
Falta de politicas de 8 8 2 1| 8 27 5
inventarios
Carencia de formacién en 5 7 718 1|7 34 3
gestion de almacén
Falta de personal _ 2 6 | 2 |6 16 8
Deficiencias en las 7 6 10 9 | 9 41 2
condiciones  ambientales
del almacén
Falta de limpiezay 4 1 9 | 7 | _ 21 6
organizacion
Fallas en el uso de equipos o o 4 6 | 10 11
de proteccion personal
Carencia de sefializaciones 2 . 51|15 ] 3 15 9
de las zonas de riesgos

Autor: Roa (2020)

En la tabla 7, se muestra las causas del problema sometidas a la técnica del
grupo nominal, se evidencia las puntaciones asignadas por cada trabajador, asi
como las obtenidas en forma total. A partir de las puntuaciones totales, se les asignd
una jerarquia u orden segun la importancia, lo que permitié presentarlas en forma

organizada y proceder al levantamiento de un diagrama de Pareto.
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5.2.3. Seleccidn de las causas de mayor impacto a través la técnica Diagrama de
Pareto
Se presentan las causas jerarquizadas en la tabla de Pareto, con el puntaje total

obtenido. Luego se calculo el porcentaje que representa cada una y el porcentaje de
frecuencia acumulada. Con estos datos se procedio a elaborar un diagrama de Pareto,
para posteriormente aplicar el principio 80/20 y asi proceder a seleccionar las causas

vitales que generan mayor impacto en la problematica estudiada.

Tabla 8. Jerarquizacion de las causas

Total %Total % Acumulado

Almacenaje  sin  criterios  ni
organizacion 47 17,5 17,5
Deficiencias en las condiciones
ambientales del almacén 41 14,96 32,12
Carencia de formacién en gestion
de almacén 34 12,41 44 53
\ Inexistencia de Codificacion 29 10,58 55,11
Carencia de politicas de inventarios 27 9,55 64,96
\ Falta de limpieza y organizacion 21 7,66 72,63
Inexistencia de una zonificacion
segun los productos 19 6,93 79,56
‘ Falta de personal 16 5,84 85,40
Carencia de sefalizaciones de las
zonas de riesgos 15 5,45 91
Des-actualizacion del sistema de
inventarios 11 4,00 95
Fallas en el uso de equipos de
proteccion personal 10 3,64 98,82
‘ Sin area de recepcion del producto 5 100
Total 274 100 100

Autor: Roa (2020)
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Grafico 2. Diagrama de Pareto de las causas encontradas

Autor: Roa (2020)

Anélisis:

En el gréfico 2, correspondiente al Diagrama de Pareto, se evidencia las
primeras siete causas consideradas vitales y que generar el problema, organizadas en
orden de jerarquia o de importancia. Segun las puntuaciones obtenidas, al aplicarle el
principio de Pareto se observa que estas primeras siete causas ubicadas a la izquierda
de la linea azul vertical, corresponden al 80% de lo que genera la problemética o

debilidades en el proceso de gestion del almacen de la empresa Encava CA. Las

mismas corresponden a.

1. Almacenaje sin criterios ni organizacion
2. Deficiencias en las condiciones ambientales del almacén

3. Carencia de formacidn en gestion de almacén
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Inexistencia de codificacion

Carencia de politicas de inventarios

o o &

Falta de limpieza y organizacion
7. Inexistencia una zonificacion segun los productos
5.2.4. Oportunidades de mejoras
A partir de las siete causas vitales que generan el problema obtenidos de la

aplicacion de la técnica del Diagrama de Pareto se presenta un cuadro en el cual se

presenta cada causa con la oportunidad de mejora y la propuesta que se plantea para

hacer mas eficiente la gestion del almacén.

Tabla 9. Oportunidades de mejora

Oportunidades de

Causas mejora Propuesta
Organizacion, -Método ABC
Almacenaje sin criterios ni zonificacion y -Propuesta de Layout
organizacion codificacion -Codificacion

Acondicionamiento
del espacio del
almacén mediante

-Metodologia de la 5S
-Zonificacion del

Deficiencias en las medidas de almacen 3
condiciones ambientales del organizacion, -Plan de formacion
almacén limpieza, formacién del personal

Carencia de formacion en

Formar al personal
del almacén sobre la

Plan de formacion

gestion de almacén gestion en el
almacén
Codificacion de los I\_/I(_etod_o,de
Inexistencia de Codificacion | productos y materia COd'f'Ca_C'O” por
prima por pasillos pasillos

Autor: Roa (2020)

87




Continuacién de la Tabla 9. Oportunidades de mejora
Oportunidades de

Causas mejora Propuesta
Redaccion de

Carencia de politicas de N : _
inventarios Plantear lineas de polltlcas_e lnv_entanos
trabajo en el almacén Gestion visual
Falta de limpieza 'y Lograr la
organizacion organizacion 'y

limpieza del entorno |  Metodologia 5 S

Marcar las zonas del

Inexistencia de una almacén: zonas de | Propuesta de Layout
zonificacion de los productos | productos, entrada y
salida de riesgos
Autor: Roa (2020)

5.3. Fase Ill. Disefio de un plan de mejoras en la gestion de almacén en la
empresa ENCAVA CA

Una vez identificadas y analizadas las causas que originan las debilidades en
cuanto al orden de prioridad que se le asigndé a los factores que generaban la
problematica, se procedio al disefio del plan de mejora, sustentado tedricamente en la
mejora continua. Este plan esta fundamentado eb la metodologia 5S que se desprende
del Sstema Lean Manufacturing y métodos para la organizacion y mejoramiento de

las condiciones del almacén que permitan lograr mejoras en los procesos.
5.3.1. Plan de mejoras:

El plan de mejora disefiado estd compuesto por el objetivo general, los
objetivos especificos, las mejoras que se proponen, como la empresa deberia
implementarlas la forma como se controlaria (verificacion) cada mejora y quienes
deberian ser los responsables de llevarlas a la practica . EI mismo puede se

visualizarse en la tabla 10.
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Tabla 10. Plan de mejoras

Objetivos Especificos Implementacion Control de la Responsables
actividad
(Verificacion)
-Metodologia de la 5S -Diagrama de | Area de almacén
-Plan de formacion Gantt
Aplicar métodos para -Zonificacion del Area de
el logro de un adecuada| Mejoramientodela |almacén Lista de Mantenimiento
organizacion y mejoras en las organizacion y -Método ABC Verificacion
condiciones ambientales del | condiciones ambientales | -Método de Area de
almacén del almacén Codificacion por | -Establecimiento produccion
pasillos del Layout
--Propuesta de Layout
Plan de formacién para Area de
Facilitar formacion a los| Formacién al personal | el personal del almacén Control de Almacén
trabajadores en cuanto a la| sobre la gestion del asistencias Departamento de
gestion del almacén almacén Entrega de RRHH

certificacion

Redactar politicas para el
control en el almacén y los
inventarios ademés del uso
de gestion visual

Redaccion de politicas
de almacén e inventarios
y uso de gestion visual

Gestion visual

Politicas de almacén e
inventario

Uso de coloresy
dispositivos de
luces

Presentacion de
la politicas

Area de almacén

Area de
produccion

Autor: Roa (2020)




5.3.2. Descripcion de las mejoras

5.3.2.1. Propuesta N° 1: Mejoras en la organizacion y condiciones ambientales
del almacen.

Esta mejora se dirige a la aplicacion de métodos para el logro de una adecuada
gestidn, organizacion y mejoras en las condiciones ambientales del almacén. Se
propone llevar a la préctica lo siguiente: Metodologia de la 5S, Zonificacion del
almaceén, Método ABC, Método de Codificacién por pasillos y la propuesta de
Layout para la distribucion de los espacios del almacén.

1. Metodologia de la 5S

Se aplicara la metodologia 5 S, en la cual se aplicardn un conjunto de
actividades previstas en un plan logistico que permitan a la empresa ENCAVA CA
aumentar la eficiencia, disminuir deficiencias, evitar paralizaciones, eliminar
despilfarros de espacios, entre otros aspectos. El plan permitird desarrollar
actividades formativas, de orden y limpieza y deteccidén de anomalias en el puesto de
trabajo mediante la participacion de todos los involucrados: personal del almacén,
mejorando el ambiente, la seguridad y la productividad. A continuacion se describen
como se desarrollard la misma, destacando en qué consisten cada paso, las
actividades a realizar en cada uno, al final se presentan los indicadores de
cumplimiento, con sus respectivos instrumentos y cronogramas asi como un cuadro

resumen de la misma.

Pasos de la metodologia
Etapa Previa

Antes de aplicar la metodologia se deben realizar acciones previas, para la
implantacion de la misma se requiere la elaboracién de un plan logistico que permita
pasar de manera consecutiva por la etapa previa y cinco pasos que la componen. En el
plan logistico, se ubicara cada paso de la metodologia, se plantearan los objetivos, las
actividades a realizar, politicas, verificacion e insumos requeridos, tal como se

observa en la tabla 11.
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Tabla 11. Plan logistico para implementacion de la Metodologia 5S: ETAPA PREVIA

ETAPA PREVIA

Conformar el equipo de Computadora
trabajo _Organizaci()n del equipo de_ trabajo en grupos | hasarrollo de —Orggnizaci()n de grupo de
integrado por cuatro (4) trabajadores del almacén, trabajo en equipo trabajo Impresora
un representante del departamento de produccion,
tres (3) del &rea de mantenimiento y uno (1) del -Definicion de tareas por
departamento de RRHH. Se nombrara un grupos
coordinador perteneciente al departamento de
produccion.
Establecimiento de los grupos de trabajo:
Clasificadores y recolectores, Organizadores,
Limpiadores, Estandarizadores e Inspectores
- -Material
Mediante la técnica del taller sobre los temas y Realizacion de de un (1) |didactico
con una duracién de 8 horas cada uno, se taller sobre la 5S -Proyector
programaron tres talleres que se desarrollaran en -Desarrollo de dos (2) taller | Refrigerio

Brindar formacion sobre la
5 S al equipo de trabajo
Formar al personal del
almacén en gestion de las
operaciones del mismo

dos sesiones para evitar la paralizacion de las
actividades (ver tabla 12).

Desarrollo de
procesos formativos
dirigido al personal
en funcion de las
necesidades

sobre gestién de almacén e
inventarios

-Realizacion de wuna (1)
charla sobre normas de
seguridad

Facilitadores

Autor: Roa (2020)




Objetivo general:

Tabla 12. Plan de formacion del personal

métodos de organizacién y almacenaje, politicas, manejo del inventario y normas de seguridad en el almacén.

Desarrollar un proceso formativo dirigido a los trabajadores del almacén de la empresa Encava CA sobre los

Desarrollar Metodologia 5 S Taller 8
actividades Actividades
tedrico- Presentacion
practicas Exposicion
relacionadas a Preguntas y
la metodologia respuestas
5S Ejercicios
Conclusiones
-Gestion de Taller 8
Facilitar almacén Actividades
informacion | -Métodos de Presentacion
sobre la gestion | organizacion de Trabajo grupal
de almacén almacenes Exposicion
Politicas de Preguntas y
almacén e respuestas
inventarios Conclusiones

Se desarrollara en el
salon de reuniones de
la empresa, coordinado
por el Departamento de
Recursos Humanos.

Se realizara en dos
sesiones para evitar la
paralizacion del
almacén durante todo el
dia.

Se otorgara un
certificado a cada
trabajador equivalente
a 36 horas de un curso
con evaluacion.

Participacion

Realizacion
de ejercicios

Participacion

Realizacion
de ejercicios

Departamento
de produccién

Departamento
de Recursos
Humanos

Area de
almacén

Autor: Roa (2020)




Objetivo general:

Continuacion Tabla 12.Plan de formacién del personal

Desarrollar un proceso formativo dirigido a los trabajadores del almacén de la empresa Encava CA

sobre los métodos de organizacion y almacenaje, politicas, manejo del inventario y normas de seguridad en el almacén.

Ofrecer | Inventario Taller
experiencias | Tipos Actividades Participacion
tedrico- Sistemas de .
. . i Present_aglon Informe
practicas |n.ventar|o Exposicion
sobre el Sistema de Discusion grupal
manejo de | inventario Plenaria
inventarios | computarizado Cierre
Gestion visual
Proporcionar | Normas de seguridad Charla Participacion
informacién en el trabajo
sobre las LOTT Actividades
normasde | LOPCYMAT Presentacion
seguridad y Exposicion
salud laboral Preguntas y respuestas
en el almacén Conclusiones

Departamento de
produccion

Departamento de
Recursos Humanos

Area de almacén

Autor: Roa (2020)




Tabla 13. Plan logistico para la implementacion de la Metodologia 5S: ETAPA DE DESARROLLO

ETAPA DE DESARROLLO

SEIRI
(Clasificar,
seleccionar)

Consiste en
distinguir entre los
elementos que son

necesarios y los
innecesarios,
destacando estos
ultimos mediante el
uso de bolsas negras
y herramientas de
apoyo como tarjetas
amarillas para lo
necesario y rojas
para lo innecesarios
(desechable o
basura).

Distinguir
entre los
elementos que
son necesarios
y los
innecesarios

-Recoleccion de todos los
utensilios y herramientas y
reubicarlas en una zona y
colocar una sefial

-Separacion  de los
desperdicios 'y objetos
dafiados

-Colocacion  en  bolsas

negras los desperdicios
-Colocacion en las bolsas
rojas los objetos dafiados
-Etiquetado con tarjetas
amarillas lo necesario y lo
gue es innecesario con
tarjetas rojas

Administrativa:

Eliminacion de objetos
innecesarios y dafiados
mediante identificacion con
tarjetas rojas y ubicacion en la
zona de la basura
(contenedores)

Seguridad:

-Utilizacion de los equipos de
seguridad

-Cumplir normas de
seguridad

(LOPCYMAT)

De seguimiento

Aplicacién  de lista de
verificacion ~ semanal  para

chequear el mantenimiento de
la situacion del espacio del
almacén

-Los
innecesarios
sido eliminados

objetos
han

-Se evidencia
resguardo de lo
necesario.

-Todos los utensilios
y herramientas de
trabajo estan
reubicados en una
zona sefial (letrero o
sefializacion)

-Se  evidencia la
colocaciéon de lo
desechado en los
contenedores para la
basura

-Bolsas negras
para el recogido
de los
desperdicios 'y
basura

-Tarjetas
amarillas Tarjetas
rojas

Autor: Roa (2020)




Tabla 13. Plan logistico para la implementacion de la Metodologia 5S: ETAPA DE DESARROLLO
ETAPA DE DESARROLLO

SEITON

Ordenar e
Identificar el

material de uso.

Realizar la
colocacion de
lo necesario
en lugares
accesibles,
segln la
frecuenciay
secuencia de
uso.

Usar ayudas
visuales que
faciliten el
acceso a los
productos y
materia
prima

-Colocacién de cada material o materia rima
aparte de los productos terminados
organizados en estantes o rack (5 estantes) y
utilizando paletas en caso que sea necesario
-Un estante sera colocado en la zona de
preparacion de la preparacion de los pedidos
para los implementos de trabajo y en las
zonas auxiliares otro estante con articulos de
limpiezas (2 estantes).

Dotacion al almaceén de los rack o estantes
que falta (7 aproximadamente).

-Colocacion de sefializaciones elaboradas en
acetato y demarcacion de las zonas de trabajo
en negro con letras blancas y de riesgos en
color amarillo y negra.

-Colocacién de avisos sobre tipos de
productos: ABC) y Pasillos

-Colocaciéon de los equipos de proteccion
personal en la zona de los vestidores
(auxiliares), con las normas de uso.
-Aplicacion de los métodos para organizacion
de los espacios del almacén: Zonificacion,
Método ABC, Codificacion por Pasillos,
Layout.

Administrativo
-Organizacion del
almacén, cada cosa en

su lugar

Seguridad:
Utilizacion  de  los
equipos de seguridad
-Respeto de las

sefializaciones de zonas
trabajo y de riesgos
-Cumplir  normas
seguridad
(LOPCYMAT)

de

De seguimiento
Aplicacion de lista de
verificacion semanal
para chequear que cada
cosa esté en su lugar, en
orden

-Colocacion  de  los
productos terminados y
la materia primar en sus
respectivo  estantes vy
paletas

-Organizacion del
almacén segun zonas de
trabajo

Organizacion del
almacén segin método
ABC

-Cada producto
terminado y la materia
prima codificado por
pasillos

-Demarcacion y
colocacion de las
sefializaciones en las

zonas de de trabajo y las
de riesgos

-Observacién del layout

-7 rack o estantes (ver
figura 29)
-Letreros
sefializaciones de.
- Zonas de trabajo
-Zonas de Riesgos
-Tipos de productos
-Pasillos

para

-Equipos de
proteccion personal
-Pintura. negra,

blanca y marilla

Autor: Roa (2020)




Tabla 13. Plan logistico para la implementacion de la Metodologia 5S: ETAPA DE DESARROLLO

ETAPA DE DESARROLLO

SEISO
(Limpiar)

Limpiar
completamente el
lugar de trabajo, de
tal manera que no se
acumule polvo, ni
desperdicios o basura,
ni humedad a fin de
mantener aseado y en
orden el ambiente de
trabajo.

-Agrupacion de las bolsas de
desperdicios y objetos dafiados
a donde se recolecta la basura.
-Barrido de lo desechado que
se encuentra en diferentes
zonas de trabajo

-Aplicacién de productos de
limpieza y desinfectar
-Limpieza y pintado de zonas
del almacén que muestran
suciedad

-Mover todo lo etiquetado con
tarjetas rojas como innecesario
hacia la zona de basura
-Colocacion de extractores y
purificadores de aire para
mejorar la ventilacion de los
espacios del almacén.
-Instalacion de aire
acondicionado en la oficina de
inventarios

Administrativa:
Mantenimiento de la
limpieza de acuerdo a

lo planificado por
parte del personal
responsable
Seguridad:

Utilizacion de los
equipos de seguridad

-Respeto de  las
sefializaciones de
zonas trabajo y de
riesgos

-Cumplir normas de
seguridad
(LOPCYMAT)

De seguimiento
Aplicacién de lista de
verificacion  semanal
para chequear que los
espacios se mantengan
limpios y de acuerdo a
el cronograma de
actividades qu se debe
planificar

-Limpieza y orden en el
ambiente de trabajo

-Ausencia de polvo
-Sin humedad

Espacios sin acumulacion
de objetos

Cepillos de barrer
-Contenedores de

basura

-Coletos
-Desinfectantes
-Cloro

-Pintura Blanca
-Equipo  de aire
acondicionado
24BTU

- 2 Purificadores

de aires

-4 extractores de aire




Tabla 13. Plan logistico para la implementacién de la Metodologia 5S: ETAPA DE DESARROLLO

SEIKETSU
(Estandarizar
0 mantener)

Conservar y
estandarizar las 3 S
anteriores, de tal
manera que la
aplicacion de estas
se convierta en una
rutina, para ellos se
deben establecer los
estandares de
limpieza y normas
que faciliten el
control.

Establecimiento de politicas
de almacenamiento e
inventarios para controlar y
asegurar el cumplimiento de
la organizacion, orden vy
limpieza

-Definicién de rutinas de
limpieza diaria al iniciar y
antes terminar el turno de
trabajo. Es necesario elaborar
registros de limpieza para el
personal.

-Establecimiento  de  los
indicadores de cumplimiento.
-Elaboracion de formatos de
verificacion y cronograma de
actividades (ver tablas 11 y
figura 30)

-Publicacion  en carteleras
informativas las politicas del
almacén y el cronograma de
actividades.
-Programacion
inspecciones de rutina

de

Administrativa
Planificacion
procesos de inspeccion

de

y  evaluacion  del
cumplimiento de
politicas e indicadores
de cumplimiento
Seguridad:

Respeto de las
sefializaciones de zonas
trabajo y de riesgos
-Cumplir  normas
seguridad
(LOPCYMAT)

de

De seguimiento

Aplicaciéon de lista de
verificacion ~ semanal
para chequear que se
estandarice  todo el
proceso de inspeccion y

la evaluacion de los
indicadores de
cumplimiento

-Establecimiento de politicas
de almacén e inventario
-Definicion de rutinas de
limpieza diaria al iniciar y
antes terminar el turno de
trabajo. Es necesario elaborar
registros de limpieza para el
personal.

-Establecimiento de los
indicadores de cumplimiento.
-Elaboracion de formato de

verificacion y cronograma de
actividades  (figura 38 'y
tablal14)

-Propuesta de formato de
salida y entrada de
material(ver tabla 15)
-Publicacion en carteleras

informativas las politicas del
almacén y el cronograma de
actividades.

-Publicacion de
inspecciones de rutina

las

Fotocopiadora
-Computadora
-Impresora
-Carpetas
-Marcadores
Colores
-Cartelera acrilica

de

Autor: Roa (2020)




Tabla 13. Plan logistico para la implementacion de la Metodologia 5S: ETAPA DE DESARROLLO

ETAPA DE DESARROLLO

SHITSUKE
(Disciplina)

-Consiste en
entrenar a la
gente para que
aplique con
disciplina las
buenas practicas
de orden vy
limpieza
-Programar
auditorias
mensuales para
verificar el
cumplimiento
indicadores  de
cumplimiento
establecidos

-Verificar que se cumplan
las actividades de limpieza
establecidas

-Revisar que los equipos
de proteccidn personal
estén a la mano de los
trabajadores y se utilicen
en las areas de trabajo
-Que se cumplan las
politicas establecidas.

- Publicacion de los
resultados de las
auditorias.

Administrativa

Desarrollo de procesos de
inspeccion y evaluacion del
cumplimiento de politicas e
indicadores de
cumplimiento

Seguridad:

Respeto de las
sefializaciones de zonas
trabajo y de riesgos
-Cumplir normas de
seguridad

(LOPCYMAT)

De seguimiento
Aplicacion de lista de
verificacién semanal para
chequear el
cumplimiento de las
politicas establecidas.

-Cumplimiento de
las actividades de
ordeny limpieza
establecidas
-Revision que los
equipos de
proteccion personal
estén a la mano de
los trabajadores y se
utilicen en las areas

de trabajo

-Que se cumplan las
politicas
establecidas.
-Publicar los

resultados de las
auditorias.

-Fotocopiadora
-Computadora
Impresora
-Carpetas
-Marcadores de
Colores
-Cartelera
acrilica

Autor: Roa (2020)




T =

: - -
- e e W : .I-il.], e
LY | Y ES . "lil_nﬂl

‘-"_L“ﬁ"l ? i .IF]H]-:"
Jh:_tw _i _
e e [

Figura 37. Estantes o rack
Fuente: Oseguera (2017)

Actividades

ciembre

Actividad que no se realizd

Figura 38. Cronograma de actividades
Fuente: Garcia (2019)
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Tabla 14. Instrumento de verificacion

Grupo Coordinador: Fecha./ /
Clasificar , seleccionar (Seiri) 1 (2|3 |4
1 | Los objetos innecesarios han sido eliminados
2 | Seevidencia resguardo de lo necesario
3 | Todos los utensilios y herramientas de trabajo estan
reubicados en una zona sefal (letrero o sefializacion)
4 | -Se evidencia la colocacion la colocacion de lo
desechado en los contenedores para la basura
Puntaje total
Organizar (Seiton)
5 | Colocacion de los productos terminados y la materia
primar en sus respectivo estantes y paletas
6 | Organizacion del almacén segin zonas de trabajo
7 | Organizacién del almacén segun método ABC
8 | Cada producto terminado y la materia prima codificado
por pasillos
9 | Demarcacion y colocacion de las sefializaciones en las
zonas de de trabajo y las de riesgos
10 | Observacion del layout
Puntaje total
Limpieza (Seiso)
11 | Limpieza y orden en el ambiente de trabajo
12 | Ausencia de polvo
13 | Sin humedad
14 | Espacios sin acumulacién de objetos
Puntaje total
Firma:
Supervisor:

Fuente: Adaptado de Murrieta (2016) por Roa (2020)
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Continuacién Tabla 14.Instrumento de verificacion

Grupo Coordinador: \ Fecha./ /

Estandariza (Shitsuke) 1 (2|3 |4

15 | Establecimiento de politicas de almacén e inventario

16 | Definicién de rutinas de limpieza diaria al iniciar y antes
terminar el turno de trabajo. Es necesario elaborar
registros de limpieza para el personal.

17 | Establecimiento de los indicadores de cumplimiento

18 | Elaboracién de formato de verificacion y cronograma de
actividades ( figura 38 y tablal4)

19 | Publicacion en carteleras informativas las politicas del
almacén y el cronograma de actividades.

20 | Publicacién de las inspecciones de rutina

Puntaje total

Disciplina (Siketsu)

21 | Cumplimiento de las actividades de orden y limpieza
establecidas

22 | Revision que los equipos de proteccion personal estén a
la mano de los trabajadores y se utilicen en las areas de
trabajo

23 | Que se cumplan las politicas establecidas

24 | Publicar los resultados de las auditorias.

Puntaje total

Supervisor : Firma:

Fuente: Adaptado de Murrieta (2016) por Roa (2020)
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Tabla 15. Formato de control de entrada y salida

FORMATO DE CONTROL DE SALIDA'Y ENTRADA

Salida Entrada

OBSERVACIONES:

Firmas | Jefe del almacén Analista de
almacén

Analista de inventarios

Autor: Roa (2020)
Beneficios de la aplicacion de la Metodologia 5 S
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Los materiales, objetos y herramientas innecesarias son desechadas
Se eliminan los focos de suciedad y polvo

Todo resulta y se observa ordenada y limpia

Existe una mejora distribucion de los espacios

Mejoramiento de las condiciones ambientales.

S A

Existe un control del cumplimiento de las politicas del almacén y rutinas de
mantenimiento y limpieza.
2. Zonificacion del almacén

Para una buena gestion de almacenamiento, en el almacén de la empresa
ENCAVA CA, este debe constituirse en el lugar destinado al resguardo de productos,
materiales e insumos. Este debe adecuarse y acondicionarse para cada funcion que se
realiza en el almacén. Por esto se propone organizar por zonas de trabajo todo el
almacén y destacar también las zonas que pueden representar riesgos para los
trabajadores. Los puntos clave que debe analizar el planeador de almacenamiento se
centran en que todo almacén deben existir zonas que deben de estar perfectamente
delimitadas. Estas se subdividan en una o varias areas en funcion de las actividades
que se realicen y el volumen de la materia prima y productos terminado.

A los fines de facilitar el almacenamiento y proteger la mercancia se
organizaran las zonas segun las funciones que se cumplen en la gestion del almacén.
Para el proceso de organizacion del espacio del almacén se propone la creacion de las
siguientes zonas:

A. Zonas de maniobra: Esta area en el almacén de la empresa ENCAVA, estaria
destinada a la llegada para la carga y descarga de los vehiculos que transportan
los productos, materiales e insumos para ser almacenados o retirados del mismo y
ser llevados a las fabricas de la empresa. La zona debe estar sefializada y proxima

al almacén. En este caso, funcionaria en el area frontal del almacén.

B. Zona de recepcion y control: En el almacén de la empresa ENCAVA CA, esta

seria el area donde los productos, materiales e insumos son verificados, donde se
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reciben las drdenes de retiro o entrega de material. Al lado deberia funcionar la
oficina del area de inventarios, en la cual se recibe copias de los retiros y entradas
de material, lleva el control de y actualizacion de los inventarios.

. Zona de stock y reserva (almacenaje): En este espacio la empresa ENCAVA CA
ubicaria los productos donde los productos, materiales e insumos estaran durante
un periodo de tiempo hasta su despacho final. Se propone la organizacion
mediante el método ABC vy por codificacion por pasillos. Se utilizarian estantes
de cinco niveles, medidas de 5 metros de largo por 1 metro de ancho, 1,5 metros
de alto.

. Zona de preparacion de los pedidos: En esta area, en el almacén de la empresa
ENCAVA CA seria el lugar donde se retinen los productos, materiales e insumos
proximos a ser despachados. Alli los operarios aplican las técnicas de empacado,
embalaje y medio de transporte para trasladarlos a la zona de expedicion del
producto. Esta zona actualmente estd dotada de dos (2) mesas y dos (2) estantes,
que servirian para su reubicacion.

Zona de oficinas y servicios: La empresa ENCAVA, actualmente tiene una
oficina donde se llevan los inventarios y se archivan las ordenes de entradas y
salida de materia. Esta area, es el lugar donde se realizan todas aquellas
operaciones administrativas referentes al manejo del almaceén.

Zonas especializadas: En la empresa ENCAVA CA, estas zonas son aquellas
areas que dependiendo de los productos que maneje el almacén, requieran de un
espacio adecuado, estan fuera de la Zona de stock y reserva. En este caso, serian
el lugar de las carrocerias para armar las unidades de autobuses y el area de
compartimientos

. Zona de Expedicion del producto: La empresa ENCAVA CA, debe contar con un
area en el cual se retiran los materiales solicitados o donde se deben retirar. Los
diferentes materiales y productos procesadas en el area de preparacion , se
trasladan a la zona donde son retiradas por los operarios de las distintas fabricas

con las cuales cuenta la empresa.

104



H. Zonas Auxiliares: Esta zonas corresponde a los espacios donde estaria ubicados
los bafios, ubicacion de los equipos de proteccion personal y los vestidores de los
trabajadores.

Beneficios de la distribucion del almacén por zonas

Permite mantener cada cosa en su lugar, organizados

Ahorra el tiempo de recorrido en el almacén

Facilita el aprovechamiento del espacio del almacén

Evita las aglomeraciones de objetos en distintos lugares

a ~ w DN

Ahorro de esfuerzos debido a que se tienen conocimientos en donde van cada
cosa
3. Método ABC

El método ABC es una herramienta que se emplea para clasificar todos los
articulos del stock en tres grupos o categorias de importancia: articulos A, By C. De
esta forma la empresa ENCAVA CA, puede identificar aquellos articulos que son
realmente importantes y concentrarse en ellos una mayor atencion y dedicacion de
tiempo, esfuerzo y dinero en su control. Existe un grupo reducido de articulos (grupo
A) que son los que generan la mayor parte de las ventas o movimientos de la
empresa, mientras que el resto de articulos, grupos muy numerosos, apenas generan
ventas y movimientos, en el caso de esta empresa estan representados por las piezas
metéalicas para el ensamblaje de las unidades autobuseras ademas de los repuestos de
las mismas.

Al aplicar este método , puede tener un adecuado control de inventarios
consiste en reconocer que no todos los articulos representan igual importancia a nivel
de volumen de ventas, rentabilidad, participacion de mercado, valor de mercado y
consumo de recursos operativos, para aplicar politicas de inventario selectivas que
permitan a los procesos de gerencia de compras e inventarios, establecer bajos niveles
de inventario con una rotacion eficiente, evitando excesos y agotados y cumplir el
nivel de servicio.

De esta manera, la clasificacion ABC se constituye en un sistema de
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administracion de prioridades del inventario. Sobre la base del criterio elegido del
método ABC agrupara los articulos en tres grandes categorias y se asociaran a colores
y letras. Los productos A se identificaran con un letrero de acetato VERDE y letra de
color negro, los de tipos B, el letrero sera de color azul y letra en color negro y los
productos C en color rojo y letra en color negro, se ubicaran al principio de cada

pasillo en el cual se encuentran.

Figura 39. Modelo de Letreros de acetato
Autor: Roa (2020)
A continuacion se fine cada tipo de articulo:
Categoria A: Este grupo formado por las piezas metalicas que conforman la
estructura de las unidades autobuseras o sirven para armar cada uno de ellas y los
repuestos de las mismas ademas de la materia prima, representan 80% del valor total
de stock.
Categoria B: Conformado por los elementos interiores de las unidades auto-
buseteras: los asientos, tornillos de ajustes de los accesorios, partes de plastico. Los
articulos representan el 15% del valor total de stock.
Categoria C: Corresponden a los elementos decorativos de las busetas y auto-
periquitos. Los articulos representan el 5% del valor total de stock
Beneficios del método ABC
1.-Facilita la ubicacion de los productos segun su rotacion
2.-Permite disminuir los recorridos en la busqueda del material
3.-Agiliza el proceso de inventarios, debido a que facilita el control de los productos

de alta rotacion y generar informes a produccion.

4. Meétodo de Codificacion por pasillos

La codificacion, es el proceso a traves del cual se asigna a cada producto,
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articulo o mercancia un cédigo que lo identifica. Se propone para la empresa
ENCAVA CA una codificacion para las materias primas y productos terminados:
Piezas metalicas, carrocerias. Para llevar la codificacion en el almacén de la empresa
mencionada se propone la codificacion por pasillos para productos terminado: piezas,
repuestos, consiste en asignar a cada pasillo un numero correlativo, siendo el primer
pasillo el de la izquierda, la profundidad de cada estanteria se enumera en el sentido
ascendente de la circulacion, teniendo en cuenta que los nimeros pares se sitlan a la
derecha y los impares a la izquierda, empezando la numeracion en el pasillo siguiente
en el otro extremo y con la misma logica.

Ademas, cada codigo va en un letrero de acetato del color que le corresponde
segun el tipo de producto, se ubica en los niveles del estante que le corresponde, se
coloca delante la letra que le corresponde segun el tipo de producto segun el sistema
ABC, ejemplo Producto A112:

A: Tipo de producto

1: Pasillo

1: Estante

2: Nivel del estante donde esta ubicado: 1-4

Figura 40. Modelo de codificacion, con método ABC y gestion visual
Autor: Roa (2020)

En la figura 40, se puede observar la codificacion en combinacion del método
ABC vy gestion visual, el uso de colores para resaltar los tipos de productos, esto
facilita la ubicacién de los mismos, ademas cada codigo se carga al sistema de
inventario que posee la empresa y en los dispositivos Picking or Light, los cuales

deben tener conexion con el sistema de inventarios del almacén (software) para que
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se actualice en tiempo real. Esto facilita la deteccion y ubicacion de los productos

generando ahorro de tiempo.

| S

7 8 2 1
5 6 4 3
3 4 6 5
1 2 8 7
A N°1 B N°2 C N°3

Figura 41. Codificacion por pasillos
Adaptado de Anaya(2019) por Roa(2020)

En el caso de los productos y materias primas almacenadas en las areas
especializadas, se deben codificar utilizando la letra del sistema ABC dependiendo
del tipo de producto, la sigla E por especializada, mas el nimero correspondiente al

compartimiento en el cual esta ubicado, ejemplo: BE2.
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Figura 42 Compartimientos
Fuente: Roa(2020)

Beneficios de la codificacion por pasillos
1.-Disminuye el tiempo de ubicacion del material
2.-Ahorro de esfuerzos y horas -hombre

3. Facilita el control de inventario fisico

5. Propuesta de Layout

En el almacén de la empresa ENCAVA CA, no se disponia de un Layout
debido a que el espacio no estaba distribuido ni zonificado, al efectuar la
zonificacion, se estructura el flujo del mismo. Se propone una distribucién en forma
de U, en la cual se evidencian las zonas establecidas en la zonificacion.

La ventaja que tiene en este tipo de distribucion, se centra en que hace que las
ubicaciones sean las correctas. Para el movimiento apropiado del producto hacia una
inclinacion de ABC. También agiliza los procesos y mejora la comunicacion, de esta
forma proporciona el aumento en la satisfaccion de los operarios y de su formacion
técnica, da posibilidad de adaptar capacidad a distintos niveles de produccion .En la
figura 44, se observa el modelo de Layout propuesto:

Caracterizacion y flujo de trabajo de las areas del almacén

Se ubicaron en el Layout, ocho (8) zonas delimitadas en la zonificacién: Zona

de maniobra, de recepcion y control, de stock y reserva (almacenaje), de preparacion
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de los pedidos, de oficinas y servicios, especializadas, de expedicion del producto y

Auxiliares, se muestran como se organizard el material segun el método ABC, la

distribucion para utilizar la codificacion por pasillos.

1.

Zonas de maniobra: Zona de carga y descarga de productos. Debe estar
sefializada. En este caso, funcionaria en el area frontal del almacén..

Zona de recepcion y control: Se reciben las drdenes de retiro o entrega de
material, se codificaria y luego se efectuaria el traslado hacia la Zona de stock
y Almacenaje.

Zona de oficinas y servicios: Zona de desarrollo de las operaciones
administrativas referentes al manejo del almacén. Funcionaria la oficina de
inventarios

Zona de stock y reserva (almacenaje: Zona donde se ubicarian el material
segun su tipo y codificacion.

Zonas especializadas: Lugar donde se almacenan materiales y productos
terminados de gran tamafio como el area de compartimientos y la zona donde
se colocan las carrocerias para armar las unidades de autobuses.

Zona de preparacion de los pedidos: seria el lugar donde se retnen los
productos, materiales e insumos proximos a ser despachados.

Zonas auxiliares: Zona donde se ubican los bafios, vestidores, colocacion de
utensilios de proteccién personal

Zona de Expedicién del producto: Zona en la cual se retiran los materiales
solicitados o donde se deben retirar

Medidas propuestas para las zonas del almacén: El almacén mide 40 metros de

largo x 30 metros de ancho internamente, en el espacio externo tiene

aproximadamente 15 metros que se debe sefializar (area de carga y descarga). Se

refleja la distribucion del mismo en el Layout propuesto (Ver figura 44). Para

efectuar un célculo de cada area, se tomara en cuenta los elementos que estaran

ubicados en las mismas. Se ejemplificara el calculo con la zona de stock y reserva.

110



Zona de stock y reserva (almacenaje): estard integrada por cinco estantes de 5
metros de largo por 2 metros de ancho, con un metro y medio de distancia entre
ellos para constituir los pasillos dispuestos verticalmente para la movilidad del
personal y los equipos de transporte. Ademas de 2 metros de largo de distancia
entre la zona especializada y la de recepcién y control ademas de 2 metros de
largo cada pasillo horizontal.

Total de medida de la zona: 13 metros de largo por 16 metros de ancho.

Zona especializada. Ubicada detras de la zona de almacenaje: 7 metros de largo
por 16 metros de ancho, ubicacion de los compartimientos.

Zona de recepcion y control: Deberia medir 18 metros de largo x 12 metros de
ancho mas 2 metros de distancia a la entrada o puerta de salida.

Zona de oficinas y servicios: 9 metros de largo por 4 metros de ancho

Zona de preparacion de los pedidos: Mediria 20 metros de largo por 8 metros de
ancho.

Zona de Expedicion del producto: 18 metros de largo x 14mts de ancho, mas 2
metros de largo a la puerta

Zonas auxiliares : 9 metros de largo x 6 metros de ancho: bafios y vestidores

Zona de maniobra (antes area de carga y descarga): 15 metros de ancho (ya
definida por la empresa).

Flujo de trabajo entre las zonas del almacén: Se presenta un diagrama de bloque
con el flujo de trabajo de las zonas que se delimitaron, en cada una se desarrollan los

procesos que se siguen en el almacén (ver Figura 43).
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Figura 43. Diagrama de bloque del flujo de las zonas del almacén delimitadas
Fuente: Roa (2020)

Beneficios del Layout propuesto
1.-Muestra una visién organizada del almacén
2. Permite ubicar cada zona del almaceén facilitado el recorrido del mismo

3.-Facilita establecer las rutas de flujo del material
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Figura 44. Layout propuesto
Autor: Roa (2020)

5.3.2.2. PropuestaN°2. Plan de formacion para el personal del almacén
Esta propuesta fue incorporada al plan logistico de la propuesta N°1 y aparece
especificado, se presenta la planificacion en la tabla 12, consta de cuatro actividades:
1. Taller sobre metodologia 5S

2. Taller sobre gestion de almacén
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3. Taller sobre manejo de inventarios

4. Charla sobre normas de seguridad y salud laboral en el almacén
Beneficios del plan de formacion
1. Formacion del personal en areas prioritarias
2. Actualizacion de los conocimientos que se posee y nuevas adquisiciones

3. Generacion de una proceso de mejora continua

5.3.2.3. Propuesta N° 3: Redaccién de politicas de almacén e inventarios y uso
de gestion visual
1.-Uso de la Gestion visual

El uso de la gestién visual para el manejo del almacén de la empresa ENCAVA
CA facilitara la deteccion de anomalias y desvio en cuanto a la distribucion y
ubicacion de los productos y la materia prima. La gestion visual se utilizara mediante
el uso de colores y letreros o0 aviso de acetato para identificar los pasillos y la
ubicacion de los productos en combinacion con los codigos asignados asimismo para
identificar las zonas de trabajo mediante letreros en blanco y negro y las zonas de
riesgos marcadas en amarillo y negro, esto se realizara en la propuesta N°1, en donde
se plantea la aplicacion de la Metodologia 5S.

Ademaés para implementar la gestion visual también se prevé el uso de
dispositivos o equipos de trabajo que faciliten recorrer el almacén e identificar donde
se ubica el producto y las cantidades que se disponen del mismo. Esto reduce el
recorrido en el almacén y facilita el control de inventario. Existen sistemas de
sefializacion sin papeles, que se basan en redes luminosas.

Procedimiento de uso: El dispositivo Picking or Light picking o por
orientacion de luces o colores., se compone de un conjunto de luces que indican al
operario las ubicaciones y las cantidades a recoger de los productos y suelen
adaptarse y tener conexion con el sistema de inventarios del almacén (software) para

que se actualice en tiempo real. EI programa que contiene, es un sistema de
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sefializacion sin papeles, se basa en redes luminosas y registra la informacion que se
tiene el sistema de inventarios y las solicitudes de pedidos que ingresan en esta base

de datos.
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Figura 45. Gestion visual: Picking or Light

Fuente: Matus (2013)

Especificaciones Técnicas

6. Dispositivo portétil

7. Funciona con baterias recargables

8. Conectado al Sistema de inventarios: SAP o Warehouse Management System
(WMS): Sistemas de informacion que ayudan en la administracion del flujo del
producto e informacién dentro del proceso de almacenamiento: A. Recepcidn, B.
Almacenamiento, C. Administracion de inventarios., D. Procesamiento de
ordenes y cobros, E. Preparacion de ordenes y pedidos

Formacion del Usuario

1.-Requiere una formacién general sobre como encenderlo
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2. Efectuar la lectura de los pedidos y la ubicacién del producto segln el sistema de

informacion, la codificacion que se posee y el método ABC.

Tabla 16. Plan logistico para implementacion de gestion visual

Objetivo

Actividades

Contenido

Politica

Indicadores de

cumplimiento/

verificacion

Insumos

Proporcionar la Taller Uso  de | Administrat -Uso de
. . formativ colores e tién
introduccion de | o mativos letreros g iva: gestio o
sobre el uso | '€ visual y picking o
dispositivos la | de la gestion | @viso  de | equipo Light
. Aplicacion A
gestion visual | Visual del ?)Z(:;ato § Picking or
de gestion i
identificar | Light
los pasillos | Visual y
ﬁbicaci()nla dispositivo | _Deteccion de
de los | con luces de | anomalias 'y
productos desvio en
© | colores cuanto a la
Uso del distribucion 'y
Picking or ubicacion de
Light los productos
y la materia
prima
mediante
gestion visual
Verificacion:
Inspecciones
semanales

Autor: Roa (2020)

Beneficios y Ventajas

Este sistema facilita la realizacion de separacion de pedidos o picking, el cual
consiste en seleccionar la mercancia de las estanterias para posteriormente conformar
las solicitudes de las fabricas de la empresa ENCAVA CA en cuanto a piezas

metalicas y materia prima. Entonces, el picking es el conjunto de operaciones
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destinadas a extraer productos solicitados por los clientes y que se manifiestan a
través de los pedidos. Su principal objetivo es maximizar el nivel de servicio, pero
también busca minimizar los recorridos, maximizar el uso de los recursos (equipo,
personal y espacio), y maximizar la accesibilidad a los espacios de la zona de
almacenamiento.

2. Redaccion de politicas de almacén e inventarios y uso de gestion visual

Para atender la carencia de politicas almacén y para el manejo del inventario, se
redactaron politicas generales para la gestion del almacén. Las mismas deben seguir
un proceso para su aprobacion y luego ser llevadas a la practicay darle seguimiento
a las mismas mediante instrumentos disefiados para tal fin, los cuales permiten
observar y medir el cumplimiento de la politica y extraer el porcentaje de incidencia
segun observaciones mediante las inspecciones realizadas.

Esta propuesta se presentan en forma de un documento que proyecta la misma
para ser presentada a la Gerencia de Manufactura donde se deberia hace una revision
y ajuste luego quien la presenta a la Vicepresidencia de Planta, alli se vuelve a
someter a revision y ajuste, a su vez se remiten a la Presidencia de la empresa. Como
son politicas internas del almacén, al ser revisada por Presidencia y el Presidente de
la empresa esta de acuerdo se aprueban y luego se divulgan entre el personal del

almacén. Este proceso se detalla en el siguiente diagrama de bloque.
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Remision a la
Presidencia dela

Revision y ajustes de
las politicas por parte
de la Presidencia

Figura 46. Diagrama de proceso de aprobacién de politicas internas del
Almacén y de inventarios
Autor: Roa (2020)
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INTRODUCCION

Las politicas que se presentan constituyen una repuesta a la necesidad de tener
guias de accién para coordinar las acciones dentro del almacén ademas mantener
actualizada la informacion del inventario. Esta corresponde a politicas internas del
almacén y las que regiran el manejo del inventario. De esta forma, se garantiza contar
con datos confiables sobre las disposicion de las piezas metalicas que se requieren
para el ensamblaje de las unidades de busetas, especialmente las que permiten armar

el chasis de las mismas.

OBJETIVOS
1.- Presentar politicas generales para el almacén que faciliten coordinar los
Procesos que se desarrollan en el mismo.
2. Proponer politicas para el manejo del inventario centradas en el método
ABC.

JUSTIFICACION

Las politicas internas para el Almacén de la empresa ENCAVA CA se
justifican en funcién de los beneficios que aportaran para el manejo coordinado de los
procesos que se siguen en el mismo. Los mismos se reflejaran en la dinamizacion de
las actividades del almacén, actualizacion permanente del inventario y concordancia

entre el inventario real y el registrado.
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Politicas internas del almacén

10.

11.
12.

El personal del almacén debe ser asignado a funciones especializadas, hasta donde
sea posible, de recepcion, almacenamiento, preparacion, despacho y de ayuda en e
control de inventarios.

Debe existir una sola puerta, o bien una entrada y otra de salida, y ambas bajq
control.

Hay que llevar un registro al dia y control interno de entradas y salidas.
Informar a control de inventarios y a contabilidad de los movimientos diarios dd
entradas y salidas del almacén, y a produccion reportes de las existencias.
Se debe asignar una identificacién a cada producto y unificarla por el nombre comdr]
y conocido de compras, control de inventarios y produccion.
La identificacion debe estar codificada cuando sea posible
Cada material o producto se tiene que ubicar segln su clasificacion e identificacior
en pasillos, estantes y espacios marcados con un cddigo que facilite la colocacion e
su lugar y la localizacion cuando haya que buscarse.
Toda operacion de entrada o de salida del almacén requiere la documentacion
autorizada segln un sistema establecido.
La entrada al almacén debe estar prohibida a toda persona que no esté asignada a él, \
estard restringida al personal autorizado por la gerencia o el area de almacén
La distribucion y disposicion del almacén deberd facilitar el control de lof
materiales.

Se debe utilizar los equipos de proteccidn personal en el almacén

Se deben respetar las sefializaciones de las zonas de riesgos
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Politicas de inventarios

La politica de inventarios en la empresa ENCAVA CA, debe estar encaminada
EN crear y ejecutar estrategias que le permitan a la empresa atender las necesidades de
5Us clientes externos e internos (Dentro de un mismo proceso) de manera eficiente y
Con inventario disponible. Se plantean politicas, lineas de accidn focalizadas en la
prganizacion del almacén segun el Método ABC, las mismas se presentan a

continuacion:

Materiales clase A

-Ejercer un control administrativo y un seguimiento estricto de cada uno de los
materiales y productos mediante reportes mensuales al jefe de almacén y a la
perencia.

-Registrar y manejar tiempos de entregas, cantidad econdmica de pedido e inventario
de seguridad para aquellos materiales que se encuentren dentro de este grupo
mediante controle manuales y el uso de software para tal fin.

-Revision diaria del nivel de existencias de los materiales.

-Manejar la documentacion detallada y actualizada de los movimientos de entrada,
salidas, devoluciones, perdidas y obsolescencia de los materiales.

-Determinar el nivel de consumo mensual de cada uno de los materiales a través de

prondsticos y herramientas estadisticas.
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Politicas de inventarios

Materiales clase B

-Se deben ejercer controles administrativos normales para esta clase de item, a través
de revisiones trimestrales por parte del coordinador de almacén.

-Mantener registros de este grupo de articulos mediante controles manuales y el uso
de software para tal fin.

-Mantener actualizado el nivel de existencia de cada uno de estos materiales para
evitar agotamiento y por tanto retraso en la realizacion de los trabajos

-Manejar tiempos de entregas y cantidad econdémica de pedido para aquellos

materiales que se encuentren dentro de este grupo.

Materiales clase C

-Reposicién en volumenes grandes para realizar pedidos con poca frecuencia y
teniendo como base estimaciones anules de las necesidades de este tipo de materiales
para futuros proyectos en la empresa.

-Inventarios fisicos cada semestre

-Mantener registros de este grupo de articulos mediante controles manuales y el uso

de software para tal fin.
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Instrumento para verificacion de cumplimiento de politicas del almacén

LISTA DE VERIFICACION
|

Indicadores de cumplimiento N° de %
P NP | . . .
incidencias

El personal del almacén esta asignado a

funciones especializadas segun

zonificacion

Existir control en la entrada y salida del

almacén

Se informa a al area de inventarios y a

contabilidad de los movimientos diarios de

entradas y salidas del almacén,

Se realizan reportes de las existencias a

produccion

Se lleva un registro al dia y control interno

de entradas y salidas

Politicas | Esta cada producto identificado vy
de codificado a cada producto y unificarla

almacén | Cada material puede ubicarse segun su

clasificacion e identificacion en pasillos,

estantes y espacios marcados con un

cadigo

Para toda operacion de entrada o de salida

del almacén se requiere la documentacion

autorizada segun un sistema establecido

La entrada al almacén debe estar prohibida

a toda persona que no esté asignada a él,

La distribucién y disposicion del almacén

facilita el control de los materiales.

Se utilizan equipos de proteccion personal

en el almacén

Se respetar las sefializaciones de las zonas

de riesgos

P: Presente NP: No presente
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Lista de verificacion para cumplimiento de politicas de inventarios

LISTA DE VERIFICACION

Indicadores de cumplimiento p

NP

N° de
incidencias

%

Registro y manejar tiempos de entregas

Manejo de inventario de seguridad

Registro de cantidad econémica de
pedido

Revision diaria del nivel de existencias
de los materiales.

Manejo de la documentacion detallada y
actualizada de los movimientos de
entrada, salidas, devoluciones, perdidas
y obsolescencia de los materiales.

Determinacion del nivel de consumo
mensual de cada uno de los materiales a
través de prondsticos y herramientas
estadisticas

Se ejercen controles y revisiones
trimestrales por parte del coordinador de
almaceén.

Se mantiene registros de este grupo de
articulos mediante controles manuales y
el uso de software para tal fin

Se mantiene actualizado el nivel de
B existencia de cada uno de estos
materiales para evitar agotamiento y por
tanto retraso en la realizacién de los
trabajos

Se manejan tiempos de entregas y
cantidad econdmica de pedido para
aquellos materiales que se encuentren
dentro de este grupo.

P= Presente NP= No presente
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Lista de verificacion para cumplimiento de politicas de inventarios

LISTA DE VERIFICACION

Se reponen volUimenes grandes en
base estimaciones anules de las
necesidades de este tipo de
materiales para futuros proyectos en
la empresa

C Realizan se Inventarios fisicos cada
semestre

Se Mantienen registros de este grupo
de articulos mediante  controles
manuales y el uso de software para
tal fin.

P= Presente NP= No presente

126



5.4. Fase IV. Evaluacién de la factibilidad técnica, operativa y econémica del
plan propuesto

En esta fase, se procedio a realizar una evaluacion econdmica del plan de
mejoras que se propone para determinar su factibilidad técnica, operativa y
econdmica. Para tal fin se determinaron los requerimientos técnicos para la puesta en
marcha de las mejoras que se proponen, el recurso humano y la infraestructura que se
necesitan ademas se estimaran los costos de la inversién y se calculé la razon costo
beneficio, herramienta financiera que mide la relacion que existe entre los costos y

beneficios asociados a un proyecto de inversion, con el fin de conocer su rentabilidad.

5.4.1. Factibilidad del Plan de mejoras propuesto

La factibilidad es un factor de gran importancia a considerar al plantearse un
proyecto debido a que permite proyectarse con que se cuenta para la implementacion
del mismo. Al respecto, Alegsa (2010:2), plantea que “es la disponibilidad de los
recursos necesarios para llevar a cabo los objetivos 0 metas sefialados”. El estudio de
la factibilidad implica considerar los aspectos involucrados para que un proyecto
pueda llevarse a la préctica. Se contempla su evaluacion desde el aspecto técnico,

econoémico y operativo.
5.4.1.1. Factibilidad Técnica

La factibilidad técnica a criterio de Kendall y Kendall (2005:12), “se refiere a
los recursos necesarios como herramientas, conocimientos, habilidades, experiencia,
que son necesarios para efectuar las actividades o procesos que requiere el proyecto”.
Se presentan los requerimientos técnicos que se necesitan atender para aplicar las
mejoras que se proponen en el plan de gestién. Los mismos se muestran en la

siguiente tabla:

127



Tabla 17. Requerimientos técnicos

Requerimiento Descripcion Cantidad

Soportes para las inspecciones, 100
especificamente la lista de
verificacion y el cronograma de
Gantt

Estructura de metal 7

Tarjetas rojas y amarillas 4

Elaborar 10 tarjetas de cada
color

2 galones de cada color para 6
demarcar zonas de trabajo
riesgos

Sistema para gestién de almacén 1
e inventarios

Aire de de 24 BTU para oficina 1
tipo Split

Dispositivo para el reciclaje del 3
aire interno de espacios como
almacenes, depdsitos

Suministros alimenticios para 40
ser ingerido en el marco de una
actividad

Fotocopia 80

Autor: Roa (2020)
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5.4.1.2. Factibilidad Operativa

Sobre la factibilidad operativa, Varela (1997:24), especifica que “consiste en
delimitar los recursos humanos y los espacios que se requieren para llevar lo
propuesto”. Para el desarrollo de la propuesta de mejoras en la gestion del almacén de
la empresa ENCAVA CA se cuenta con el personal que labora en este espacio, el cual
demuestra una total disposicion en cuanto al suministro de informacion y la futura
aplicacion, las actividades que se propone no interfieren en el desarrollo de las rutinas

de trabajo ni afectaran la productividad.

Tabla 18.Factibilidad operativa
Aspectos Descripcion Cantidad

Trabajadores del almacén 4

Personal de mantenimiento

3
Personal de RRHH 1
Coordinador de la etapa previa de la 1

metodologia 5 S

Expertos 3
Salon de reuniones 1
Zonas de trabajo 7
Zonas de riesgos 3

Autor: Roa (2020)
5.4.1.3. Factibilidad Econdémica

Segun Kendall y Kendall (2005:12), la factibilidad econdmica “se refiere a los
recursos econdmicos y financieros necesarios para desarrollar o llevar a cabo las
actividades o procesos y/o para obtener los recursos basicos que deben considerarse
son el costo del tiempo”. Las mejoras que se proponen en la gestion del almacén de la

empresa ENCAVA CA, se evaluaron desde el punto de vista econdémico debido a que
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la aplicacion y desarrollo de las mismas implican una inversion de tipo financiero,

razén por la cual se estimaron los costos y los beneficios que se generaria luego se

calculo la razon costo-beneficio para determinar su rentabilidad.

Tabla 19. Estimacion de costos
Cantidad

Requerimiento

Unidad

Costo por
unidad en
délares

(**)

Costo
total en
délares

(**)

Costo
total (Bs.)

** Calculados a tasa de conversion: 190.000 Bs. x ddlar. Fuente. dolartoday.com

Autor: Roa (2020)

a) Calculo de los costos: 980,33 délares
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Pagina 1.500.000
7 Estante 20 140 26.600.000
2 Lamina 2,63 5,26 1.000.000
2 Lamina 2,63 5,26 1.000.000
2 Galén 4,]15 8,30 1.577.000
1 Galén 4,15 4,15 788.500
1 Galén 4,15 4,15 788.500
2 Dispositivo 150 300 57.000.000
3 Experto 160 480 91.200.000
45 Kit 1,32 59,21 11.250.000
4 Equipo 34,69 139 26.410.000
2 Equipo 48 96
1 Equipo 521 521 98.972.000
Cartelera 3.000.000
186.262.500




b) Calculo de beneficios
Produccion proyectada sin paralizaciones por falta de inventario de las piezas
metélicas para el chasis de las unidades de busetas: 95 busetas
Beneficio mensual: 95 unidades x costo en el mercado en ddlares
Beneficio mensual en délares= 95 x 100.000 $=9.500.000 $
Beneficios mensuales en bolivares: 1.805.000.000.000 Bs
Beneficio anual en dolares: Beneficio mensual x 12 meses=114.000.000 $
Beneficio anual en bolivares = 1.805.000.000.000 Bs x 12=21.660.000.000.000 Bs
c) Calculando la razén Beneficios sobre los Costos en ddlares:
B/C = 114.000.000 $ /980,33$=116.287

B/C > 1 indica que los beneficios superan los costos, por consiguiente, el plan de

mejoras propuesto debe ser considerado para su aplicacién por su rentabilidad.

Los beneficios que se generaran de la puesta en practica del Plan de mejoras en
la gestion del almacén de la empresa permitiran contar con un almacén organizado, el
inventario actualizado, ahorro de tiempo y aumento de la productividad, debido a que
se contara con un inventario actualizado de las piezas metalicas que se requieren para

el ensamblaje de las unidades de busetas.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

El diagndstico de la situacion actual de la gestion de almacén en la empresa
ENCAVA CA obtenido a partir los resultados de las técnicas aplicadas: observacion
directa, entrevista no estructurada y la revision documental permitio establecer que
este espacio no se encuentra delimitada la zona de recepcién de la materia prima y los
productos terminados, se realiza el almacenaje sin criterios ni organizacion, presenta
inexistencia de ubicacién del material segn codificacion y zonificacion, falta limpieza y
organizacion, hay es-actualizacion del sistema de inventarios, carencia de politicas de
inventarios, falta de formacion para el personal sobre gestién de almacén, carencia de
sefializaciones de las zonas de riesgos, fallas en el uso de equipos de proteccion
personal y deficiencias en las condiciones ambientales del almacén.

El analisis de las debilidades encontradas en la gestion de almacén en la
empresa ENCAVA CA mediante técnicas de mejora continua indican que estas se
ubican en las categorias: Manejo del producto, métodos, inventario, mano de obra,
ambiente y normas de seguridad y salud laboral. Las siete causas prioritarias a
atender: Almacenaje sin criterios ni organizacion, deficiencias en las condiciones
ambientales del almacén, carencia de formacion en gestion de almacén, inexistencia
de codificacion, carencia de politicas de inventarios, falta de limpieza y organizacion
e inexistencia una zonificacion segun los productos.

El plan de mejoras disefiado y propuesto para dar respuestas a las debilidades
detectadas y priorizadas a atender en el almacén, se centré en tres (3) propuestas:
Mejoramiento de la organizacién y condiciones ambientales del almacén, formacion
al personal sobre la gestion del almacén y redaccion de politicas de almacén e
inventarios ademas del uso de gestion visual que a futuro la empresa ENCAVA CA
deberia considerar para su posterior aplicacion.

En cuanto a la evaluacion de la factibilidad técnica, operativa y econémica del

plan propuesto, se encontrd que se cuentan con los recursos requeridos para la puesta
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en practica del plan de mejoras en la gestion del almacén de la empresa ENCAVA
CA. Al efectuar el calculo de la razon beneficios-costos, se obtuvo que B/C > 1
indica que los beneficios superan los costos, por consiguiente, el plan de mejoras
propuesto debe ser considerado para su aplicacién por su rentabilidad. Esto permitira
contar con un almacén organizado, el inventario actualizado, ahorro de tiempo y
aumento de la productividad, debido a que se contara con un inventario actualizado
de las piezas metalicas que se requieren para el ensamblaje de las unidades de

busetas.

Recomendaciones

-Llevar a la préactica el plan de mejoras propuesto con la finalidad de actualizar la
forma de llevar la gestion en el almacén.

-Se recomienda el uso de las TIC en el proceso de flujo de materiales en la gestién de
almacén, se debe seleccionar entre las herramientas que existen para agilizar,
flexibilizar y mejorar el intercambio de informacion y operaciones utilizadas en la
gestion de almacenes, entre ellas se encuentra: el Warehouse Management System
(WMS) vy el Sistema de Inventario Computarizado (SAP), los cuales son tecnologia
fundamental para poder integrar y controlar los procesos de gestion de almacenes.
-Instalar y brindar formacion al personal en cuanto a un sistema de informacion que
ayuda en la administracion del flujo del producto e informacion dentro del proceso de
almacenamiento: A. Recepcion, B. Almacenamiento, C. Administracion de
inventarios., D. Procesamiento de 6rdenes y cobros, E. Preparacion de érdenes y

pedidos
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ANEXO A

GUIA DE OBSERVACION
Area: Almacén

Debilidad detectada

Sugerencia
Recomendacién

ANEXO B
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GUIA DE ENTREVISTA

¢ Cuadles consideras son las debilidades que presenta el
proceso productivo que se desarrolla en el almacén de la
empresa ENCAVA CA?
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