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RESUMEN

El presente Trabajo de Grado, llevado a cabo en la empresa Metal Partes CR C.A, tuvo
como objetivo proponer un plan de mejoras para la gestion de almacén con la finalidad
de dar solucion a los problemas y deficiencias mas relevantes presentes en los procesos
de almacenaje, asi como la operatividad y administracion del almacén. Para cumplir
con este objetivo fue necesario el levantamiento de la informacion requerida que
evidenciara el problemay de la obtencion de los datos necesarios para poder desarrollar
cada uno de los objetivos especificos planteados. Para ello, se procedi6 a describir y
documentar cada uno de los procesos relacionados con la gestion de almacén. Una vez
descritos los procesos y levantada la informacion, se realiz6 un diagndstico de la
situacion actual, donde se identificaron los problemas y deficiencias presentes, asi
como las causas que los originan y que en definitiva afectan la gestion del almacén.
Una de las causas mas relevante que afecta al almacén es que la Unica identificacién
con la que cuentan los productos, es la que se coloca al momento de su recepcion; es
decir, que a lo largo de todo el tiempo que los mismos se encuentran en el almacén no
se les coloca identificadores y esto crea discrepancias, pérdida y desorientacion a la
hora de localizar un producto dentro del almacén. Finalmente, una vez identificadas y
analizadas las causas, se procedid a desarrollar un conjunto de propuestas que se estima
permitan corregir las deficiencias y problemas encontrados a lo largo del estudio. Tales
como la aplicacion de la metodologia 5S en toda el area logistica y la Capacitacion,
formacion y adiestramiento del personal de la empresa Metal Partes CR C.A para el
manejo del software MRP. Una vez descrito el plan de mejora se realizé una evaluacién
de la factibilidad técnica, operéatica, ambiental, social y economica para la empresa
Metal Partes CR.

Descriptores: Gestion, mejora, sistema, almacén, almacenaje, procesos



INTRODUCCION

Esta investigacion va dirigida a un area que es vital importancia a nivel de
logistica dentro de la empresa, como lo es el area de almacén, una correcta gestion de
almacén permite que toda la cadena de suministro se desarrolle sin inconvenientes,
logrando asi las metas propuestas en la organizacion. Hay que resaltar, que el tiempo y
el costo de generar mejoras en la gestion de almacén depende directamente del coémo
se almacene el producto o mercancia; es importante establecer el lugar indicado, la
cantidad correcta y el tiempo estipulado para que éste no sea un factor retardante en el
proceso de ubicacion y despacho. Teniendo en cuenta que para lograr esto, el proceso
se debe hacer con el menor costo posible y con un eficaz sistema de manejo, debido a
que esta actividad no agrega valor al producto, pero si a su costo final.

Tal es el caso de la empresa Metal Partes CR C.A dedicada a la importacion,
exportacion y comercializacion de filtros de aceite para vehiculos, la cual presenta
problemas en cuanto a realizar una correcta gestion de almacén ya que presenta
demoras importantes en la preparacion de despachos debido a que al personal le toma
mucho tiempo ubicar las mercancias, lo que genera molestias en los clientes. En tal
sentido, surge la presente investigacion, con la finalidad de indagar acerca de las causas
que originan la problematica con el objetivo de proponer un plan de mejoras que
permitan resolver dicho problema.

Para lograr este objetivo, el presente trabajo de grado se desarrolld en cuatro
capitulos:

Capitulo I: denominado EL PROBLEMA donde se plantea la problematica que
da origen a esta investigacion, se establecen los objetivos tanto general como los
especificos, definiendo a través de éstos los pasos a seguir para el desarrollo de la
investigacion y se describe la importancia de la misma mediante la justificacion.

Capitulo I1: denominado MARCO TEORICO comprende todo lo referente a los

antecedentes, las bases tedricas y los fundamentos legales que dan soporte a la



investigacion. Su objetivo es establecer un soporte teérico que avale la investigacion
desarrollada

Capitulo 111 llamado MARCO METODOLOGICO expone el tipo de
investigacion; asi como su disefio y nivel, define la poblacion y muestra objeto del
estudio y las técnicas de recoleccion de datos y de anélisis, que se usaran para el
desarrollo de los objetivos. También se establecen las fases metodoldgicas que serviran
de guia para el procesamiento de la informacion

Capitulo 1V el cual lleva por nombre RESULTADOS expone el desarrollo de
las fases metodoldgicas establecidas las cuales estdn basadas en los objetivos
especificos. Mediante ellas se logro recolectar los datos, se analizaron y con la
informacidn obtenida se realizaron las propuestas, las cuales fueron evaluadas para
determinar su factibilidad

Finalmente se da paso a las conclusiones y recomendaciones obtenidas en el
estudio realizado, las conclusiones hacen un resumen de los resultados a los cuales se
Ilegd mediante el desarrollo de la investigacion. Las recomendaciones expuestas por el

investigador ayudan a fortalecer el trabajo de investigacion realizado



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del problema

Desde la antiguedad ha sido de gran importancia mantener controles claros y
reales de los productos, materiales 0 mercancias que se almacenan. Los primeros en
comenzar este proceso fueron los egipcios quienes contabilizaban y ordenaban los
suministros necesarios para su subsistencia en las distintas estaciones del afio logrando
asi minimizar los efectos generados por la escasez durante ciertos meses, naciendo con
ello los primeros procesos de lo que es hoy la gestion del almacén.

Los métodos aplicados a la gestion de almacén han ido evolucionando a través
del tiempo, sin embargo, es en la revolucién industrial, donde se empez6 a observar de
manera distinta los procesos de almacenaje de productos o materias primas; originando
asi el surgimiento de la gestion de inventarios, con el fin de optimizar las actividades
inherentes a los trabajos de almacenaje y permitir tener a resguardo las mercancias o
materias primas requeridas en los procesos vitales de la empresa.

Hoy dia toda esta evolucién le ha permitido a la gerencia del almacén, trabajar
de una manera organizada, fluida y pulcra, ya que como es de hacerse notar un manejo
inadecuado de los inventarios dispuestos a resguardo en almacén incide negativamente
sobre la operatividad de la organizacién, lo que compromete su bienestar en términos
econémicos.

Por otro lado, la historia ha hecho ver que las empresas deben y tienen que estar
preparadas para adaptarse al cambio y a las demandas del medio donde se
desenvuelvan, para poder materializar el éxito organizativo, y una de las estrategias
reside en la gestion adecuada de los procesos de almacenamiento, por esto se considera
importante que se establezcan mecanismos que permitan mejorar dichos procesos;

implementando diferentes metodologias que conlleve a lograr este objetivo.



El almacén es un espacio fisico que permite preservar bajo condiciones idoneas
los inventarios con los que trabaje la organizacion en cuestion, a fin de disponer de
ellos a futuro y de mantener en rangos Optimos sus niveles de operatividad y
rentabilidad. De ahi viene la importancia del mismo dentro de la empresa

Por ello, el correcto almacenaje es indispensable para todas las empresas grandes,
medianas o pequefias, al igual que para cualquier tipo de actividad comercial donde sea
necesario someter al resguardo cualquier bien, mercancia, producto, materias primas o
cualquier utensilio dispuesto para el uso interno de la empresa o para su posterior venta.

Sin embargo, para nadie es un secreto que esta tarea lleva consigo un trabajo
arduo, asi como una importante dedicacion de tiempo y esfuerzo tratando de lograr
obtener estandares de calidad 6ptimos para poder cumplir con las demandas de los
clientes, de manera que estos se sientan conformes con el servicio que estan recibiendo
de la empresa, a largo plazo, este efecto se traduce en mejoras de rentabilidad.

Por otra parte, como se sabe la mala gestion de un almacén no afecta solamente
a este mencionado departamento en una empresa, sino también a los demas
departamentos y especificamente al administrativo el cual se ve perturbado de manera
considerable debido a que dedican tiempo importante al seguimiento constante de los
empleados verificando que puedan desempefiar las actividades inherentes al
departamento de almacén de manera eficiente.

Sin embargo, suele pensarse generalmente que las fallas que provocan la
ineficiencia, radican en el personal y su desempefio dentro de la empresa, cuando en
realidad muchas veces el problema radica en las herramientas de soporte y los
protocolos base que el empleado esta siguiendo al ejecutar las actividades de almacén
y no en las capacidades del trabajador.

Tal es el caso de Metal Partes CR C.A, la cual es una empresa de servicio
dedicada a la importacion, exportacion y comercializacion de filtros de aceite para
vehiculos livianos y pesados, ubicada en la Zona Industrial Castillito, calle progreso,

estado Carabobo, conjunto industrial Patrias, Galpon A-5, municipio San Diego.



La gerencia, vine observando constantes retrasos en el despacho de la mercancia
al cliente, lo que genera quejas tanto del cliente como del personal y la acumulacion de
pedidos pendientes. Al hacer un andlisis preliminar en la organizacion, se evidencio
una falta de disposicién en los procesos de almacenamiento, debido a que no se ubican
de manera répida la mercancia y los productos con los que se esté trabajando; se
observo ademas el escaso conocimiento de algunos empleados a la hora de hacer una
busqueda de mercancia debido a la poca informacién que se tiene de donde se
encuentran en los diferentes racks y ademas, la forma, color y tamafio de los rack son
similares lo que dificulta ain mas la busqueda y ocasionan retrasos en el proceso(Ver
Tabla 1).

Tabla 1. Tiempo de demora del empleado en buscar mercancia

Dia Demora Promedio del empleado por dia
trabajado(Hrs.)
07/01/2020 0,5
08/01/2020 0,6
09/01/2020 0,5
10/01/2020 0,7
11/01/2020 0,5

Fuente: Nufiez, C (2020)
Por otro lado es importante sefialar que en el almacén se realiza un conteo

manual de control semanal, propenso a errores humanos y el mismo tarda
aproximadamente unas 16 horas laborales continuas, llevado a cabo por 4 personas
para contabilizar aproximadamente 15000 articulos. Este procedimiento deberia
constatar que el inventario cargado en el sistema MPR de los productos coincide con
la ubicacidn en el inventario fisico. Sin embargo en los Gltimos meses (diciembre 2019
- febrero 2020) difieren en un 75%. A final de mes se realiza otro control de inventario
fisico realizado manualmente por el almacenista y secundado por el supervisor de
almacen y es verificado con el control semanal que es realizado por lo que también

difieren en el inventario que llevan en el sistema. (Observar diagrama 1).



B Productos que se
encuentran en la
75 ubicacién exacta

Diagrama 1. Diagrama del inventario de productos con su ubicacion.
Fuente: Nufiez (2020).

Como ha de notarse, se evidencian otras consecuencias colaterales como por
ejemplo que a la hora de hacer el inventario de control, el mismo se dificulta porque,
no existe codificacion e identificacion de la mercancia (ver Tabla 2), ni de los racks,
solo tiene el nimero y cddigo del producto dado por el proveedor (ver figura 1), y que
viene pegado al material de empaque del producto, el cual no es facil de ver ya que es
muy pequerio.

Tabla 2. Listado de item sin ninguna codificacion

ITEM APLICACION STOCK COSTO TOTAL

UNITARIO

Chevrolet Camaro 3.8L (95-02) ; Caprice
3.8L (81-82) ; Cavalier 2.2L (95-02) ;
Celebrity 2.8L (84-88) ; Century (87-99) ;
Chevette ; Corsica 3.1L (93-96) ; Express
Van (06-08) ; Impala 3.8L (80-05) ; Lumina
3.1L (95-99) ; Luv 2.2L (99-

$
2.844,00

51040 1800 $1,58

Chevrolet Aveo 1.6L (Todos), Corsa 1.3-
1.4-1.6Lts (92-06), Astra 1.8L (01- 06),
Astra Turbo 2.0L (01- 04), Optra 1.8Lts $
951003 (todos); Monza (84-91); Daewoo Cielo 1440 $1,54 5 917 60
1.5Lts; Espero; Lanos 1.5L; Leganza; B
Matiz; Nubira; Super Saloon;
Tacuma 1.8Ly 2.0L ;




PL-356

Ford Laser, Festiva, Fiesta 1.3 ; Honda
Civic Emotion EX - LX 4L, 1.8 Lt (05- 06)
FIT EX 4L, 1.3 Lt (04-

06) ; ODYSSEY 6V, 3.5 Lt (05-06) ;
PILOT EXL 6V, 3.5
Lt (05-06) ; GrandIS 4L, 2.4 Lt (05-06)
:Mazda ALLEGRO 4L, 1.6 Lt (99-06), 1.8
Lt (92-05) ; DEMIO 4L, 1.5 Lt (03-06) ;
Mitsubishi Galant 6V, 2.5 Lt (04-06)

2040

$1,42

$
2.896,80

51356

Ford Laser, Festiva, Fiesta 1.3 ; Honda
Civic Emotion EX - LX 4L, 1.8 Lt (05- 06)
FIT EX 4L, 1.3 Lt (04-

06) ; ODYSSEY 6V, 3.5 Lt (05-06) ;
PILOT EXL 6V, 3.5
Lt (05-06) ; GrandIS 4L, 2.4 Lt (05-06)
:Mazda ALLEGRO 4L, 1.6 Lt (99-06), 1.8
Lt (92-05) ; DEMIO 4L, 1.5 Lt (03-06) ;
Mitsubishi Galant 6V, 2.5 Lt (04-06)
;LANCER 4L, GLX 1,6 Lt; TOURING 2 Lt
(04-06) ; MONTERO DAKAR 6V, 3Lt
(00-06) ; MONTERO LIMITED 6V, 3.8
Lt (05-06) ;MONTERO SPORT 6V, 3 Lt
(05-06) ; OUTLANDER 4L, 2.4 Lt (05-06)
; Nissan ALTIMA S 4L, 2.5 Lt (05-06) ;
XTRAIL 6V, 3.3 Lt (01-05)

;Fiat SIENNA ELX 4L, 1.3 Lt (05-07) ;
Mitsubishi SIGNO GLI 4L, 1.3 Lt (03-06) ;
Mazda 323 (Inyeccién) 4L, 1.3 Lt (00-03)

1200

$1,71

$
2.052,00

PL-334

Chevrolet Luv D-Max V6 3.5L (2006-
2014), Honda (Todos), Hyundai (Todos),
Alfa Romeo, Subaru, Dodge Brisa, Stealth,
(PF1230), KIA OPIRUS 6V, 3.5 Lt (04-05)
;OPTIMA 4L, 2.4 Lt (01-06); 6V, 2.7 Lt
(02-

06) ; SEDONA EX 6V, 3.5 Lt
(03-06) ; SORENTO EX 6V, 3.5 Lt (03-06)
;SPORTAGE 4L, 2 Lty 6V, 2.7 Lt (05-
06)

1440

$1,51

$
2.174,40

Fuente: Suministrado por la empresa (2020)




Seguidamente se muestra una imagen (figura 1) en donde se observa el espacio

y forma actual que presenta el almacén:

Sin Identificacion ni
codificacién la
mercancia

Figura 1. Situacion actual de almacén de la empresa Metal Partes CR C.A
Fuente: Nufez C. (2020)



Como se observa en este registro fotografico, el espacio destinado para el
almacén tiene una demarcacion adecuada, con pasillos despejados, pero el problema se
centra en la forma como se almacena el producto. EI mismo se encuentra contenido en
un rack de madera flejados, sin una identificacion apropiada, lo que conlleva a la dificil
accion de ubicar un producto en especifico entre todos los racks, tampoco ayuda a la
fluidez del proceso de busqueda, lo que atrasa y afecta la eficacia del despacho, asi
como el conteo de control en el proceso de inventarios

Todo ello ha traido como consecuencia retrasos en los despachos y descontento
en los clientes que contratan sus servicios Yy esto se ve reflejado en la rentabilidad de la
empresa, lo cual pone en peligro su permanencia en el mercado

Por tal motivo, se presenta la necesidad de revisar los procesos asociados a la
gestion de almacén para con ello identificar las debilidades que presenta a fin de
establecer mejoras que permitan aumentar la eficiencia del almacén y con ello
disminuir los tiempos en los despachos de la mercancia.

1.2 Formulacion del problema

Con lo antes expuesto surge la siguiente interrogante ;De qué manera se puede
mejorar la gestion del almacén de la empresa Metal Partes CR. C.A.?

1.3 Objetivos de la investigacion
1.3.1 Objetivo General

Proponer un plan de mejoras en la gestion del almacén de la empresa Metal
Partes CR C.A.

1.3.2 Objetivos Especificos
- Diagnosticar la situacion actual en la que se encuentra la gestion del almacén

de la empresa Metal Partes CR C.A.

- Analizar las debilidades encontradas en la gestion del almacén de la empresa

Metal Partes CR C.A.

- Disefiar un plan de mejoras para el almacén de la empresa Metal Partes CR C.A.

10



- Evaluar desde el punto de vista técnico, operativo, ambiental, social y
econdémico el plan de mejoras propuesto para el almacén de la empresa Metal

Partes CR C.A.

1.4 Justificacion de la investigacion

En todas las empresas se presentan problemas de diferentes indoles entre los que
destacan el manejo de los costos, problemas de almacenamiento, los cuales son
necesarios resolver para alcanzar el éxito de las mismas. En este orden de ideas, un
problema importante a solucionar es el que esta relacionado con las condiciones de
almacenamiento actuales que presenta el almacén de la empresa Metal Partes CR C.A,
aqui se evidencié una falta de disposicién en los procesos de almacenamiento, que les
permita la rapida ubicacion de la mercanciay los productos con los que esté trabajando,
lo que aumenta el tiempo de despacho y quejas por parte del cliente y el personal del
area, Por otro lado a la hora de hacer el inventario se observa que este proceso se
dificulta porque, no existe codificacion e identificacion apropiada de la mercancia, ni
de los racks.

Debido a esto se propone el disefio un plan de mejoras en la gestion del almacén
de la empresa Metal Partes CR C.A. que traera consigo beneficios econémicos para la
empresa, ya que se disminuiran los tiempos de ubicacién de la mercancia, aligerando
con ello los despachos y por supuesto la disminucion de quejas en los cliente, pero
ademas se podréa tener un mejor control de existencias al realizar un conteo mas preciso,
lo que impactaria de manera positiva en la rentabilidad de la empresa.

También como ventajas productivas, se tendria un mejor control en la gestion
del almacén lo que traeria consigo mayor eficiencia en sus procesos. Por otro lado, se
generaria un valor agregado ya que no solo se tendria satisfecho el cliente, sino que
habria menos quejas del personal de despacho y disminuiria los tiempos de la
preparacion de un pedido ademas de aumentar la eficacia de sus empleados en el
momento de realizar sus labores dentro del almacén por lo cual estaria aportando una
solucion a la problemética observada en esta empresa poniendo en practica los

conocimientos adquiridos a lo largo de mi formacion académica.
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1.5 Alcance y limitaciones del estudio

Esta investigacion va dirigida a la gestion del almacén de la empresa Metal
Partes CR C.A, la misma persigue la meta de diagnosticar la situacion actual que se
presenta en el area de almacén, al analizar e identificar las debilidades que pueden
existir en dicha area operacional para proponer la implementacién de un plan de
mejoras en la gestion del almacén que permita aumentar su eficiencia.

La ejecucion del plan sera decision exclusiva de la directiva de la empresa Metal
partes CR C.A al evaluar la factibilidad econémica de la propuesta a presentar en este

trabajo.
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CAPITULO I
MARCO TEORICO

El marco tedrico o marco tedrico referencial segiin Landeau (2007) recopila y
expone los antecedentes y conceptos de investigaciones previas con la finalidad de
sustentar conceptualmente la investigacion o proyecto que se desea realizar, con la
presentacion del mismo se pretende ubicar al lector en el tema objeto de estudio y que
origina la elaboracién del proyecto al hacer de su conocimiento el soporte teérico,
contextual y las bases legales que fundamentan la investigacion.

Siguiendo este orden de ideas se presenta el marco tedrico del presente trabajo
de investigacion a continuacion.

2.1 Antecedentes

Como primer antecedente, se presenta un trabajo realizado por Marcano. | y
Martinez. A (2019) expuesto en la Universidad Jose Antonio Paez,, para optar por el
titulo de ingeniero industrial, el cual fue denominado “ Plan de mejoras en la gestion
de almacén de la empresa alimentos Aledan C.A” , empresa dedicada a surtir a
mercados, supermercados e hipermercados con productos no perecederos referentes al
area de pasteleria; el mismo buscaba la meta de proponer , mediante la investigacion
de campo y de tipo documental, nuevas politicas de gestion de almacén, que permitiese
mejorar el rendimiento del almacén en cuanto utilidades generadas a la empresa
respecta.

Todo esto, con el fin de diagnosticar los problemas que generaban perdidas a la
empresa, debido a la acumulacion de productos vencidos, lo que a su vez ocasionaba
una disminucion importante en el inventario dispuesto para despachar a los clientes de
la compafiia.

A través, de la observacion directa en almacén vy el posterior uso documental

de la informacion disponible se pudo hacer los aportes para mejorar el desempefio de



almacen, al recomendar la reestructuracion del espacio fisico, para desarrollar una
mejor logistica con el uso de un sistema de administracion de inventario denominado
Profit Plus, el cual mediante una simple instalacién y una breve induccion al personal
permitié afadir a la identificacion de la mercancia la fecha de vencimiento y el nimero
de lote; lo que permitié dar solucion a los problemas de almacén de esta Pyme al
minimizar las pérdidas ocasionadas por un inventario muerto, constituido
principalmente por un inventario caduco.

Es preciso sefialar que esta investigacion permitié conocer el como el uso
correcto de herramientas tecnoldgicas y el mejoramiento profesional ayudan a
aumentar las capacidades de una empresa agilizando sus procesos internos al tener
todos sus departamentos sincronizados e interconectados. También, se logré conocer
como el uso correcto de los sistemas computarizados permiten el rastreo y la ubicacion
de las mercancias resguardadas en almacén de forma fécil y rapida.

Por otro lado, como segundo antecedente, se muestra el citado trabajo
desarrollado por Martinez D. (2017) denominado “Propuesta de mejoras al sistema
de gestion de almacén de materias primas”. Para optar al titulo de magister en
ingeniero industrial en la Universidad de Carabobo, en el mismo se plantea generar un
analisis técnico en la gestion de las operaciones de almacén en la empresa
manufacturera de papel Manpa S.A.C.A division bolsas y sacos, dedicada
esencialmente a la confeccidn de bolsas y sacos de papel, desde el punto de vista
integral de una cadena de suministros, lo cual permite analizar detalladamente todas
las actividades desarrolladas dentro del almacen, todo esto con la meta de proponer y
poner en marcha mejoras al sistema de almacén desde el enfoque logistico. Obteniendo
como resultado tras la implementacidn de sistemas de gestion y control, ademas de
politicas internas que desarrollaron metodologias de trabajo organizado, una gestion
optima de las areas de almacén al ubicar cada material y producto terminado en tiempo
real mediante el uso de software computarizado.

De lainvestigacién anterior se obtuvo informacion relevante en cuanto a métodos

de trabajo y organizacion en las areas de almacén que permiten la correcta codificacion
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y disposicion de las mercancias que mediante el uso de herramientas tecnoldgicas
adecuadas permiten agilizar y optimizar las actividades logisticas en esta area
fundamental de las empresas.

En tercer y Gltimo lugar, Nail. A (2016) desarroll6 en la Universidad Austral de
Chile para optar al titulo de ingeniero civil industrial un trabajo denominado
“Propuesta para mejorar la gestion de inventarios sociedad repuestos limitada”
cuyo objetivo principal fue generar una propuesta que permitiese optimizar la gestion
de almacén en las bodegas dispuestas para tales fines, y donde se guardan los distintos
productos y mercancias comercializados por la empresa Sociedad Repuestos
Limitados.

Dicha investigacion se realizd bajo un modelo de estudio de tipo de campo, con
el fin de recopilar toda la data correspondiente a los protocolos y actividades
desarrolladas en el area de almacén, con la finalidad de describir e identificar la
situacion de las bodegas; para luego generar un diagndstico de los origenes de la
problematica que se estaba suscitando en dicha area operacional de la empresa, todo
esto con el objeto de poder aportar soluciones aplicables dentro de la empresa al evaluar
la factibilidad econdmica de dicha propuesta. Del estudio en cuestion se concluy6 que
es posible elevar la productividad de la empresa al poner en marcha un plan de mejoras
en la gestion de almacén dentro de las organizaciones.

Dicha investigacion se toma en consideracion gracias a sus aportes teéricos, ya
gue se toma como base fundamental al definir un almacén, clasificar los tipos de
almacen e ilustrar los procedimientos y actividades que se llevan a cabo en este espacio
fisico ademas de permitio conocer los modelos de gestion de inventarios mas comunes.
2.2 Bases teodricas

Inmediatamente, se muestran las bases tedricas y conceptuales que
proporcionaran sustento la investigacion en curso y permitird una amplia comprension

del temario a lo largo de la misma.
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2.2.1. Plan de Mejoras

Los planes de mejora son acciones conjuntas orientadas a optimizar los
resultados de un proceso interno. Pero eso no quiere decir que cualquier accion tenga
cabida en ellos. El objetivo siempre debe ser el mismo: la mejora. Existen varias
herramientas de mejora continua: Lean, Six Sigma, Kaizen, entre otros. Sin embargo,
los expertos en la materia parecen haberse puesto de acuerdo en que el denominado
Circulo de Deming es el que contiene los elementos basicos de cualquier proceso de
mejora.

A Deming se atribuye el famoso Circulo PDCA. Pero la idea original no es
suya. EI método fue planteado a finales de los afios ‘30 por Walter A. Shewhart, el
padre del Control Estadistico de la Calidad. Deming se encargd de difundirlo
masivamente a través de su obra y de las numerosas implementaciones de sistemas de
gestion de la calidad exitosas en las que participo.

El ciclo PDCA (en inglés, Plan-Do-Check-Act) consta de cuatro pasos o etapas
ciclicas, de tal forma que una vez terminada la cuarta etapa se debe regresar a la primera
y repetir el ciclo. De esta manera, las actividades se revisan periédicamente para

incorporar nuevas mejoras.

ACT PLAN

CHECK DO

Figura 2. Plan de Mejoras
Fuente: https:// /attachment/u/1/?ui=2&ik=5bbf80aa54 &attid=0.1&permmsgid=msg

16



P=PLANIFICAR: Preparar a fondo antes de actuar.
D=DESARROLLAR: Ejecutar lo planificado.
C=COMPROBAR: Verificar los resultados.
A=ACTUAR: Estandarizar, si los resultados son satisfactorios, o volver a
comenzar otro ciclo PDCA en caso contrario.
La idea es lograr la mejora continua de la calidad mediante la disminucién de fallos,
el aumento de la eficacia y eficiencia, la solucion de problemas y la prevision y
eliminacién de riesgos potenciales.
2.2.2 Almacén
Un almacén segln Tavara, (2014) es aquel lugar en donde se guardan los distintos
tipos de mercancias; por otro lado, puede considerarse al almacén como una unidad de
servicio en la estructura de una empresa, cuyo objetivo primordial es tener a resguardo
y custodia cualquier mercancia, materia prima o productos terminado. Ademas, el
almacén en si tiene la funcion de generar un abastecimiento que permita la operacion
de la empresa en el mercado.
2.2.3 Tipos de Almacén
Los almacenes se clasifican generalmente segln la disposicion de material que
se resguarde en los mismos o segun su funcionalidad dentro de las areas operacionales
de la empresa.
Almacén de materias primas y partes componentes
Este almacén tiene como funcidén abastecer de materias primas y partes
componentes al a los distintos departamentos de produccion.
Almaceén de materiales auxiliares
Son aquellos almacenes en donde se guardan materiales que permiten envasar,
empaquetar o preparar productos terminados; estos pueden ser grasa, lubricantes,
etiquetas, envases, cajas, entre otros.

Almacen de piezas de recambio
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Son almacenes en donde se ponen a resguardo piezas que serviran para prestar
servicios de reemplazo de piezas en el futuro.
Almacen de productos en proceso

Son almacenes en donde se someten a control productos semi elaborados
dispuestos para levanta o en algin momento se requieren para ser sometidos a otros
procesos que originaran probablemente un producto terminado.
Almaceén de productos terminados

Generalmente este tipo de almacén dispone sus espacios para guardar productos
terminados, los cuales se someten un control administrativo para luego ser despachados
tras generacion de ventas de los mismos.
Almacén de materiales de desperdicios

En este almacén se someten a control cuidadoso todos aquellos materiales que se
consideran sobrantes de la confeccion o elaboracion de un producto en particular,
dichos desperdicios suelen provenir de las lineas de produccion.
Almaceén de materiales obsoletos

Este tipo de almacén debe su nombre a que sus espacios son usados para
deposicién de materiales o materias primas o productos terminados que fueron
descontinuados de las lineas de produccion debido a considerarse obsoletos o se
depositan alli ya que son materiales, materias primas o productos que alcanzaron su
fecha de caducidad o que no cumplen con los estandares de calidad.

Inmediatamente se describiran los almacenes de acuerdo a su funcionalidad en la
empresa:
Almaceén central

El almacén central es el medio fisico dispuesto para someter a cuidado y control
los productos terminados, materiales, mercancias y recursos esenciales y valiosos para
la organizacion y sus areas de trabajo interno, con el objetivo de generar un mayor
aprovechamiento del espacio fisico y administrar eficientemente los bienes que
conforman el capital activo tangible de la empresa, al permitir una Optima

manipulacion de los mismos en los procesos logisticos de la PYME.
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Almacén regulador

Es aquel se encuentra en las adyacencias de las factorias o empresas con el fin de
proveer de stock variable segun la demanda de mercancias, bienes, productos que
demande el rubro de mercado atendido por la compafiia con el fin de tener una éptima
respuesta al atender al cliente.
Almacén Transit Point

Son espacios fisicos dispuestos para almacenar un stock minimo de seguridad,
gue permita contrarrestar cualquier contingencia que pueda generar una ruptura en la
cadena de suministros, por eventualidades ajenas o no a la empresa; con la mision de
garantizar la satisfaccion al cliente y evitar una paralizacion total o parcial de la
industria garantizando ademas pedidos urgentes.
Almacén Cross Docking

Son almacenes dispuestos de forma estratégica por las industrias con el fin de
generar una rapida recepcion, verificacion e inspeccion y despacho de mercancias,
productos o materias primas basicas, el mismo no posee stock por lo que no esté en
disposicion de generar entregas de urgencia, ni garantizar respuesta ante contingencias
que generen una ruptura logistica en la cadena de suministros de la empresa.
Almacenes de operaciones logisticas

Son almacenes dispuestos para el mantenimiento y manipulacion de stocks.
Almacén de devoluciones

Algunas empresas poseen espacios para someter a control y resguardo los
productos o mercancias devueltos por los clientes, en este almacén se clasifican las
devoluciones de acuerdo al motivo que origino su devolucion para luego enviarlo a los
lugares destinados a desperdicios, reprocesado, mercancias 0 materias primas y
productos dafiados, ademas de aquellos que pueden ser obsoletos. O que hayan sido
devueltos por inconformidad del cliente y se colocan de nuevo en almacén para generar
una post venta tras su devolucion.

Almacén de herramientas
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Es el almacén dispuesto para someter a custodia y control las herramientas
necesarias dentro la empresa o fabrica los trabajos correspondientes a mantenimiento
0 manufactura que garantizan la operatividad de la organizacion.

2.2.4 Sistema de almacén, facilidades y equipos

Un sistema de almacén es aquel que contempla maximizar el rendimiento en
cuanto espacio, capacidad, movilidad y equipamiento a fin de mantener un buen
rendimiento y flujo de materiales dentro de las areas de almacén de una empresa. Para
ello contempla el disefio, demarcacion y mantenimiento tanto de la infraestructura, asi
como las estaciones de servicio, vias de comunicacion y equipos.

En tal sentido, un sistema de almacén propone sean dispuestas las siguientes
facilidades en el almacén:
En cuanto a infraestructura

Zona de recepcion

Es la zona destina a la recepcion de productos, materias primas 0 mercancias

en donde se realiza control de calidad y los procesos de codificacion y

clasificacion.

Zona de almacenaje

Es el lugar en donde se someten los productos, materias primas o0 mercancias a

resguardo bajo condiciones ideales que garanticen su preservacion en el

tiempo-

Zona de preparacion de pedidos o despachos

Es el &rea en donde se realizan las operaciones de picking.

Zonas auxiliares

Son las areas en donde se guardan materiales y herramientas que permiten llevar

a cabo las operaciones de almacén.

Vias de comunicacion

Son las demarcaciones viales que permiten la movilidad dentro de las areas de

almacén, estas pueden ser destinadas al uso peatonal o vehicular.
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En cuanto a medios mecanicos que permitan la movilidad y flujo de materiales dentro
del almaceén:

Medios fijos: Entre los que destacan gruas, rieles, cintas transportadoras,

rodillos, elevadores, montacargas, estanteria, entre otros.

Medios moviles: Entre los medios moviles de almacén podemos encontrar

transpaletas, apiladoras con elevacion, carretillas elevadoras, transelevadores,

entre otros.
2.2.5 Gestion de Almacén

La gestion de almacenes es unproceso que incluye la recepcion,
almacenamiento y movimiento de cualquier material dentro del almaceény hasta el
punto de consumo, asi como el tratamiento y analisis de los datos generados.

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.
2.2.5.1. Procesos de la gestion de almacén.

La gestion de almacenes esta conformada por tres etapas, las cuales son:
1) Planificacion y organizacion en la gestion de almacén. Este tipo de actividades
son de caracter estratégico y tactico, las cuales tienen que ver con:

Disefio de la red de distribucién y almacenamiento.
Ubicacién y tamafio de los almacenes.
Modelos de organizacion fisica de los almacenes.
Disefio y layout de los almacenes

2) Direccion en la gestion de almacén. Esta etapa se encarga de:
Recepcidn de los materiales.
Almacenamiento de los materiales.

Movimiento de los materiales
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3) Control de la gestion del almacén. Su ambito se extiende a todos los procesos
de recepcion almacenamiento y movimiento que se dan en la gestién de
almacenes.

2.2.6 Procesos de Almacén

Seguln Ortiz, Rodriguez y Narvaez (2018) Se entiende como procesos de almacén
a las actividades y trabajos desarrollados en este espacio desde el punto de

vista de la logistica que incide directamente en el manejo y administracion de las
mercancias, materias primas o productos que se someten a custodia en almacén; las
fases operacionales que se desarrollan en el proceso de almacén se muestran en la

siguiente figura:

Almacenamiento Movimiento

Figura 3. Procesos de Almacén
Fuente: Ortiz, Narvéez y Rodriguez (2018)

2.2.6.1 Recepcidn
La recepcidn da inicio a los procesos inherentes a gestion y control de almaceén,
siendo la primera fase de los protocolos que rigen las actividades de este departamento.

La misma consiste en la descarga y verificacion de materiales con el objeto de constatar
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tengan las condiciones iddneas para cargar la informacion en los registros actualizados
de la empresa.
2.2.6.2 Almacenamiento

Se define como almacenamiento al subproceso correspondiente a la segunda
etapa de las actividades de almacén, el cual consiste en someter los productos o
mercancias a la guarda y conservacion, haciendo un uso optimizado del personal y los
espacios fisicos.
2.2.6.3 Movimiento

Este es el subproceso de almacén con carécter operativo, en el que se disponen
los materiales, mercancias o productos para su traslado de un lugar a otro dentro del
almacén para recolocarlos o para disponerlos a su despacho segun sea el caso.
2.2.7 Inventario

Segln Ortiz, Narvaez y Rodriguez (2018) se puede considerar un inventario
como un bien tangible de la compafiia sobre el cual recae ademas la valoracion de parte
de su capital, valuado en mercancias, productos o materias primas, el cual constituye
el stock que permite la operatividad y funcionalidad de la corporacion.
2.2.7.1. Codificacion de productos.

La codificacion de productos consiste en dotar de un cddigo reconocible a un
producto. De una buena codificacion depende que también podamos agrupar o
clasificar los productos en grupos de productos, paguetes de productos, o simplemente
el hecho de distribuirlos por categorias dentro del almacén.

Generalmente la tarea de codificar productos se suele llevar de manera
automatizada, imprimiéndose etiquetas estandar para asignar un codigo a cada
producto. Esto es especialmente importante cuando trabajamos por ejemplo con cientos
0 miles de unidades de un mismo producto.

La clasificacién y codificacion de productos es un elemento clave en la gestion
de inventario y la gestion de almacén. Si no se hace de manera adecuada o se cometen
errores, es posible que se pierdan productos, 0 no se tenga constancia de lo que

realmente se tiene.
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2.2.8 Tipos de Inventario

La tipologia de los inventarios depende su funcionalidad o uso; de alli que se
pueden clasificar de la forma expuesta a continuacion:
2.2.8.1 Clasificacion de los inventarios de acuerdo a su forma
Inventario de materia primas

Esta constituido por aquellos materiales que se usan como base para elaboracion
de productos y que han sido procesados.
Inventario de Produccion
Son aquellos bienes que encuentran en proceso de manufactura y pueden considerarse
como productos semielaborados.
Inventario de Productos Terminados
Comunmente este se constituye de productos terminados dentro de las industrias que
estan ya dispuestos para su posterior venta al cliente meta.
Inventario de Mercancias

Este tipo de inventario esta conformado por productos terminados adquiridos por
las empresas de operatividad mercantil, cuyo objetivo es satisfacer la demanda del
mercado meta escogido por la empresa al disponer de estos bienes considerados
mercancias para su venta.
2.2.8.2 Clasificacion de inventarios de acuerdo a su funcion

De acuerdo con Castillo K. (2008) se pueden destacar los siguientes:
Inventario de Seguridad
Se refiere a tener un stock minimo de productos, mercancias 0 materias primas para
asegurar las operaciones de la empresa, ante cualquier ruptura de la cadena logistica
operacion o un aumento repentino en la demanda de los clientes.
Inventario de Desacople
Es aquel que plantea como inventario de interfaz, ya que cubre las necesidades entre
procesos productivos cuyas tasas de produccion son desiguales, por temas
estructurales; lo que permite que todo salga dentro de la industria como se ha

planificado.
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Inventario de Transito
Son materiales que van avanzados en la cadena de valor de las industrias, pero que no
se han recibido ain
Inventario de Ciclo
Son aquellos inventarios que se obtienen cuando la cantidad de mercancias, productos
terminados, materias primas o productos semi elaborados sobrepasan las necesidades
de la compafiia.
Inventario Estacional

Es aquel inventario que se obtiene por la acumulacion de bienes, cuando la
empresa produce o solicita pedidos que sobrepasan la demanda; lo cual puede suceder
por una mala administracion de los inventarios 0 por una caida estacional en ventas o
una sobre estimacion de las mismas.
2.2.8.3 Clasificacion de inventarios desde una perspectiva logistica

De acuerdo con Ortiz, Narvaez y Rodriguez (2018) se pueden identificar los
siguientes:
En ductos

Son aquellos inventarios que se encuentran en transito, entre los distintos
niveles de la cadena logistica y de suministros.
Existencias para especulacion

Se refiere a aquellos inventarios que se planifican con la finalidad de especular
con los precios de productos o bienes, previendo asi la estacionalidad por escasez;
estos se componen de por ejemplo metales preciosos que se someten a resguardo para
ser vendidos de manera lucrativa en los mercados con demandas que pueden
aumentar potencialmente en determinado momento.
Existencias de naturaleza regular o ciclica

Son aquellos inventarios necesarios para satisfacer la demanda promedio entre
los tiempos de reaprovisionamiento.

Existencias de seguridad
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Este es el inventario que se crea con el propdsito de tener una existencia que
pueda contrarrestar variabilidad entre la demanda y los tiempos de
reaprovisionamiento.

Existencias obsoletas

Est4 compuesta por productos, mercancias o materias primas que se con el
tiempo se deterioran, caducan, se vuelven obsoletas u que se pierden o extravian.
2.2.9 Beneficios aportados por los inventarios

Segun Lino (2008) y de acuerdo a la gestion y manejo de inventarios de acuerdo
la filosofia just in time o justo a tiempo creada por Taichi Ohno y desarrollada dentro
de industrias Toyota, el inventario se considera un desperdicio, ya que ancla en un
espacio fisico un capital importante para empresa; sin embargo, poseer dentro de las
organizaciones un inventario provee de ciertos beneficios. Los mismos son
mencionados y descritos brevemente en seguida:

v Genera la capacidad de prediccion: Administrar y poseer un inventario
permite planificar de forma eficiente la produccién y las necesidades inherentes
a ella, al cuantificar la materia prima, para generar un equilibrio entre la
produccion y la gestion de materiales que ingresan o que se disponen en
almacén, a fin de lograr satisfacer la demanda proyectada.

v Protege contra fluctuaciones en la demanda: Poseer y administrar
inventarios dentro de las empresas protege contra fluctuaciones en la demanda
gue puedan dejar a la industria sin materias primas tras generar un alza en
solicitud de bienes por parte de los clientes.

Vv Blinda contra cualquier posible inestabilidad en los suministros: El
inventario en si provee proteccion a la empresa ante cualquier evento que
genere escasez en las materias primas al hacerse dificil obtener un articulo en
particular y asegurar el reaprovisionamiento.

v Proteccion Contra precios: En economias inflacionarias permite a la empresa

evitar pérdidas de capital al realizar compras acertadas.
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v Provee ahorro para las empresas: Realizar compras acertadas permite
obtener descuento ante los proveedores al comprar cantidades importantes de
materiales, mercancias, productos, entre otros. Lo cual minimiza el costo de
hacer pedidos.

2.2.10 Sistemas de administracion inventarios

De acuerdo con Remache (2017), un sistema de gestion de inventarios es aquel
protocolo estandarizado que logra la optimizacion de los stocks resguardados en el area
de almacén de una compafiia.

En tal sentido, toda empresa requiere de la aplicacion de métodos que le permita
generar una administracion ventajosa de su inventario, a fin de lograr niveles de
optimidad, competitividad y eficiencia interna deseable; por lo cual, surge la necesidad
de implementar sistemas de administracion de inventarios que permitan cumplir con
este proposito.

En consecuencia, se procede a describir los sistemas de administracion de
inventarios de uso mas frecuente en las organizaciones:

2.2.11 Método FIFO

El método FIFO por sus siglas en inglés (lo primero en entrar es lo primero en
salir), plante segun Remache (2017) que se debe vender primero lo que se encuentra
primeramente en stock y luego lo que ingresa como mercancias o productos
nuevamente a almacén y asi sucesivamente, permitiendo de esta forma un flujo
constante de lo que llega a almacén y lo que sale.
2.2.12 Método de Inventario promedio

Es un método de administracion de inventarios basado en el manejo y calculo
del inventario promedio, este se basa en cuantificar las unidades que se encuentran
regularmente en el stock que se maneja en un mes y la estimacion de su valor, Suarez,
Cervera (2012).
2.2.13 Método de control de Inventarios ABC

El método de control y gestién de inventarios ABC o regla 80/20 como también

se le conoce, es una herramienta que permite organizar de manera optima los stocks.
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Identificado por categorias aquellos productos, mercancias o materiales que son mas o
menos valiosos; optimizando de esta forma la administracion eficiente de los recursos
de inventario, Contreras F. (2012).
De acuerdo a este instrumento se caracterizan los articulos, productos o
materiales en clases A, By C siendo;
v Articulos A: Los mas importantes y de mayor valor que suelen representar un
5% del inventario total.
v Articulos B: Articulos que son considerados importantes, pero en un segundo
orden y representan el 15% del inventario.
v Articulos C: Aquellos articulos que pueden considerarse de importancia
reducida, generalmente el 80% del inventario.
v Desde el punto de vista de rotacion y segin Martinez. (2019) los productos se
catalogan en las clasificaciones A, B y C de la siguiente manera:
v Clase A: Corresponde a los items que registran 4 o mas salidas en promedio
mensual.
v Clase B: Se tipifican en esta categoria a aquellos items que tienen en promedio
al mes entre por lo menos de 2 a 3 salidas.
v Clase C: En esta categoria se ubica a los productos, mercancias o materiales
que registran un promedio de salidas de por menos 1 a 2 mensuales.
Clase D: En algunos casos se suele clasificar a los productos que representan
inventario muerto como de clasificacion D, que son los que registran 0 salidas.
2.2.14 Manejo de materiales
Segun Herrera 2004 el manejo de materiales se puede definir como el conjunto
de operaciones que garantizan en una empresa el flujo constante y eficaz de materias
primas, partes para ensamblaje, suministros, productos terminados y mercancias
asegurandose de que estén en el lugar correcto en el momento que se requieren en la
cantidad necesaria.
El manejo correcto de materiales puede usarse como una estrategia para

aumentar la ventaja competitiva de la empresa al lograr optimizar la planificacion
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interna de la organizacion en cuanto al control logistico, manejo fisico, transporte,

almacenaje y localizacion se refiere.

Desventajas de ejecutar un mal manejo de materiales en la empresa
A continuacién, se presentan las desventajas que trae para una empresa el mal
manejo de materiales.
Sobretiempo
El sobretiempo se refiere a las demoras en los procesos de flujo de materiales,
lo cual trae consigo penalidades o multas por incumplimiento de contratos y
convenios, malestar en los clientes y retrasos en los procesos internos de la
empresa.
Desperdicio de tiempo en maquina
Suele ocurrir cuando una maquina o equipo esta ociosa por falta de materiales
que procesar o trasladar; esto suele suceder cuando existen demoras en los
flujos de materiales, lo que genera ineficiencia e incumplimiento de los
objetivos de la empresa.
Lento flujo de materiales
Si dentro de la empresa existe una logistica ineficiente por alguna razon, esto
conlleva a tener un lento movimiento de materiales, lo que se constituye como
un problema de eficiencia que amenaza las metas de la empresa.
Mala distribucion de materiales
Se refiere a cuando una empresa tiene procesos de almacenaje desordenado e
ineficiente que conllevan a que en el momento de ubicarlos por cualquier
motivo hacen incurrir a los operarios en demoras.
Clientes inconformes
Un mal manejo de materiales puede significar clientes inconformes ya que con
frecuencia no esta lo que se requiere o demanda en el lugar donde se quiere que

esté y cuando se desea, lo que se considera una amenaza a la buena expectativa
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del cliente respecto al producto o servicio que vende la empresa lo cual puede
influir sobre la rentabilidad de la organizacion debido a que desde el punto de
vista de la comercializacion las empresas se mantienen operativas conforme el
cliente tenga una buena o mala experiencia lo que deja sus expectativas
satisfechas o insatisfechas.
Inseguridad
La seguridad dentro de una empresa es de primer orden por ello se debe hacer
énfasis en realizar un buen manejo de materiales a fin de evitar accidentes que
podrian incluso causar la muerte al trabajar en ambientes desordenados y por
realizar una mala manipulacion de materias primas, productos terminados,
mercancias, entre otros.
Ventajas de realizar un correcto manejo de materiales
A continuacion, se presentan las ventajas de realizar un correcto manejo de
materiales en las empresas.
Acorta distancias
Al planificar de forma correcta y eficiente las rutas de flujo de materiales dentro
de la empresa se ahorra mucho tiempo al tener un proceso de movimiento de
materiales Optimo y constante.
Mantiene un flujo constante de materiales
Al realizar un manejo adecuado y correcto de materiales se tendra lo que se
desea 0 necesita en el momento y lugar indicado sin incurrir en demoras,
evitando asi la paralizacion de cualquier proceso por falta de material.
Evita la movilizacién manual y aumenta la seguridad
Implementar dentro de la empresa una manipulacion adecuada de materiales
trae consigo la utilizacion del equipo adecuado para movilizar con eficiencia 'y
seguridad las materias primas, los productos terminados y mercancias.

Organizacion y limpieza
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La correcta y adecuada manipulacion de los materiales trae consigo la
codificacion, organizacion y limpieza de los productos terminados, materias
primas y mercancias arrojando como beneficio el que estos se encuentren en las
condiciones idoneas para evitar su deterioro y ubicarlos de forma rapida y
segura.
Plan de Mejora
El plan de mejora es un proceso que se utiliza para alcanzar la calidad total y la
excelencia de las organizaciones de manera progresiva, para asi obtener
resultados eficientes y eficaces. Seguin los Gilbert y Pérez, (2017) lo define
como: Un proceso que se utiliza para alcanzar la calidad total y la excelencia
de las organizaciones de manera progresiva, para asi obtener resultados
eficientes y eficaces. El punto clave del plan de mejora es conseguir una
relacion entre los procesos y el personal generando una sinergia que
contribuyan al progreso constante. (p.52)

2.2.15 Diagrama de Pareto

Es nada mas y nada menos que la denominada y famosa regla 80/20 que debe su
nombre al matematico Vilfrido Pareto (1848-1923) quien hizo un estudio acerca de la
distribucion de la riqueza en la sociedad, obteniendo como resultado que el 20% de la
poblacion poseia la mayor parte de la riqueza en desmedro del 80% que se hallaba en
la pobreza.

Segln Marcano I. y Martinez A. (2019) indica que tras aplicar un diagrama de
Pareto puede identificarse que el 80% de los problemas es causado por un 20% los
elementos causales.

Este método grafico resulta muy Gtil, ya que permite identificar a simple viste el
20% de los causales de los problemas tras su aplicacion.

2.2.16 Meétodo de las 5S

De acuerdo con Fuentes K. (2017) es una herramienta japonesa estandarizada

que permite bajo un simple protocolo someter a un proceso de mejora continua la

eficiencia de una empresa en sus ares operacionales, en este caso en las areas de

31



almacen, permitiendo generar un clima de trabajo organizado, limpio y seguro que
optimiza a su vez los tiempos de respuesta del personal involucrado en el trabajo a
realizar, Fuentes K. (2017).

En Japdn este proceso de mejora continua paso de ser usado por la sociedad a ser
usado por las empresas, sin embargo, occidente ain se siguen generando esfuerzos para
que las empresas lo adopten como un protocolo natural en su desempefio como
organizaciones.

Dicho protocolo debe su nombre a que las palabras que le dan vida comienzan
con ese en el idioma del pais de donde proviene, es decir, el japones, a continuacion,

se mencionan las palabras, mostrando su traduccion al espafiol:

Tabla 3. Etapas del método 5S

Nombre en japonés Significado en espariol
Seiri Organizacion o clasificacion
Seiton Orden
Seiso Limpieza
Seiketsu Control visual
Shitsuke Disciplina y habito

Fuente: Fuentes K. (2017)

2.2.17 Etapas del método 5S
2.2.17.1 Seiri (Organizacion)
Hace referencia a “Mantener solo lo necesario para realizar las tareas”

Esta etapa consiste en retirar de las estaciones de trabajo todo aquello que no es
indispensable para realizarlas tareas y que no cumple con una funcion de utilidad en
las operaciones de la empresa.

Este paso de la mitologia 5S estipula retirar de las areas de trabajo todo aquello
gue no es necesario para realizar cada funcion en las areas operacionales de la empresa,
en este caso en los espacios destinados a almacén, para quedarse solamente con lo que

se requiere.
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2.2.17.2 Seiton (Orden)
“Mantener las herramientas y equipos en condiciones de facil utilizacion”

El orden dentro de la filosofia japonesa 5S puede definirse como la organizacion
previa de todos los recursos necesarios o interventores a la hora de realizar una tarea,
todo esto con la finalidad de ubicarlos con facilidad y rapidez; aumentando asi la
eficiencia de los operarios en cuanto a minimizar los tiempos de respuesta en cado labor
que realicen.
2.2.17.3 Seiso (Limpieza)

“Mantener limpio los lugares de trabajo y los utensilios requeridos”

La limpieza, aungue parece una cuestion meramente doméstica, representa parte
importante en las industrias y corporaciones, ya que mantener los espacios en
condiciones de asepsia contribuye a tener un ambiente laboral arménico, sin dejar de
lado que eleva la disposicidn de los operarios a trabajar con mayor motivacion debido
a nadie le agrada trabajar en un clima organizacional cuyos espacios estan sucios o
desordenados.

Por otra parte, la limpieza reduce el riesgo de contaminacién o enfermedades que
se pueden presentar en una organizacion cualquiera al estar expuesto a
microorganismos que suelen habitar o que proliferan en lugares con poco aseo o por el
uso de herramientas que no se han limpiado adecuadamente.
2.2.17.4 Seiketsu (Estandarizacion)

“Mantener y mejorar os logros obtenidos”

De acuerdo a la filosofia 5S los tres pasos anteriores son los pilares
fundamentales del método, ya que permite mantener el Ilamado estado de pureza desde
el punto de vista organizacional y dentro de la visién japonesa de los protocolos
empresariales.

En tal sentido, para lograr tal estado de pureza se genera una estandarizacion en
los protocolos o pasos a seguir en cada tarea, hasta el punto en el que se vuelve ciclica
e ininterrumpida generando el habito en cada trabajador de seguir siempre esta

secuencia de pasos, mejorando de esta manera el rendimiento deseado por la empresa
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en cada una de sus areas operacionales y teniendo su propia filosofia interna bien
desarrollada, en la basqueda de lograr cada uno de sus objetivos.

2.2.17.5 Shitsuke (Disciplina)

“Cumplimiento de las normas establecidas”

La disciplina es la accién de convertir en habito el protocolo secuencial descrito
anteriormente, haciendo cumplir los 3 pilares esenciales Organizacion, Orden y
Limpieza, fundamentandose en la Estandarizacion que permite crear un distintivo
particular en cada empresa acerca de como hacer las cosas.

Lo que en consecuencia conlleva al Gltimo paso, que es la disciplina, que es
quizas el que mayor energia requiere, ya que debe disponerse el tiempo y la voluntad
necesaria para con una labor ejemplificante de aquellos que gerencian la empresa lograr
que el personal internalice los procesos estandar desarrollados por la compafiia, con el
objetivo de volverlos una filosofia de empresa y asegurar el éxito en la industria.
2.2.18 Diagrama Ishikawa

De acuerdo con Marcano I. y Martinez A. (2019) el diagrama de Ishikawa, debe
su nombre Kaoru Ishikawa, quien en 1953 trabajando para Kawasaki Steel Works en
el afio 1953 desarrolla un método de anélisis de problemas que permite identificar los
problemas enfocandose en el estudio de los problemas como efectos originado por
ciertas causas; de ahi que el mismo se conoce también diagrama causa y efecto, ya que
el mismo persigue la identificacion de las causas o raices de los problemas o efectos
que inciden en determinada problematica.

Dicha técnica de andlisis de problemas fue publicada para ese mismo afio por el
Dr. J.M Duran en su manual de control de calidad, haciendo al diagrama de Ishikawa
del dominio publico.

El diagrama causa y efecto es llamado también diagrama de espina de pescado,
ya que por su forma se asemeja al esqueleto de un pescado.

En uno de su extremo denominado cabeza, se suele colocar el problema objeto
de estudio o efecto general. En los extremos de las espinas o lineas que se desprenden

de la linea o eje central suelen ubicarse las causales del problema, y a su vez en estas
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espinas se desprende espinas secundarias donde se identifican con claridad los motivos
causantes del problema.

Por lo regular las causantes de los problemas en las industrias se desprenden de
4 areas principales, que son las bases que hacen funcionar cualquier empresa. Estas son
las siguientes:

v Maquinaria.

v Métodos.

v Materiales y mano de obra
2.2.19 Sistemas ERP

Los sistemas ERP o sistema de planificacion de recursos empresariales, segun
Marcano I. y Martinez A. (2019) son sistemas integrados que permiten llevar la
productividad de la empresa al maximo, ya que bajo este sistema se desarrollan
estrategias que permiten generar una logistica operacional adecuada segun las
necesidades y objetivos de la organizacion.

Desde el punto de vista de inventarios el ERP por sus siglas en inglés, permite
con la implementacién de un software digital gerencial en tiempo real todas las
operaciones en la empresa, al poder cuantificar cuanto y que hay de cada producto,
material 0 mercancia, ademas, de saber en donde y bajo qué condiciones esta, con el
fin de ubicarlo con facilidad a través de su caracterizacion y clasificacion. El ERP
permite también saber cuanto y cuando pedir al llevar un registro, control y tutelaje de
los inventarios, con lo que se logra reducir inventarios muertos, caducos u obsoletos al
administrar cada input y output en almacén.

2.2.20 Técnica de grupo nominal (TGN)

La técnica de grupo nominal de acuerdo con Landeau (2007) es una herramienta
diseflada para trabajar en grupos de trabajo, con el objeto de profundizar en el
conocimiento acerca de un problema o situacion en donde ante una inminente toma de
decisiones que conlleven a dar solucidn a una situacion en particular o mejorarla de
alguna manera se conozcan en profundidad las opiniones de aquellas personas que

conforman el grupo interventor en la problemética; todo esto a fin de hacer un uso
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adecuado de la informacion y tomar decisiones acordes a las circunstancias para dar
una oportuna solucién al grupo afectado.
2.2.21 Teoria de los 5 ¢ Por qué?

De acuerdo con seran internacional bussines y su publicacion de 2016 la teoria
de los 5 ¢Por qué? Fue creada en Japdn por Sakichi Toyoda en la década de los afios
70; la misma es una técnica que consiste en hacer la pregunta ¢Por qué? de manera
sistematica 5 veces ante un determinado problema a fin de detectar la causa raiz de un
problema con la finalidad de aplicar correctivos que conduzcan a la solucién de la
problematica bajo estudio o que se desea resolver.

2.2.22 La fabrica visual

Segun Arrieta, Dominguez, Echeverria y Gutiérrez (2011) la fabrica visual es
una herramienta de lean manufacturing que consiste en la implementacién de un
sistema visual que les permite a los empleados, operarios y administradores de
cualquier organizacién reaccionar ante una situacion que amerita acciones que
conducen a su vez a procesos Y actividades relacionadas a su responsabilidad laboral
dentro de la empresa de forma rapida y efectiva con poco entrenamiento y generando
el minimo desperdicio posible al sefializar de manera adecuada y correcta cada espacio
de la empresa. El concepto de fabrica visual tiene como proposito colocar informacion
critica en areas criticas de trabajo mediante el uso de sefialamientos, etiquetas, carteles,
vitrinas y otros medios. Estas visuales ayudan a crear un entorno de trabajo mas seguro
y eficiente al eliminar la necesidad de capacitacion repetitiva y supervision constante.

Los sistemas y dispositivos visuales desempefian un papel fundamental en
muchas de las mas importantes herramientas de manufacturas esbelta. De hecho,
fabrica visual sirve como un elemento clave para estas iniciativas ya que se asegura
gue las mejoras queden claramente visibles, que se comprendan con facilidad y que
sean seguidas de manera consistente mucho después del evento kaizen o de mejoras
rapidas haya terminado.

En una fabrica visual la informacidn que es critica para el proceso de manufactura se

coloca en el entorno fisico. Los recursos visuales se colocan justo donde se necesitan
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y se pueden comprender con facilidad con un solo vistazo al eliminar os déficit de
informacion estos recursos visuales pueden generar mejoras significativas en
productividad calidad, satisfaccion del cliente, seguridad y mas

2.3 Bases Legales

De acuerdo con Villafranca D. (2002) “Los fundamentos juridicos no son otra
cosa mas que leyes que dan sustento legal al desarrollo del proyecto, indica, ademas,
que los fundamentos legales, leyes, reglamentos, estatutos y normas deben ser
consideradas en cualquier investigacion ya que estas demarcan las lineas de accion a
seguir en la ejecucion del proyecto o en su defecto lo limitan”.

En consecuencia, se encontré el siguiente recurso normativo que enmarca las
lineas de desarrollo del proyecto que se presenta en este tomo:

En el marco juridico y regulatorio venezolano el instrumento legal de mas
reciente data que hace énfasis en la administracion y definicion de normas para la
gestion de actividades en las areas de trabajo, es la Ley Organica de Prevencion,
Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo. La misma fue aprobada en la ciudad de
Caracas, por la asamblea nacional el 26 de julio de 2005.

Este instrumento legal venezolano define en su titulo 1V capitulo Il en los
articulos 53 y 56 las disposiciones de ley en cuanto a los derechos y deberes de los
trabajadores y trabajadoras, empleadores y empleadoras.

Tambieén, define de manera explicita en su titulo V' lo contemplado en rango de
ley sobre la higiene, la seguridad y la ergonomia en sus articulos 59, 60, 61y 63.

2.4 Definicion de términos bésicos
Almacén: Lugar donde se guardan y conservan insumos y productos
terminados. En su interior se realizan actividades orientadas a ubicar fisica y
administrativamente las mercancias recibidas, quedando bajo el control del almacén.
(Cantu, 1997)
Auto-partes: Pieza o conjunto de piezas que intervienen en el armado de un

automovil. (Real Academia Espafiola).
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Cddigo: Combinacion de simbolos que en el marco de un sistema cuenta con
cierto valor. (https://definicion.de/cddigo)

Confiabilidad: Es usado generalmente para expresar un cierto grado de
seguridad de que un dispositivo 0 sistema opera exitosamente en un ambiente
especifico durante un cierto periodo. Cuando la confiabilidad se define
cuantitativamente puede ser especificada, analizada y se convierte en un parametro del
disefio de un sistema que compite contra otros parametros tales como costo y
funcionamiento. (Meléndez, 2014)

Control: el control en una empresa consiste en que todo se efectué de acuerdo al
plan que se ha adoptado, a las 6rdenes dadas y a los principios establecidos. (Aquilano,
1995)

Despacho: Se refiere a las gestiones, tramites y demas operaciones que se
efectdan. (Cantu, 1997)

Disefo: proceso de prefiguracion mental, es decir, de planificacion creativa, en
el que se persigue la solucibn para algin problema concreto.
(https://concepto.de/diseno/)

Estantes: Tabla horizontal que se coloca adosada a una pared, dentro de un
armario 0 en una estanteria, y sirve para colocar objetos sobre ella.
(https://concepto.de/estantes/)

Filtro de Aceite: Elemento adecuado para retener las impurezas contenidas en
el aceite lubricante.

Flejado: Es un elemento indispensable para sujetar las cargas. Se trata de una
cinta de poliéster, polipropileno o acero que paletiza y agrupa los articulos. (Real
Academia Espafiola).

Inventario de Materia Prima: Lo conforman los materiales con los que se
elaboran los productos, pero que todavia no han recibido procesamiento. Mejora:
Consiste en incrementar la calidad de un producto o proceso, haciendo pasar de un
estado bueno a uno mejor. Organizacion: Es cualquier sistema estructurado de reglas y

relaciones funcionales disefiadas para llevar a cabo politicas empresariales.
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Manejo de Materiales: Es la preparacion y colocacién de los mismos para
facilitar su movimiento o almacenamiento. Comprende todas las operaciones a que se
somete el producto excepto el trabajo de elaboracion propiamente dicho; y en muchos
casos se incluye en éste como una parte integrante del proceso. (Portilla 2015).

Materia Prima: Es aquel o aquellos articulos sometidos a un proceso de
fabricacion que al final se convertird en un producto terminado. (Garcia 2017)

Mejora: Consiste en incrementar la calidad de un producto o proceso, haciendo
pasar de un estado bueno a uno mejor.

Organizacion: Es cualquier sistema estructurado de reglas y relaciones
funcionales disefiadas para llevar a cabo politicas empresariales. (Real Academia
Espafiola).

Procedimiento: Consiste en seguir ciertos pasos predefinidos para desarrollar
una labor de manera eficaz. (https://concepto.de/procedimiento/)

Proceso: Se denomina proceso al conjunto de acciones o actividades
sistematizadas que se realizan o tienen lugar con un fin. (https://concepto.de/proceo/)

Racks: Es un término inglés que se emplea para nombrar a la estructura que
permite sostener o albergar articulos. (Meléndez, 2014)

Sistema: Es modulo ordenado de elementos que se encuentran interrelacionados

y que interactuan entre si. (Pérez, 2008).
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CAPITULO 111
MARCO METODOLOGICO

En todo proceso de investigacion, es fundamental establecer la metodologia
que sirva de guia para lograr las metas indicadas en los objetivos. A continuacion, se
presenta la metodologia empleada en el desarrollo de este trabajo.

3.1 Tipo de investigacion

Arias (2012), define al proyecto factible como: “Propuesta de accion para
resolver un problema préctico o satisfacer una necesidad. Es indispensable que dicha
propuesta se acompafie de una investigacion que demuestre su factibilidad o
posibilidad de realizacion”. (p. 134).

Respecto a lo anterior se puede indicar que este trabajo de investigacion se
enmarca en una investigacion de tipo proyecto factible, ya que con la misma se propone
un plan de mejoras en la gestion del almacén de la empresa Metal Partes CR C.A. cuya
aplicacion sea viable dentro de la organizacion.

3.2 Disefio de la investigacion

Este trabajo de grado se basa en una investigacion de campo no experimental y
en una investigacion documental, ya que se van a analizar las variables tal y como
ocurren naturalmente, sin intervenir en su desarrollo y se van a consultar documentos
de la empresa para extraer los datos requeridos en el desarrollo de los objetivos. De
acuerdo a Silva (2008):

“Una investigacion de campo son investigaciones que se realizan en el
medio donde se desarrolla el problema, o en el lugar donde se encuentra el
objeto de estudio: el investigador recoge la informacion directamente de la
realidad. Si la muestra es representativa, se pueden hacer generalizaciones
sobre la totalidad de la poblacion y con base de los resultados obtenidos a
través de las unidades muestrales”. (p. 20)



Por ello se van a revisar los procesos inherentes al almacén de la empresa Metal
Partes CR C.A, de tal manera de encontrar las debilidades que afecta la gestion del
mismo. La investigacion documental segin Arias (2012), la define como:

“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 electrénicas. Como en toda investigacion, el proposito de este disefio es
el aporte de nuevos conocimientos”. (pag.27)

3.3 Nivel de la investigacion

El nivel de investigacion se refiere segin Arias:(2012) “al grado de profundidad
con que se aborda un objeto o fendmeno” (p.47). Asi pues, el nivel de investigacion
establece hasta qué punto se llevara a cabo el estudio del tema o problema planteado.
Tomando en cuenta lo anteriormente expuesto se debe precisar que en el presente
trabajo se utiliza un nivel descriptivo, ya que se presentara la informacion sobre los
procesos de la gestion del almacén de manera detallada para con ello precisar o mas
relevante que permita identificar las variables que conlleven a lograr el plan de mejoras
a proponer.
3.4 Poblacién y Muestra
3.4.1. Poblacion

La poblacion es todo objeto o sujeto de caracteristicas considerables en las
estadisticas de una investigacion. Arias, F. (2012), realiza la siguiente definicion:

“La poblacion, o en términos mas precisos poblacién objetivo, es un
conjunto finito o infinito de elementos con caracteristicas comunes
para los cuales seran extensivas las conclusiones de la investigacion.
Esta queda delimitada por el problemay por los objetivos del estudio.”

(pag. 81).

La poblacion no es mas que la representacion en conjunto de las partes del todo
que es objeto del estudio, que en este caso son los departamentos que conforman la
empresa Metal Partes CR C.A tales como administracion, compras, ventas y almacén.
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3.4.2. Muestra

La muestra es todo aquel subconjunto considerado en una determinada
poblacion, a la cual se aplicard la posterior técnica de recoleccion de datos. Segun
Arias, F. (2012), expresa que: “La muestra es un subconjunto representativo y finito
que se extrae de la poblacion accesible”. (pag. 83).

De acuerdo con lo antes expuesto se puede definir la muestra como objeto de
estudio de esta investigacion al departamento de almacén de la empresa Metal Partes
CRC.A
3.5 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de datos

Hurtado (2012) sefiala que: “la recoleccion de informacion permite dar
respuesta al enunciado holopréxico o pregunta de investigacion, y, en consecuencia,
alcanzar tanto el objetivo general como los objetivos especificos” (p. 287). Las técnicas
hacen referencia a modos especificos de hacer las cosas, permiten desarrollar cada paso
del método.

3.5.1. Técnicas
3.5.1.1. Observacion directa

Seguln Arias, F. (2012), la observacion “es una técnica que consiste es visualizar
o0 captar mediante la vista, en forma sistematica, cualquier hecho, fenémeno o situacion
que se produzca en la naturaleza o la sociedad, en funcion de unos objetivos de
investigacion preestablecidos”. (p.88).

Para el caso de la investigacion, esta técnica se implemento directamente en el
departamento de almacén. Alli se observd y registrd la informacion pertinente,
referente a los procesos de cada actividad ejecutada por los empleados evidenciando
los puntos criticos y las debilidades en cada ejecucion, al igual que los factores y
elementos que inciden directamente sobre el proceso.
3.5.1.2 Entrevista no estructurada

De acuerdo con Landeau (2007) se conoce a la entrevista no estructurada como:

[1]

. un interrogatorio en el que se realizan preguntas abiertas con la
finalidad de ahondar en el conocimiento del problema en estudio, con la
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meta de obtener informacidn directa de los involucrados en las acciones
que posiblemente estén causando problemas o que tengan conocimiento de
lo que esté sucediendo que influye negativamente en los procesos que
generan la situacion que se desea resolver en el almacén de la
organizacion”.

A tales fines se propone usar la entrevista no estructurada para obtener
informacion de utilidad en aras de resolver el problema existente en el almacén de la
empresa Metal Partes CR C.A al interrogar al personal activo de la empresa y asi
profundizar en la situacion real del problema.
3.5.1.3. Revision Documental:

La revision documental consiste en hacer una recopilacion de informacion
propia de la empresa como organigramas, descripcion de productos, lista de
inventarios, ordenes de despacho, descripcion de procesos, que sirven de apoyo para el
desarrollo de los objetivos establecidos, Hurtado (2010) define este concepto como:

“... es una técnica en la cual se recurre a informacion escrita, ya sea
bajo la toma de datos que pueden haber sido producto de mediciones
hechas por otros como texto en si mismo constituyen los eventos de
estudio” (p.427).

3.5.1.4 Revision Bibliogréfica:

La misma se aplicard y desarrollara en la presente investigacion a través de la
consulta de material bibliografico digitalizado correspondiente a investigaciones
realizadas previamente en el campo de la ingenieria industrial, a fin de indagar sobre
técnicas y herramientas que permitan ser aplicadas para detectar y resolver los
problemas que se presentan en el departamento de almacén de la empresa Metal Partes
CRCA.

3.5.2 Instrumentos de Recoleccion de Datos
3.5.2.1 Check List
Arboleda (2012) sefiala que: “un Instrumento que revisa de forma Ordenada el

cumplimiento de procedimientos que se llevan a cabo mediante el cual se constata el
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cumplimiento de un conjunto de controladores de seguridad” (p.66). EI mismo sera
utilizado como apoyo en la observacion directa
3.5.2.1 Registro fotografico
Este instrumento permitira recolectar informacion del area, en cuanto a las
condiciones fisicas del almacén, de las facilidades para el manejo de materiales y todo
lo concerniente a la ubicacion de los materiales en los rack. También ofrecera un apoyo
a la observacion directa
3.5.2.1 Guion semiestructurado de preguntas abiertas
Se elaborara un guion semiestructurado de preguntas abiertas, el cual estara

basado en los resultados de la observacion directa realizada. con el fin de puntualizar
en algunos detalles que son conocidos por el personal que trabaja en el almacén. este
informacion sera muy pertinente en la identificacion de las debilidades de la gestion
que presenta el almacén
3.6 Técnicas de Analisis de Informacion

Para dar cumplimiento a las fases propuestas a desarrollar segun la metodologia
de la presente investigacion, se plantea el uso de herramientas que permitiran el analisis
de informacion en donde se plasmen los datos obtenidos por medio de las
observaciones, entrevistas, y documentacion bibliografica revisada.
3.6.1 Diagrama de Causa-Efecto

Se planea utilizar el Diagrama Causa-Efecto, para clasificar y caracterizar las
debilidades detectadas en el diagnostico de la situacion actual del departamento de
almacen de la empresa Metal Partes CR C.A. esto permitira tener una vision clara del
problema lo que es vital para a través del correspondiente analisis obtener una solucion
idonea a la problematica que se presenta en la organizacion.
3.6.2 Técnica de Grupo Nominal

Se empleara la técnica del grupo nominal, para valorizar y jerarquizar las causas
mas relevantes que presenta el area objeto de estudio, la cual fue aplicada, con la

colaboracion del personal de la empresa; cada uno de los participantes evalu6 los
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criterios o causas probables encontradas en el diagnoéstico, lo que facilité la toma de
decisiones y la elaboracion del plan de mejoras.
3.6.3 Diagrama de Pareto

Con los datos obtenidos en la jerarquizacion de las causas sobre la problematica
que afecta el area bajo estudio, se construird el Diagrama de Pareto, con la meta de
establecer las causas primordiales que originan el problema, lo cual conducird a
encontrar las oportunidades de mejora.
3.6.4 Técnica de los 5 ¢Por qué?

Se realiza luego de ejecutar la observacion directa, comenzando por realizar la
pregunta primordial y prioritaria la cual es lo concluido por los entrevistados.
Repitiéndose la cantidad de ¢por qué? Necesarios hasta conseguir la causa raiz de la
pregunta.

3.7 Fases de la Investigacion

Fase I: Diagnostico de la situacion actual en la que se encuentra la gestion
del almacén de la empresa Metal Partes CR C.A

A traveés de esta fase se podrén determinar por medio de la observacion directa,
la entrevista no estructurada y la revision documental, los comportamientos de los
procesos y procedimientos usados, en el almacén, con la finalidad de identificar las
debilidades que afectan su gestion y con ello hacer un resumen que posteriormente sera
analizado.

Fase I1: Analisis de las debilidades encontradas en la gestion del almacén de
la empresa Metal Partes CR C.A

Una vez realizado el diagnostico y elaborado el resumen de las debilidades
encontradas, mediante esta fase se analizaran dichas debilidades en el &rea de almacén
de laempresa Metal Partes CR C.A., a fin de encontrar las causas raices y proceder con
ello a establecer las oportunidades de mejora que conformaran la propuesta. Para lograr
esto, se utilizaran técnicas de andlisis como los 5 porque, el diagrama causa y efecto,
la técnica del grupo nominal y el diagrama de Pareto, el cual permitira seleccionar las

causas de mayor impacto que se traduciran en las oportunidades de mejora.
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Fase Il1: Disefio de un plan de mejoras en la gestion del almacén de la
empresa Metal Partes CR C.A

Con las oportunidades de mejoras encontradas en el andlisis, se disefiara un plan
de propuestas cuya finalidad es mejorar la gestion del almacén de la empresa Metal
Partes CR C.A, dando asi solucion a la problemética planteada en esta investigacion.

Fase IV: Evaluar la factibilidad operativa, técnica, ambiental, social y
economica del plan de mejoras disefiado en el almacén de la empresa Metal Partes
CRC.A.

Luego de haber terminado la fase 111, se realizard una evaluacion de la factibilidad
de las propuestas que verifique la viabilidad de su aplicacion en téerminos operativos,
técnicos, ambientales, sociales y econoémicos, con la meta de exponer a la empresa toda
la informacion necesaria y requerida para la toma de decisiones. Alli se estableceran
los recursos econdémicos de los que debe disponer aplicar el plan de mejoras y se

determinara la relacién costo beneficio para con ello indicar la rentabilidad del plan.
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CAPITULO IV
RESULTADOS

De acuerdo con Landeau (2007) en lo que respecta al manejo de datos y
presentacion de resultados expresa “los datos recopilados en la investigacion tienen un
fin interpretativo que debera ser sometido a analisis por el investigador, todo esto en
aras de dar cumplimiento a los objetivos especificos planteados en la investigacion”.

Basado en esto se presentan a continuacion el desarrollo de las fases establecidas
en el actual trabajo de investigacion, con el fin de dar cumplimiento a los objetivos
especificos presentados inicialmente, y asi suministrar una solucién al problema que
acontece dentro de la empresa Metal Partes CR C.A.

4.1 Fase I: Diagnostico de la situacién actual en la que se encuentra la gestion del
almacén de la empresa Metal Partes CR C.A

En esta primera fase se aplicaron las técnicas de recoleccion de informacion a
través de instrumentos tales como el diagrama de procesos y entrevista no estructurada,
con el objeto de describir la gestion actual del almacén y con ello identificar sus
debilidades. a continuacion se presenta la informacién recabada.

4.1.1. Descripcion de la empresa Metal Partes CR C.A.

La Empresa Metal Partes CR C.A, esta ubicada en la Zona Industrial Castillito,
calle progreso en el Conjunto Industrial Tierras Patrias galpén A-5 del Municipio San
Diego, estado Carabobo. Esta compafiia es una organizacion que tiene operaciones en
Venezuela y continda en constante desarrollo en el mercado nacional. Es una empresa
que se dedica a la distribucion y comercializacion de productos relacionados al
mercado de auto partes, siendo especializados en el ramo de filtros para vehiculos y
afines; la misma funge como surtidora de filtros y productos



relacionados al publico en general y como proveedor para otros comercios dedicados
a la venta de estos productos.

Esta empresa comercializa productos que evidentemente no se ven afectados por un
deterioro a corto, mediano o largo plazo asi que no requieren de condiciones especiales
0 particulares para su almacenaje; algunos de ellos provienen de empresas
manufactureras de origen venezolano, asi como también trabaja con productos
importados para satisfacer la demanda de algunos clientes que prefieren este tipo de
productos por ser marcas tradicionales a las que estan acostumbrados.

Hay que destacar que cada uno de los empleados que labora en la empresa
demuestra su compromiso con la organizacion al realizar. El trabajo que les compete
segun su responsabilidad, lo que provee a la organizacion de un buen clima laboral y
permite desarrollar un trabajo colaborativo y de equipo. Con la finalidad de tener una
ubicacion administrativa se presenta seguidamente el organigrama de la organizacion
Metal Partes CR C.A. (ver figura 4).

4.1.2. Descripcion de los procesos del almacén de la Empresa Metal Partes C.A.

Para la descripcion del proceso del almacén se recolecto la informacion en el
area de estudio a través de la observacion directa, con el fin de obtener los datos sobre
las actividades que se llevan a cabo en el proceso de almacenamiento de los productos
y asi tener una vision amplia del mismo.

En la actualidad, la empresa Metal Partes C.A describe su proceso de almacén

en cuatro factores primordiales:
1) Proceso de Recepcion.
2) Proceso de Ingresos de Mercancia a Almacén.
3) Proceso de Ventas.

4) Proceso de Despacho.

49



FECHA:

% ocT- 2011
mmHEI:nn'E DRGANIGRAMA VERSION: | PAG:
METAL FARTES CR, CA F. 1del

CODRDMADGR
OE
GESTRON DE LA
CALIDAT

GEREMTE

Fecha: Febrero 2017 Versidn{

Figura 4. Organigrama de la Empresa Metal Partes CR C.A
Fuente: Empresa Metal Partes CR C.A
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4.1.2.1 Descripcion del Proceso de Recepcion.

El proceso de recepcion de la empresa Metal Partes CR C.A, se inicia de la
siguiente manera: consiste primeramente se emite una orden de compra a los
proveedores de acuerdo al nivel de existencias que tenga el almacén. Los proveedores
se encargan de enviar la mercancia traves de sus respectivos transportes. EI supervisor
encargado del almacén comprueba el documento de entrega y verifica que
efectivamente es el destinatario y que la mercancia a entregar coincida con lo indicado
en la nota de entrega, que esto se describe como contabilizacidn de unidades y revision
de facturas. Seguidamente se procede a la descarga del producto con un montacargas o
transpaletas, dependiendo si el producto es de gran cantidad o, el equipo de almacén
se encargara de la descarga manualmente.

Luego se comprueba que la mercancia recibida se encuentra en buen estado de
embalaje (la mercancia llegue recubierta en una proteccion plastica), y que no muestra
signos de manipulacién (precintos rotos, cajas abiertas o rotas, humedades, etc.,)
siempre teniendo en cuenta que el embalaje cumple una funcién importante en la
proteccion del material.

Luego de comprobar que la mercancia se encuentra en buen estado, es trasladada
al area de descarga y despacho, donde el personal del almacén mueve la mercancia
hacia un area cercana a los rack y se crea un documento de entrada basado en el pedido
de adquisicion que se hizo al proveedor, de manera que se pueda enlazar con la nota de
entrega (o packing list) al llegar la mercancia.

Seguidamente después del chequeo con la ayuda del montacargas y o el personal
de almacen, la mercancia es colocada en las paletas de madera, y movidas al area de
recepcion. Después de haber verificado todo con cautela el proveedor se encarga de
generar una orden de crédito para una futura comprar que vaya a realizar la empresa.
El supervisor del almacén genera un reporte con la mercancia que fue recibida y este
da ingreso al almacen.

Es importante destacar que el area de recepcion tiene un espacio fisico 10x5

metros cuadrados y cada empelado trabaja bajo las condiciones de seguridad ya que
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cuenta con: cascos, guantes, proteccion lumbar, lentes de seguridad y botas de
seguridad. A continuacion se muestra el diagrama del procesos de recepcion (Ver

figura 4)

Figura 5. Diagrama del Proceso de Recepcion
Fuente: Empresa Metal Partes CR C.A
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4.1.2.2 Descripcion del Proceso de Ingreso de Mercancias al Almacén.

Siguiendo el mismo orden de ideas, el proceso de ingreso de las mercancias al
almacén de la empresa, comienza en el momento en que el encargado del almacén
ingresa todos los productos al area de almacen. Luego se desembala el material
poniendo especial cuidado en no dafiar la mercancia con las herramientas de corte y
este es separado en los distintos materiales para identificarlos y clasificarlos segun su
tamario, forma, cantidad o cualquier otro criterio que se considere operativo y una vez
separado, se comprobara, una por una, que toda la mercancia recibida, coincide en
referencia y cantidad con la nota de entrega del proveedor. Una vez clasificados los
productos son llevados y organizados en las paletas de madera en forma de blogues y
luego manipulados y transportados por los montacargas hacia los racks siguiendo los
protocolos de seguridad establecidos por la empresa. En la figura 5 se observa el
diagrama de procesos explicado anteriormente.

Figura 6. Diagrama de procesos del ingreso de productos al almacén
Fuente: Empresa Metal Partes CR C.A
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4.1.2.3 Descripcion del Proceso de Ventas
A continuacion, se procede a mostrar el diagrama de procesos que ilustra el

proceso de ventas de la empresa Metal Partes CR C.A en la figura 6.

Figura 7. Diagrama de Procesos de Ventas
Fuente: Empresa Metal Partes CR C.A

Para describir el proceso de ventas de la empresa, los vendedores toman los

pedidos de los clientes; dichos pedidos son reportados a administracion en donde se
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encargan de subir los pedidos al sistema para que luego se autorice la orden de pedido.
Posteriormente esta orden llega al supervisor quien se encarga de coordinar la
preparacion de los pedidos para que luego el encargado de almacén proceda a realizar
la preparacion del pedido.

Para el momento de despacho del pedido se localizan los productos dentro del
almacén, los cuales son apilados en forma de bloques para su respectivo embalaje. Esto
es de gran importancia para que el trasporte del producto sea seguro, puesto que reduce
el nimero de roturas del producto, y por ende la posibilidad de devoluciones.

Luego de que el pedido es preparado por el encargado del almacén, genera una
nota de entrega y la lleva a administracion para que se genere la facturacion al cliente.
El encargado del almacén cuando genera la nota de entrega también coloca la
informacién en el sistema para poder actualizar el Stock, y de esta manera ir
actualizando el inventario para otra posible venta.
4.1.2.4 Descripcion del Proceso de Despacho

El proceso de despacho de la empresa Metal Partes CR C.A se realiza en un area
de aproximadamente 5x10 metros cuadrados donde se prepara la mercancia con su
respectivo embalaje para la entrega, el cual se realiza bajo las normas de seguridad
establecidas por la empresa.

El encargado del almacén antes de hacer el despacho verifica la nota de entrega
y revisa que la mercancia esté en orden junto con la compra del cliente, luego utilizando
el transpaletas 0 montacargas los productos son movilizados para hacer la carga en el
trasporte, luego el chofer lleva los productos hasta las instalaciones del cliente. El
cliente tiene como funcidn revisar y verificar la mercancia con la orden de compray la
respectiva factura es firmada por el mismo para asegurar que la mercancia fue
entregada y bajo las condiciones idoneas. Cabe destacar que la factura, orden de
compra y nota de entrega son procesos manuales y no quedan registradas en algun
sistema de la empresa.

Seguidamente en la figura 7, se muestra el diagrama de procesos del proceso de

despacho:
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Figura 8. Diagrama de procesos del proceso de despacho
Fuente: Empresa Metal Partes CR C.A

Debilidades observadas en el proceso descrito

Actualmente, laempresa en su proceso de almacenamiento no lleva un control
de inventario de la salida, entrada y ubicacion de cada producto ya que la empresa
aunque tiene instalado un software MRP en el cual se deberia tener un orden en cuanto
a la planificacion de materiales, gestion de stocks y la ubicacion exacta de cada uno de
los productos en los distintos rack, sin embargo este software no se encuentra
actualizado con las necesidades del almacén, ya que no permite llevar un control en
tiempo real de los productos. Y esto se debe a que para el manejo de este se requiere

de conocimientos minimos que permitan entender su funcionamiento y el personal
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que se encuentra actualmente en el almacén no cuenta con ellos por ser un personal
relativamente nuevo. La empresa no cuenta con instructores dispuestos a capacitar al
personal, y esto afecta de manera importante la gestion del almacén, lo cual genera
demoras innecesarias y provoca malestar constante en los clientes, ademéas de
deficiencias a la hora de los despachos de mercancias
Por otro lado, el almacen no cuenta con una clara sefializacion y ubicacion de
cada producto en los racks, lo cual estd generando desorden y extravio temporal de
articulos, impactando negativamente en el tiempo de trabajo que requieren estas
actividades, ya que es mucho mayor encontrar un articulo.
4.1.2.5 Descripcion de la Situacion Actual de los elementos fisicos del almacén de
la empresa Metal Partes CR C.A
Espacio Fisico
El almacén es de 17,3x13,8 metros cuadrados y tiene capacidad para 60 paletas,
esta distribuido en tres filas de racks. En la figura 8 se puede observar el plano del
almacen, el cual contiene las medidas especificas, de ancho de pasillo, altura y la
oficina que se encuentra, también se puede observar el plano del rack que se encuentra
en el almacen.
Facilidades utilizadas en el almacenamiento del producto
El almacén cuenta con racks hechos en una estructura metélica de tres peldarios,
con una capacidad total de 60 paletas en todo el almacén. Las estructuras de los Racks
estan elaboradas en acero inoxidable. En el caso de las estanterias estas elaboradas en
la mayoria con tuercas, bisagras, piezas de traccion, soportes y mas, se encuentran
fabricadas con acero inoxidable; ademas, la alta resistencia a la traccion convierte a
este material en una opcion confiable y duradera. Las paletas estan elaboradas en
madera de pino canadiense tiene una medida de 1x1x0,15 con capacidad de carga de
1.500Kg,
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Cada rack esta definido por tres filas con capacidad para 60 paletas, en lo que la
estanteria tiene 3 niveles de carga para almacenar 5000 kg cada nivel, por lo que la

capacidad de carga por cada modulo sera de 15.000 kg.
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Figura 9. Plano del Almacén de Empresa Metal Partes CR C.A
Fuente: Empresa Metal Partes CR C.A
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Figura 10. Almacén de la Empresa Metal Partes CR C.A
Fuente: Nufiez, (2020).

Figura 11. Almacén de la Empresa Metal Partes CR C.A
Fuente: Nufiez, (2020).

Manejo del producto dentro del almacen

Para el manejo del producto se cuenta con los siguientes equipos:
Montacargas
Tiene una capacidad de carga de 2,500 kg, motor a gas NISSAN K25,

distribucion ergonomica.
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Figura 12. Montacargas de la Empresa Metal Partes CR C.A
Fuente: Nufiez, (2020).

Trabaja en gama de temperaturas entre -40°C + 80°C y capacidad resistente a
alta interferencia. La energia y el sistema de transmision es compuesta de componentes
excelentes usando tecnologia de fabricacion avanzada y la maquina y el motor de la
alta calidad. Esta combinacion hizo el vehiculo de trabajo confiable de gran alcance.
Mastil triplex ZSM470, altura libre de 5.7 m., asientos grammer, torreta, extintor,
desplazador lateral (side shift), Ilantas neumaticas, horquillas 1070 mm. (Observar
figura 11).

Transpaletas

El chasis de la transpaletas en posicién de trabajo, que deja las horquillas a 85
mm de altura sobre el suelo, se introduce bajo la paleta o carga unitaria a elevar, a
continuacion situando el mando de valvulas en la posicion elevacién y mediante el
movimiento alternativo de la barra de traccion se acciona la bomba de elevacion de una
forma variable que va desde 12 emboladas para unos 2000 kg de carga nominal. Para
el caso de elevacion de hasta 200 kg existe un sistema de elevacion rapida que mediante
una o dos emboladas son suficientes para elevar la carga y que sélo actla en estos
casos; de esta forma la paleta y su carga pierden contacto con el suelo siendo soportado

todo el peso por el chasis. (Observar figura 12).
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Figura 13. Transpaletas de la Empresa Metal Partes CR C.A
Fuente: Nufiez, (2020).

Balanza romana

Equipo de medicion que gracias a sus sensores logra obtener resultados
altamente exactos con las que se pesan las paletas para asegurarse de estar trabajando
bajo las capacidades de resistencia de los racks. El equipo cuenta con bateria recargable
y apagado automatico. Capacidad Maxima de 2000 Kg, voltaje de 110V, ventana de
Peso de 5 digitos, almacena el valor de pesos unitario en 5 ubicaciones diferentes.

(Observar figura 14).

Figura 14. Balanza romana digital de la Empresa Metal Partes CR C.A
Fuente: Nufez, (2020).
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Condiciones fisicas y de trabajo del almacén

En el momento de realizar la inspeccion se realizd una lista de cotejo en el cual se
constat6 que el almacén actualmente tiene una gran variedad de problemas en el cual
los puntos mas llamativos de esta inspeccion fueron: no existe una sefializacion
apropiada que permita de forma clara y eficiente identificar los productos que almacena
la empresa. Sin embargo, aungue el espacio esta bien acondicionado, no se observé en
los racks la existencia de letreros clasificando la mercancia bien sea por colores, por
rango, o por familia de producto que permita una facil visualizacion. Se observo
ademas que la forma en que se almacena la mercancia no es la adecuada, ya que no
cuentan con una division de lotes de productos. Solamente se coloca una etiqueta de
dificil visualizacién con los codigos de los productos. Cuentan con dos empleados para

el servicio de almacenamiento y con un clima laboral agradable

Cuadro 1. Chequeo de las condiciones fisicas del almacén

Punto a Observar Si No Observaciones
Limites de almacenamiento en el pisoy | X
el estante debidamente publicados
Los racks estas etiquetados con X
capacidades de carga
Los contenedores estan atornillados al X
piso.
Los contenedores, racks, entrepafios X
deben repararse o reemplazarse
Las paletas estan en buenas condiciones X
Los extintores de incendios y los X
rociadores aéreos estdn actualizados
para las inspecciones y en buenas
condiciones
Existe buena iluminacion X
Las luces del techo, los tragalucesy los | x
techos en buenas condiciones

Todos los empleados usan equipo de X La gran mayoria de los

proteccién y seguridad adecuado parael empleados mantienen un buen

manejo de productos desenvolvimiento es sus areas
de trabajo

Se utilizan correctamente los X
montacargas para levantar articulos
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Estan todos los empleados debidamente X Se exponen situaciones donde el
capacitados personal no se desempefia de la
mejor manera a la hora de
realizar sus actividades.

Poseen el conocimiento técnico
mas se encuentran fallas en la

gjecucion.
Los productos tienen una clasificacion X
adecuada
Existen letreros en los racks clasificando X
la mercancia
Se publican rutas y pautas de evacuacion X

de emergencia
El Manual de procedimientos necesita | X
gue sea actualizado

Fuente: Mufioz (2020).

En la figura 14 se puede observar el porcentaje de cada uno de los valores
pertenecientes a la escala, a pesar de tener un 50% de acciones y/o actividades que no
generan problemas en el almacén, se puede evidenciar que un 50 % de las actividades
afectan en el almacén de la empresa, por Gltimo y el problema mas importante es la

ineficiencia de no organizar ni colocar etiquetas a cada producto de la empresa.

Figura 15. Porcentaje de participacion de cada uno de los valores de la Chek List

mSi
mNo

Fuente: Nufez, (2020).
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4.1.3 Resultados de la entrevista no estructurada aplicada al personal de la
Empresa Metal Partes CR C.A

Se realizo en el area de estudio entrevistas no estructuradas de tipo informal al
personal el cual estd conformado por supervisor, encargado y auxiliar de almacén,
almacenista y montacarguista, estas fueron preguntas abiertas, que esta directamente
relacionado con la gestidn del almacén para obtener informacién sobre los procesos de
recepcion, almacenaje y despacho, condiciones de trabajo y manipulacién del sistema
comportamiento del sistema interno de la empresa, entre otros. Lo que fue de gran
utilidad para apreciar el grado de conocimiento y manejo que los mismos tienen sobre
los métodos que emplean para llevar a cabo cada operacién relacionada a las
actividades que deben desempefiar segun el cargo que ocupan en la empresa.
4.1.3.1 Triangulacion de la entrevista no estructurada

Para esta fase de la triangulacion, se dispuso a extraer las ideas principales en los
puntos discutidos con los entrevistados. EI cuadro que se muestra a continuacion, fue
disefiado de tal manera que en el cual se colocaron las caracteristicas mas resaltantes
de la entrevista y se determinaron dos posibilidades identificadas de la siguiente
manera: el azul concuerda entre las respuestas o las ideas similares entre los distintos

entrevistados, el verde no concuerda entre las respuestas o ideas similares.

Cuadro 2. Comparacion de las Repuestas de las Entrevistas

Caracteristicas Supervisor | Encargado | Auxiliar | Almacenista | Montacarguista

No existe una
adecuada
identificacion de
las mercancias

Se dominan los
procesos en la
empresa

Los racks no estan
identificados
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El inventario fisico
no coincide con el
cargado en el
sistema

Reposicion de
inventario con
rapidez

Fuente: Nufiez, (2020).

Después de la triangulacion de la entrevista no estructurada se obtuvo las
siguientes conclusiones.
El personal tiene dominio de los procesos que ejecutan dentro de la empresa.
El supervisor y el encargado de almacén expresaron que no existe una adecuada
identificacion de las mercancias que permita ubicar los productos con facilidad
a la hora de preparar los pedidos.
El encargado de almacén manifesto que se demora en ubicar los productos en
los racks y que el trabajo se vuelve pesado y tedioso por la inexistencia de
elementos adecuados que permitan una rapida ubicacién de la mercancia en los
racks.
Se constaté que suelen existir inconsistencias entre el inventario fisico y el
inventario cargado en el sistema interno por no tener la capacidad de trabajar
en tiempo real.
La empresa carece de un protocolo asertivo de reposicion de inventario ya que
la contabilizacion de la mercancia se hace a fin de mes por lo que muchas veces
los pedidos de reorden se hacen a destiempo.
4.1.4 Resumen de debilidades encontradas en el diagnostico.
Para el desarrollo de este trabajo se recolecto la informacion en el area de estudio
a traves de la observacion directa, con el fin de obtener los datos sobre las actividades
que se llevan a cabo en el proceso de manejo y almacenamiento de las materias primas

y asi tener una vision amplia del mismo. Se realizaron entrevistas informales al
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personal relacionado con el area para poder obtener informacion sobre los procesos de
recepcion y despacho, condiciones de trabajo, factores de empaque, manipulacion del
sistema entre otros. Se revisaron los métodos de trabajo dentro del area para tener
evidencia de la forma como se llevan a cabo las actividades por parte del personal. En
el proceso actual se observé diferencias entre el inventario fisico y el que se encuentra
en el sistema, presentando una baja confiabilidad de inventario en las ubicaciones y
existencia.

Entre las causas mas relevantes en la poca confiabilidad de las ubicaciones y
existencias, errores en las recepciones, tardanza en los andlisis de falta de seguimiento
para la ejecucion de traslados de mercancia; es decir, el movimiento fisico de mercancia
dentro del almacén no se realiza a nivel l6gico, creando discrepancias, pérdida y
desorientacion a la hora de localizar un insumo dentro del almacén. En tal sentido, el
diagnostico del sistema de control de inventario del almacén de materia prima se llevo
a cabo mediante la recoleccion de informacion del balance general (desde su recepcion
hasta su despacho), destacandose los siguientes elementos:

Se ha detectado que los productos asociados en la empresa reflejan diferencias
en los inventarios. La falla se presenta al momento de buscar los productos en
fisico, ya que estos no se encuentran ni en la ubicacién ni en la cantidad que
arroja el sistema, generando una pérdida de tiempo y retraso para la ubicacion
del producto.

Se observo que la Unica identificacion con la que cuenta los insumos, es la que
se coloca al momento de su recepcidn; es decir, que a lo largo de todo el tiempo
gue los mismos se encuentran en el almacén no se les coloca identificadores.
(Ver Figura 15).
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Figura 16. Productos no Identificados
Fuente: Nufiez (2020).

Se observa falta de comunicacién entre el personal administrativo y operativo
a la hora de hacer transferencias entre ubicaciones.

El supervisor de almacén no desempefiar sus actividades de la mejor manera ya
que este debe garantizar y coordinar la recepcion y despacho de mercancia.

Se observo que el software MRP el manejo del programa es complicado para
los empleados.

En el proceso de despacho la factura, orden de compra y nota de entrega es
proceso manual, en la cual no hay un recibo que quede plasmado en la empresa
0 un soporte virtual, por lo que al manejo de una de devolucidon por parte de un
cliente, es muy problematico al no tener un soporte de facturas o notas de
entrega digitales. Por otro lado se presentan situaciones donde estas son
extraviadas por el personal de la empresa.

La no realizacion y/o postergacién de los ajustes y movimientos realizados en

el software a medida que se llevan a cabo las operaciones fisicas.
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Desconocimiento del espacio especifico donde se va a colocar las mercancias

en los racks. (Ver figura 16)

o )
. ¥

Figura 17. Espacio fisico en los racks
Fuente: Nufiez (2020).

En el almacén circulan libremente tanto personal autorizado como el no
autorizado.
Conteo manual del inventario
4.2 Fase Il: Andlisis de las debilidades encontradas en la gestién del almacén de
la empresa Metal Partes CR C.A
En esta etapa del proceso se logré categorizar, organizar y caracterizar las
principales debilidades encontradas en el diagnostico con el objetivo de profundizar en
exponer las causas que provocan la problematica que se presenta en la gestion del area
de almacén de la empresa venezolana Metal Partes CR C.A.
En tal sentido, para desarrollar este proceso se preve el analisis de las causas que
generan la problematica en cuestion a través del uso de las siguientes herramientas:

Método de los 5 ¢por qué?
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Diagrama de causa y efecto (diagrama de Ishikawa)
Técnica de grupo nominal
Diagrama de Pareto

Todo esto con el fin de facilitar la deteccidn de los puntos criticos que propician
las causas del problema y que de igual manera contribuyen a la organizacion y al
manejo de la informacién de una forma mas sencilla.

4.2.1 Aplicacion de la técnica de los 5 porque a las debilidades encontradas

Este analisis se baso en la identificacion de las causas-raiz de acuerdo a las
debilidades encontradas que dan origen a las deficiencias en dicha gestion y manejo
del &rea de almacén, que a su vez afectan la eficiencia en todos los procesos inherentes
a dicha area operacional.

Tomando como punto de partida la obtencion de datos, se realizd entonces la
aplicacion de la metodologia de los 5 ¢Por Qué? A las debilidades obtenidas en la fase
I, tanto los aportados en la entrevista, como los observados de forma directa para
determinar las causas raiz que generan la problematica estudiada.

En la siguiente cuadro entonces pueden distinguirse las causales fundamentales
encontradas al aplicar este método.

Cuadro 3. Métodos de los ¢5 porque?

Debilidades ¢Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué? Causa-Raiz
Encontradas
Inconsistencias en | Porque no existe | Porque no existen No hay un
los inventarios en | una ubicacion procesos o proceso
cuanto la estandarizada de | procedimientos estandarizado
ubicacion los productos. estandarizados gue permita una
ademas de facil ubicacidn,
identificadores ademas de la
que faciliten el ausencia de
trabajo de los identificadores de
empleado los productos
Falta de Porque no Inexistencia  de
comunicacion existen canales canales de
entre el personal de comunicacion comunicacion
administrativo y formales oficiales
operativo establecidos por
la organizacion
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El manejo del
software MRP es
complicado para
los empleados

Porque el
personal no
posee

conocimientos
basicos, para el
manejo de este

Porque el personal
no ha sido
capacitado

Falta de
capacitacién para
el manejo del
software MRP

En el proceso de
despacho la

Porque la
empresa no

Porque la empresa
no ha dado frente

Porque esta es
una de las

Ausencia de un
programa que

factura, orden de cuenta con un | al problema Ultimas  etapas | permita realizar y
compray nota de programa donde del proceso registrar facturas,
entrega es un se pueda realizar orden de compra
proceso manual y registrar y nota de entrega
digitalmente de manera virtual
Desconocimiento | Porque el | Porque en el | Porque el | EI manual de
del espacio fisico personal no | manual de | manual se | procedimientos
donde sevaa posee los | procedimiento no | encuentra se encuentra

colocar las
mercancias en los

conocimiento.

se encuentran las
especificaciones

desactualizado.

desactualizado.

racks de esta
informacion.
El supervisor de Porque este | Porque la | Porque no posee | Falta de personal
almacén no posee organizacion no | el personal
desempefiar sus demasiadas distribuye de la | suficiente para
actividades de la actividades las | mejor manera las | distribuir de
mejor manera cuales o puede | actividades para | mejor  manera
cumplir cada cargo las tareas
Conteo manual del | Porque no | Porque la empresa Falta de
inventario en poseen los | no ha capacitado capacitacién para
existencia en el conocimientos al personal el uso del
almacén para el uso del software  MRP,
software MPR, ademés de este
ademas de que encontrase
este no permite desactualizado
un manejo de los para las
datos en tiempo necesidades de la
real empresa
La empresa carece | Porque en | Porque los pedidos Reposicion  de
de reposicion de algunas de reposicién de inventario
mercancia ocasiones no | mercancia se
estan los | hacen a destiempo
productos
necesarios
Ausencia en Porque hay | Porque no insisten | Porque se | Falta de
productos descontrol en la | indicadores requiere saberen | indicadores  de
solicitados entrada y salida lo posible el | control

de los productos

inventario
necesario  que
pasa en el
almacén

Fuente: Nufiez (2020).
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4.2.2 Clasificacion de las causas raices generadas en el cuadro de los 5 porque a
traves de un diagrama causa y efecto
Una vez aplicada la técnica de los 5 porque la cual identifica las causas raices de

la problematica, se procede con la clasificacion y analisis a traves de un Diagrama de
Causa-Efecto utilizando como factores los siguientes 4 (ver figura 17):

Mano de Obra

Medio Ambiente

Maquinaria

Métodos

Mano de Obra Maquinaria

Ausencia de programa
gue registre y realice
facturas, ordende
compra y nota de

Faltade

capacitacion
—_—
con el

Software MRP
desactualizado —

software MRP
Falta de Inexistencia de entrega
personal  canales de Descontrol en la
“?,”‘_“Ti“a““” gestion del almacén
oficiales
de la empresa Metal
Inexistencia de Partes CR
identificacion de Inexistencia de un proceso

estandarizado parala

los productos en AEE e
ubicaciony localizacion de

los racks Falta de Indicadores
los productos
de control

RE.!pUSICmn. de Manual de

Inventario -
procedimientos
Medio Ambiente +—— desactuslizado

Métodos
Figura 18. Diagrama Causa-Efecto
Fuente: Nufiez (2020).
Analisis

A partir del anterior diagrama se obtiene el siguiente analisis:
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Mano de obra:
Debido a la carencia de conocimiento y capacitacion con respecto al uso del
software MRP el personal no emplea de manera correcta el programa, por lo
tanto no se lleva un control de inventario de los productos ademas del conteo
manual que realizan los trabajadores del almacén.
Existe una carencia de personal para llevar a cabo todos los procedimientos
plasmados en el manual establecido por la empresa, esto genera el sobrecargo
de actividades en otros trabajadores generando fallas o incumpliendo de estas
por falta de tiempo.

Maquinaria
El software MRP, no se encuentra actualizado con las necesidades del almacén
ya que este no permite llevar un control en tiempo real de los productos.
Existe poca comunicacion entre el personal administrativo y operativo de la
empresa, debido a la inexistencia de canales de comunicacién oficiales lo que
genera desorientacion y dificultades en la circulacion de la informacidn, falta
de colaboracion y compromiso, asi como un deterioro en el clima laboral.
El personal realiza facturas, 6rdenes de compra y notas de entrega de manera
manual, esto puede verse afectado por el error humano, ademas de ser un
método ineficiente y desactualizado, ya que en la actualidad existen programas
que puedan realizar estos procesos de manera digital ademas de quedar
registrados en un servidor.

Medio ambiente
No se encuentra la existencia de letreros en los racks que permitan la
organizacion y clasificacion de la mercancia, provocando en los empleados
dificultad para ubicar los productos con facilidad a la hora de preparar los

pedidos.

Métodos
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El manual de procedimientos no se encuentra actualizado de acuerdo a los

cambios presentados por la organizacion, como lo son la aplicacion de

procedimientos manuales que actualmente pueden ser sustituidos por

programas automatizados, ademas de establecer cargos que no son ocupados

debido a la falta de personal.

La empresa no cuenta con procesos estandarizados que permitan un orden

I6gico respecto a la ubicacion de los productos recibidos generando retrasos y

dificultades a la hora de estos ser localizados u organizados por el personal

almacen.

Se constaté que al haber una ausencia de productos en el almacén por el

descontrol del inventario tanto en la entrada como salida.

La empresa carece de un control para la reposicion de inventario, puesto que se

realizan ventas y estos productos no son actualizados en el inventario en la

salida.
4.2.3 Evaluacion de las causas raices encontradas, a traves del uso de la técnica
de grupo nominal

Para evaluar las causas encontradas, se organizo una reunion donde participaron
5 colaboradores de la empresa (supervisor, encargado y auxiliar de almacén,
almacenista y montacarguista), siendo estos suficientes para llegar a conclusiones
oportunas. En esta reunién se utilizé la técnica de grupo nominal para evaluar las causas
raices encontradas. Para ello se establecio una escala del 1 al 10 siendo uno (1) la de
menor impacto en la problematica estudiada y diez (10) la de mayor impacto, a cada
participante se le entrego un formato con las causas sefialadas explicando el
procedimiento a seguir.
Una vez terminada la evaluacion, los participantes entregaron su evaluacion y se

hizo un resumen con los resultados obtenidos (ver tabla 4).

Tabla 4. Resultados de la Jerarquizacién de las Causas
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Causa Supervisor | Encargado de | Auxiliar de Almacenista |Montacarguista|Sumatoria| Porcentaje
de almacen almacen almacen

1) Falta de capacitacion con el software MRP 6 8 7 5 4 30,00 11%

2) Falta de personal 7 a4 8 8 35,00 13%

3) Software MRP desactualizado 1 5 i) 3 5 20,00 8%

4) Inexistencia de canales de comunicacion oficiales

que permitan la comunicacion entre departamentos 2 3 3 6 6 20,00 8%

5) Ausencia de programa que registre y realice

facturas, orden de compra y nota de entrega de

manera digital 5 6 5 7 7 30,00 11%

6) Inexistencia de identificacion de los productos en

los racks 10 10 10 9 9 48,00 13%

7) Inexistencia de un proceso estandarizado para la

ubicacién y localizacién de los productos 9 9 9 1 10 38,00 14%

8) Falta de Indicadores de control 4 2 2 2 3 13,00

3) Reposicion de inventario 8 7 4 4 2 25,00

10)Manual de procedimientos desactualizado 3 1 1 1 1 7,00 3%
TOTAL 266 86%

Fuente: Nufiez (2020).

4.2.4 Seleccion de las causas de mayor impacto a través del diagrama de Pareto

De acuerdo a los resultados obtenidos, se realiz6 un diagrama de Pareto para

observar graficamente cuales son las causas de mayor impacto que afectan la gestion

del almacén de la empresa Metal Partes CR. (Ver Tabla 5 y Figura 18).

Tabla 5. Célculos necesarios para el Diagrama de Pareto

1) Inexistencia de identificacion de los

productos en los racks 48,00 18% 18%
2) Inexistencia de un proceso estandarizado

para la ubicacion y localizacién de los

productos 38,00 32% 14%
3) Falta de personal 35,00 45% 13%
4) Ausencia de programa que registre y realice

facturas, orden de compra y nota de entrega de

manera digital 30,00 57% 11%
5) Falta de capacitacion con el software MRP 30,00 68% 11%
6) Reposicion de Inventario 25,000 77% 9%
7) Software MRP desactualizado 20,000 85% 8%
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8) Inexistencia de canales de comunicacion
oficiales que permitan la comunicacion entre

departamentos 20,00 92% 8%
9) Falta de los indicadores de control 13,00 97% 5%
10) Manual de procedimientos desactualizado 7,00 100% 3%
TOTAL 266,00 100%
Fuente: Nufiez (2020).
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Figura 19. Diagrama de Pareto
Fuente: Nufiez (2020).

A partir de este grafico, y basados en el principio de Pareto 80-20, se determin6

que los factores de mayor influencia del problema presentado son:

1. Inexistencia de identificacion de los productos en los racks

2. Inexistencia de un proceso estandarizado para la ubicacion y localizacion

de los producto

3. Falta de personal

4. Ausencia de programa que registre y realice facturas, orden de compra y

nota de entrega de manera digital.

5. Falta de capacitacion con el software MRP
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6. Reposicion de Inventario.

4.2.5 Resumen de las oportunidades de mejoras encontradas

Una vez identificados y analizados las debilidades encontradas, se procede a

identificar las oportunidades de mejora. ElI cuadro n°® 2 muestra las oportunidades

encontradas

Cuadro 4. Mejoras de Oportunidades encontradas

Causa-Raiz seleccionada

Oportunidad de mejora

Propuesta

Inexistencia de identificacion de
los productos en los racks

Inexistencia de un proceso
estandarizado para la ubicacion y
localizacion de los producto

Establecer estrategias para Un
mayor control, organizacion y
facilidad de ubicacion de los
productos

Aplicacion de técnicas de
fabrica visual

Falta de capacitacion del personal
en cuanto al software MRP

Preparar al personal en el
manejo del software MRP,
facilitando su aplicacion y uso.

Plan de capacitacion, y
formacion del personal de la
empresa Metal Partes CR
C.A para el manejo del
software MRP

Ausencia de programa que registre
y realice facturas, orden de compra
y nota de entrega de manera
digital.

Revision de programas que
faciliten la gestion de
facturacién y compras

Adecuar el programa
existente al proceso de
gestion de compras

Falta de personal

Se requiere de la revision y
verificacion de actividades para
un balance de actividades del
personal del almacén

Actualizacion de los cargos
segun el manual de
procedimientos del almacén

Reposicion de Inventario

Se requiere tener mejor un

Clasificacion del sistema

control y reposicion del ABC
inventario del almacén.
Fuente: Nufiez (2020).
4.3 Fase Il1: Disefiar un plan de mejoras para el almacén de la empresa Metal

Partes CR C.A.

Con el desarrollo de las fases 1 y Il, se obtuvo la informacion necesaria para la

determinacion de los problemas y sus causas-raiz, en vista de ello, se generaron las

propuestas de mejoras para la gestion del almacén de la Empresa Metal Partes CR.
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4.3.1 Propuesta 1: Aplicacion del Método de las 5S en conjunto con la Técnica de
Gestion Visual

La metodologia llamada 5s cuyos nombres empiezan por Sy que van todos en la
misma direccion: “conseguir una empresa limpia, ordenada y un grato ambiente de
trabajo”. Su objetivo es tener un lugar digno y seguro de trabajo.

El objetivo de aplicar esta técnica en el almacén de la Empresa Metal Partes CR,
es lograr lugares de trabajo con seguridad para las personas y equipos con los que se
trabaja, asi como actividades que propicien la limpieza y orden en la empresa, lo que
generard un mejor ambiente de trabajo en donde se incremente una mejor realizacion
de las actividades en el almacén.
4.3.1.1 Fase 0- Planeacion y Preparacién

Primeramente se le recomiendo a la empresa realizar una fase de planeacion y
preparacion de la siguiente manera:

Campafia de difusién por parte de la gerencia, para lo cual deber contar con un
pleno convencimiento para iniciar el proceso y los cambios 0 mejoras que se
generan, adicionalmente los recursos necesarios para su implementacion, a
partir de la decision se requiere que la empresa presente ante el personal el
compromiso e involucramiento, desde el inicio hasta las diferentes fases
establecidas, buscando que se ejecuta de manera rapida y efectiva.

Taller de capacitacion sobre las 5S, dicho taller contiene aspectos esenciales
dentro de la técnica 5S, y el cual es base para iniciar con la apropiacion del
tema.

Fomentar el trabajo en equipo el cual debe proponer las directrices de la
implementacion, coordinar las acciones para mantener, mejorar, y divulgar el
avance de las 5S, el equipo de trabajo debe estar integrado por personas de los
diferentes procesos que tengan alto liderazgo, sean dindmicos, se encuentren
comprometidos, con habilidades de comunicacion y de actitud positiva

reflejada entre las demas personas.
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Comunicacion del proyecto 5S, mediante diferentes herramientas como: crear
un slogan, boletin interno, afiches, actualizar planos de distribucién para definir
areas clave donde el equipo de trabajo establezca puntos de control, reservar un
espacio para cartelera informativa para el antes y después.

Elaborar un cronograma general de actividades, tiempo de desarrollo y
responsables para la ejecucion del proyecto Cinco Eses, el cual se revisa de
manera periddica y realizar los ajustes segln sea requerido.

4.3.1.2 Clasificacion (Seiri)
Para lograr cumplir con el primer pilar de esta técnica, se debe hacer una
clasificacion de la mercancia que se encuentra actualmente en el almacén, significa
seleccionar lo necesario de lo innecesario. La primera seleccion ha sido diferenciar
entre lo que sirve y lo que no sirve.
Los criterios a seguir para poder realizar esta actividad son:
Separar en el almacén las cosas que realmente sirven de las que no sirven.
Seleccionar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario.
Mantener lo que se necesita y eliminar lo excesivo.
Separar los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, uso, seguridad y
frecuencia de utilizacion con el objeto de facilitar la agilidad en el trabajo.
La tarjeta roja es aplicada a articulos, herramientas o materiales sobre cuya
utilizacion tenga dudas.
En caso de inventarios o existencias en exceso (innecesarias), debera aplicase
la tarjeta roja.
Los articulos que se encuentren desorganizados y necesiten ser reubicados,
deberd aplicarse la tarjeta amarilla.
Fotografiar articulos separados, para luego exhibirlos en panel 5S.

A continuacion presentamos los tipos de tarjetas que se usa para diferenciar lo

necesario de lo innecesario y la funcion que cumple cada una de ellas.
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Tipos de tarjetas

U Tarjeta roja: Esta tarjeta nos indica para desechar lo innecesario.
(Observar Figura 19).

U Tarjeta amarilla: Esta tarjeta nos indica que tenemos que reubicar el

repuesto o suministro y limpieza. (Observar Figura 20)

Figura 20. Tarjeta Roja
Fuente: Nufiez (2020).
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TARJETA AMARILLA

FECHA M#

ARTICULO: M# & i

CODNG0:

DESCRIPCIOM:

MOTIVO DE TARIETA:

RESPOMSABLE DE INDEMTIFICACICOHN:

Figura 21. Tarjeta Amarilla
Fuente: Nufiez (2020).

4.3.1.2 Clasificacion (Seiri)

En esta etapa es donde una vez identificados los necesario e innecesarios, se
procede a organizar los articulos necesarios de una forma déptima con el fin de que al
momento de buscar los filtros no se pierda tiempo sacandolos y disminuir el espacio

recorrido.
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Se deben ordenar todos los articulos del almacén, teniendo en cuenta que los
mismos deben reubicarse segin la frecuencia de uso, es decir, los mas utilizados
cercanos al area de trabajo y los menos utilizados almacenados en un lugar seguro hasta
que sean requeridos, en este caso se recomienda utilizar el método A,B,C, donde lo que
se considera A es lo méas utilizados , B menos frecuente su utilizacion y C casi no se
utiliza y se puede almacenar retirado de sitio de trabajo , esto ayuda a facilitar la
busqueda de productos en el almacén y asi reducir los tiempos, se propone identificar
los racks y medios de almacenamiento, colocando etiquetas enumerados con letras y
en cada espacio de ellos estan enumerada con la letra del rack y un nimero, empezando

desde la parte superior izquierda en forma horizontal. (Ver figura 21).

Figura 22. Propuesta de etiquetados de racks
Fuente: Nufiez (2020).
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En la figura 22 se puede observar la propuesta del etiquetado de racks en como

debe ser aplica al almacén de Metal Partes CR.

Figura 23. Propuesta de etiquetado de racks en el almacén Metal Partes CR
Fuente: Nufiez (2020).
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Por otro lado también se propone el etiquetado de cada producto indicando el
nombre del articulo, cédigo del articulo y por ultimo la cantidad que se encuentra

almacenada. (Ver figura 23).

Figura 24. Identificacion de los articulos del almacén
Fuente: Nufiez (2020).

4.3.1.3 Limpieza (Seiso)

Cumpliendo con el pilar de la limpieza, al culminar el proceso de clasificar,
separar y ordenar la mercancia, se debe limpiar el espacio fisico del almacén para asi
hacer el area mas apta para los trabajadores. Para el cumplimiento de esta fase, se debe
contar con los materiales y equipos necesarios para garantizar un trabajo 6ptimo.

En esta etapa es importante que se realice un analisis de identificacion de las fuentes
de suciedad y contaminacion para tomar acciones para su eliminacion, de lo contrario,
seria imposible mantener limpio y en buen estado el almacén.

Los criterios a seguir para poder realizar esta actividad son:

Listar zonas y sub zonas a limpiar.

Definir método de limpieza a usar.

Determinar equipos y materiales de limpieza a usar.

Hacer un listado de todas las actividades de limpieza, antes de preparar el
programa de limpieza.

Definir responsables de limpieza de zonas y sub zonas al personal de

mantenimiento.
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Elabore plano del area, demarcando las zonas y sub zonas sefialando en éstas
los respectivos responsables de su limpieza y organizacion.
A continuacion se realiz6 una lista de limpieza con el fin de que el area de trabajo

se mantenga siempre limpia y ordenada (Ver cuadro 4).

Cuadro 5. Actividades a realizar 5”S”
ACTIVIDAD A REALIZAR RESPONSABLE
SEMANALMENTE

1.- Recoleccién de cajas vacias, cintas Y

materiales de envoltura de mercancia

2.- Limpieza de almacén (piso, bafio, etc.) Personal de Limpieza

3.- Limpiar los racks y estantes donde se

encuentra ubicado la mercancia.

Fuente: Nufiez (2020).

La implementacion de Seiso comprende en encontrar las claves para lograr y
mantener la limpieza en el area de trabajo en este caso en el almacén de la empresa
Metal Partes CR y para llegar al objetivo es necesario cumplir unas reglas bésicas
definidas a continuacion:

1. No ensuciar y reducir las causas que pueden generar suciedad:

U En cualquier ocasion, eliminar inmediatamente cualquier situaciéon de
suciedad que se haya generado.

U La clave del éxito en la consecucion y mantenimiento de la limpieza de
una empresa depende de la actitud y participacion del personal que la
forma.

2. Procedimientos para efectuar una operacién de limpieza:

U Disefiar un programa de limpieza (semanalmente) con tareas claramente
definidas (quién, cuando, cobmo, donde).

U Comprobar periddicamente que los responsables de la ejecucién de las

tareas mantienen el nivel logrado.
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4.3.1.3 Estandarizar (Seiketsu)

Posterior al desarrollo de las fases de seiri, seiton y seiso, €S necesario mantener
el estado de limpieza, por lo cual se crean las condiciones para sostener el ambiente y
el area de trabajo organizado, ordenado y limpio, disefiando formas estandarizadas de
implantar las actividades. Si no existiesen estos estandares es muy probable que los
articulos del almacen nuevamente se desordenen, y los filtros estén por cualquier lado
y se pierde la limpieza que fue planteada.

En primer lugar se debe buscar la manera de hacer que la clasificacion, orden y
limpieza sean un habito por todas las persona que trabajen en el almacén, de manera de
que cada vez se mejore este ambiente.

Como el almacén es pequefio no se necesita realizar patrullas de la metodologia
5S, lo que se puede realizar son listas de chequeos para comprobar cada actividad
realizada. La cual se realizara por el supervisor del almacén cuando el crea conveniente
sin dejar pasar dos semanas de diferencia entre chequeos.

Esta listas de chequeos de cinco puntos son una manera muy facil de emplear
solo se debe de medir del uno al cinco, siendo uno el valor minimo posible y cinco el
valor méximo posible. Una vez anotados estos valores se lo debe de sumar y calcular
el valor promedio si se encuentra un valor alto se tiene problemas en esta actividad, de
lo contrario todo esté trascurriendo de manera idonea.

Cuadro 6. Check List para la clasificacion
PUNTAJE

1 2 | 3| 4 5

DESCRIPCION

Estan mezclados los necesarios con los
1| innecesarios

Se puede distinguir los elementos necesarios
2| de los innecesarios

Cualquiera puede distinguir los elementos
3| necesarios de los innecesarios.

Se han desechados totalmente los elementos

4| innecesarios
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Los elementos innecesarios se encuentran
5| almacenados fuera del almacén

Fuente: Nufiez (2020).

Cuadro 7. Chek list para orden
DESCRIPCION PUNTAJE

1 2 3 4 5

1 |Es posible decir que cada cosa pertenece a cada lugar.

Es posible decir dénde va cada cosa.
Los filtros se encuentran en cada rack correspondiente.

4 |Los racks se encuentran enumerados y sefialados

5 [Se realiza el inventario para controlar el stock de los
filtros.

Fuente: Nufiez (2020).

Cuadro 8. Chek list para limpieza
DESCRIPCION PUNTAJE

112 3 4 5

1 |Racks y estantes sucios.

Racks se limpian de vez en cuando.

Racks se limpia diariamente

La limpieza se la realiza con inspeccion.

gl B~ WO DN

Limpieza de almacén se realiza semanalmente
(piso, bario, etc.)

Fuente: Nufiez (2020).

4.3.1.4 Mantener (Shitsuke):

Este Gltimo pilar consta de promover que perdure el empleo las 4S anteriormente
descritas, es decir, impulsar que la limpieza, el orden y el seguir los lineamientos de
los procesos, sean cumplidos a cabalidad por los trabajadores de manera casi
automatica, o "inconsciente”, es decir, que sea una costumbre, mas que una obligacion.

¢Como promover la autodisciplina?
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Debemos promover la utilizacion adecuada de los espacios, recursos y

herramientas de una instalacion evitando desperdicios.

Las cosas deben ser dispuestas segun su frecuencia de uso, o de manera que se

ahorre tiempo y esfuerzo.

Separar y eliminar lo innecesario.

Colocar siempre en el lugar de origen, los materiales, herramientas y equipos,

después de usarlos.

Después de realizar alguna actividad, deje limpias las areas de uso comun.

Considere en reuniones breves, casos de incumplimiento de normas y acuerdos,

aun cuando el infractor no pertenezca al area.

Verificar y mantener las acciones tomadas.

Corregir y dirigir al equipo 5S.

Entonces para alcanzar este nivel de compromiso, se propone inducir a todo
el personal del almacén a un curso de capacitacion y conocimiento acerca de la
herramienta de las 5S de 8 horas. Adicionalmente, es necesario realizar auditorias
continuamente para alcanzar la mejora continua y la evaluacion de como se ha
mantenido la herramienta en el tiempo.

4.2.2 Propuesta 2: Plan de capacitacion, y formacion del personal de la empresa Metal
Partes CR C.A para el manejo del software MRP

Primeramente, practicar un sistema de gestion de calidad sin previos
conocimientos de este puede no tener efectos sobre la organizacion, ya que el personal
que cuenta el almacén ha estado desarrollando su funcion bajo un sistema con procesos
no formalmente establecidos de forma que no se llevaba un continuo control de
inventario. En vista de esta necesidad se propone un plan de capacitacion para todo el
personal involucrado en el almacén con la finalidad de adquirir o actualizar las
habilidades, conocimientos y destrezas que se precisan para el desarrollo del sistema

de gestion de calidad. A continuacion, se ilustra el plan de capacitacion, el cual describe
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el plan, objetivo, contenido, a quienes esta dirigido, los responsables, los recursos y su

duracion.

Cuadro 9. Plan de caiacitacién iara el Software MRP

Introduccién al | Definicion del
Software MRP, Software 2 horas
Objetivos del MPR,
Software MRP objetivo,
y diferencia con | diferencias
el MRP-I1.

Naturaleza de la | Introduccién a

demanda la demanda de
dependiente e variables
independiente, | dependiente e 2 horas
inputs del MRP | independientes Todos los Cuadernos de
como requisitos operadores Capacitador MRP | notas personales
indispensables involucrados en el y boligrafos.
del almacén.
funcionamiento.
Datos de
entrada del Manejo de
Sistema MRP, | entradas para 3 horas
datos de salida el Stock
del Sistema
MRP.
Mensajes e
informes Mensaje de
obtenidos del Errores o 3 horas

sistema MRP, | problemas con
problemas con el Software
los sistemas MRP
MRP.

Fuente: Nufiez (2020)
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4.2.3 Propuesta 3: Adecuar el programa existente al proceso de gestion de
compras

Actualmente en la empresa Metal Partes CR en el proceso de gestion de compras
la factura, orden de compra y nota de entrega es un proceso manual, es por eso que es
necesaria la integracién de un programa que permita realizar y registrar facturas, orden
de compra y nota de entrega de manera digital, por lo que esta propuesta precisa en la
busqueda de un programa para la gestion de compras.

Por lo que se propone un programa basado en un procesamiento de pedido de
terceros el cual cumple con los requisitos necesarios para realizar la factura, orden de
compra y nota de entrega. Este programa puede ser un planificador desempefiandose
como coordinador de procesamientos de orden a terceros de la empresa, el cual usar el
procesamiento de 6rdenes de terceros para que el departamento de ventas, coordine y
supervise el envio directo de un producto a un cliente o la recepcion de un producto al
almacén.

En la figura 24 se puede observar el diagrama de flujo del proceso del programa
a proponer. El cual consiste en primeramente crea y gestiona clientes, es capaz de crear
y actualizar los nombres, apellidos y datos basicos de un cliente, este cliente a través
de una base de datos interna del programa es asociado si este mismo realiza un compra,
al cual el programa debe hacer el registro de la compra y por consiguiente una factura.
No obstante el registro de compras debe estar asociado directamente a los productos
que se encuentran en el almacén en tiempo real, esto es debidamente necesario puesto
que es importante la hacer un facturacion que los productos a vender se encuentren en
stock. Por otro lado es capaz también la creacion y actualizacion de proveedores, siendo
esta una pestafa sefialada como gestion de proveedores, la cual al verse que el stock se
encuentra en muy bajo producto se tiene que realizar un pedido para actualizar los
productos. Al llegar los productos al almacén es necesario que se realice la nota de

entrega y debidamente una actualizacion de inventario.
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Proveadores

Clientes

Craalaclualiza

Actualizar
Inventario

Gestionar
Gestionar Proveedor

Cliente

Crealactualiza

!

Crealactualiza

Productos

Clientes 4—-/

Proveedores

(enerar
Pedido

Registrar
Compra

Facturas

Figura 25. Flujo de proceso del programa a proponer
Fuente: Nufiez (2020)

Por Gltimo en la figura 25 y 26 se puede observar la nota de entrega que genera

el programa SAP Business y la factura que puede generar el programa.
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* METAL PARTES CR

METAL | Fechade Fecha de Revision Cadigo
PARTESCR.cA Emision Revision

NOTADE ENTREGA DE PRODUCTOS

ificaciin de Resp de Recepeidn Nro de Orden
Mombre y Apellide | Fecha
Ocupacidn | Pagina
NT de factsra Producto ‘Cantidad Fecha de expirackin Dhbservaciones
Firma
Supervisor de Almacen

Figura 26. Nota de entrega del programa.
Fuente: Nufiez (2020).

* METAL PARTES CR
METAL | Fechade Fecha de Revision Codigo
PARTESCRcA | Emision Revisién

FACTURA

Nombre y Apellido:
Cadigo:

[ Descripcion | Unidndes | Preciouniario | precio |

Total Parcial
IVA (16%)
Total

Figura 27. Factura del programa
Fuente: Nufiez (2020).

91



4.2.4 Propuesta 4: Actualizacion de los cargos segun el manual de procedimientos
del almacén
Debido a la situacion actual y condiciones que presenta la empresa es necesaria
la actualizacion de la distribucién de cargos descritos en el manual de procedimiento.
Con esta idea en mente se determinaron las responsabilidades de cada puesto de
la empresa en el area de almacen permitiendo asi controlar su carga laboral, tomando

en cuenta las caracteristicas que desempefiaran cada uno.

COORDINADOR DE
ALMACEN

SUPERVISOR DE
ALMACEN

COORDINADOR DE
INVENTARIOS DEL
ALMACEN

AUXILIAR DEL
ALMACEN

Figura 28. Actualizacion de los cargos segun el manual de procedimientos del

almacén
Fuente: Nufiez (2020).

A continuacion se muestra la nueva distribucion de cargos, describiendo los

responsables y actividades que se deben ejecutar en el almacén de la empresa Metal
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Partes CR siendo esta la mas idénea de acuerdo a los objetivos, caracteristicas e

insumos de la organizacion.

Por otro lado es importante destacar la contratacion de un Coordinador de

Inventarios del Almacén, quien se encargara de coordinar y controlar los procesos de

control de inventario del almacén, garantizando la confiabilidad de los registros de

inventarios.

Cuadro 10. Procedimiento de Receici()n

Coordinador

Direccién de
las operaciones
de entrada de la

- Control de la

calidad de los
productos recibidos.

-La verificacion del

- Todo producto que ingrese al

almacén deberd contar con la
documentacién de soporte.

- Una vez culminado el proceso

de recepcion, el documento

productos

- Los

productos que estén
en buen estado

procedimientos
planeados se cumplan
en el tiempo

- Verificar la

de almacén | mercancia cumplimiento de las | emitido por el cliente debe ser
ordenes de pedido. sellado como conforme o no

conforme, de acuerdo al
resultado de procedimiento.
- Asignar horario para la descarga
del material.

Supervisor | Supervisa la | - La verificacion del | - El area de recepcién debera

de almacén | calidad de los | cumplimiento de los

permanecer libre antes de cada
recepcion.
calidad  del
producto.

Coordinador
de almacén

Fuente: Nufiez (2020).

Cuadro 11. Proceso de Ingresos de Mercancia a Almacén.

Coordina la
documentacion
de los
productos

productos recibidos.

-La verificacion del

cumplimiento de las
6rdenes de pedido.

- Control de los

Recibir documento con la
informacion  del  producto
(cantidad, peso y

presentacion).
Una vez llegue el vehiculo de
carga generar documento de
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acceso en sistema para el
vehiculo carga.

Validar la documentacion del
producto (fecha y numero de
documentacion).

El personal autorizado para
ingresar a los almacenes debe
contar con todos los equipos de
proteccion.

Supervisor
de almacén

Supervisa los
movimientos
de los
productos
dentro del
almaceén.

- Registrar los |-

movimientos de los

productos dentro del |-

alamcen.

- Los  procedimientos
planeados se cumplan |.

en el tiempo.

Asignar horario para la descarga
del material.

Llevar un registro sistematico de
los movimientos que se realicen
dentro de las instalaciones del
almacén.

Realizar un soporte de todos los
movimientos  del  almacén
(entrada, salida, traslados
internos, etc). Este soporte esta
acompariado por los reportes,
facturas y/o formatos técnicos
correspondientes).

Realizar una revision general
con las existencias en el sistema
de inventario (Software MRP),
para verificar que estas
existencias en el sistema
coincidan con las existencias
fisicas en el almacén.

Coordinador
de
Inventarios.

Coordinador
de Inventarios
de Productos

- Registrar

- Realizar

manual
mente la cantidad de
productos.
inventarios
en el almacén.

- Verificar el documento con la

informacion del producto
(cantidad, peso y presentacion).

- Adicionar el producto en

cantidad al sistema del
Software MPR.

- Realizar un inventario manual

deberd notificar al supervisor
del almacén sobre cualquier
discrepancia referente a la
existencia  fisica de los
productos en el almacén.
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- Generar documento de la toma

de inventario.

Auxiliar de
Almacén.

Encargado del
producto a
almacenar

- Verifica los espacios
disponibles en el
alamcen para el

ingreso de productos.

- Verificar

- Todos los productos deben estar

identificados con su respectiva
etiqueta de ingreso (colocada en
el proceso de recepcion del
producto).

- No se debe almacenar nada en

los pasillos de circulacion.
disponibilidad  de
espacio para almacenamiento
fisico.

- Trasladar el producto a su lugar

de almacenamiento.

Fuente: Nufiez (2020).

Cuadro 12. Procedimiento de Despacho

planeados se cumplan
en el tiempo

- Verificacién del | -Todo producto que salga del
Direccionde | cumplimiento de las| almacén deberd contar con la

Coordinador las Ordenes de pedido. documentacion de soporte.
de almacén | operaciones de -Enviar orden de factura con la
salida de la informacion del producto y

mercancia cliente.

Supervisala | - Verificacion del | - Verificar que el producto se
calidad de los cumplimiento de los | encuentre: libre de polvo, en
productos en el | productos que estén | buenas condiciones sanitarias y
Supervisor despacho. en buen estado los paquetes no encuentran
de almacén - Los  procedimientos | abiertos, de lo contrario deben

ser embalados 0
reempaquetados.

-El é&rea de despacho debera

permanecer libre antes de cada
salida del producto.

Fuente: Nufez (2020).
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4.2.5 Propuesta 5: Propuesta del sistema de gestion de inventario basado en el

analisis ABC.

La propuesta consiste en obtener un manejo de inventario més estricto por medio de

la priorizacién de materiales, con base al método de control de inventarios ABC.

Se propone utilizar el método de control de inventario ABC o método de clasificacion

ABC para dar prioridad en cuanto a cantidad a solicitar y mantener en inventario desde el

punto de vista monetario, es decir de mayor a menor costo:

A: Alto volumen monetario.

B: VVolumen monetario medio.

@ C: Bajo volumen monetario.

TIPO

APLICACION

STOCK

COSTO
UNITARIO

TOTAL

TOTAL
VENTA

Chevrolet Camaro 3.8L (95-02) ;
Caprice 3.8L (81-82) ; Cavalier 2.2L
(95-02) ;

Celebrity 2.8L (84-88) ; Century (87-
99) ; Chevette ; Corsica 3.1L (93-96) ;
Express Van (06-08) ; Impala 3.8L (80-
05) ; Lumina 3.1L (95-99) ; Luv 2.2L
(99-

1800

$1,58

$ 2.844,00

$ 3.160,00

Chevrolet Aveo 1.6L (Todos), Corsa
1.3-1.4-1.6Lts (92-06), Astra 1.8L (01-
06), Astra Turbo 2.0L (01- 04), Optra
1.8Lts (todos); Monza (84-91); Daewoo

Cielo 1.5Lts; Espero; Lanos 1.5L;
Leganza; Matiz; Nubira; Super Saloon;
Tacuma 1.8Ly 2.0L ;

1440

$1,54

$2.217,60

$ 2.464,00
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Ford Laser, Festiva, Fiesta 1.3 ; Honda
Civic Emotion EX - LX 4L, 1.8 Lt (05-
06) ;FIT EX 4L, 1.3 Lt (04-

06) ; ODYSSEY 6V, 3.5 Lt (05-06) ;
PILOT EXL 6V, 3.5
Lt (05-06) ; GrandIS 4L, 2.4 Lt (05-06)
:Mazda ALLEGRO 4L, 1.6 Lt (99-06),
1.8
Lt (92-05) ; DEMIO 4L, 1.5 Lt (03-06)
; Mitsubishi Galant 6V, 2.5 Lt (04-06)
;LANCER 4L, GLX 1,6 Lt; TOURING
2 Lt (04-06) ; MONTERO DAKAR
6V, 3Lt (00-06) ; MONTERO
LIMITED 6V, 3.8 Lt (05-06)
;MONTERO SPORT 6V, 3 Lt
(05-06) ; OUTLANDER 4L, 2.4 Lt (05-
06) ; Nissan ALTIMA S 4L, 2.5 Lt (05-
06) ; XTRAIL 6V, 3.3 Lt (01-05)
;Fiat SIENNA ELX 4L, 1.3 Lt (05-07) ;
Mitsubishi SIGNO GLI 4L, 1.3 Lt (03-
06) ; Mazda 323 (Inyeccion) 4L, 1.3 Lt
(00-03)

1200

$1,71

$2.052,00

$ 2.280,00

Chevrolet Luv D-Max V6 3.5L (2006-
2014), Honda (Todos), Hyundai
(Todos), Alfa Romeo, Subaru, Dodge
Brisa, Stealth, (PF1230), KIA OPIRUS
6V, 3.5 Lt (04-05) ;OPTIMA 4L, 2.4 Lt
(01-06); 6V, 2.7 Lt (02-

06) ; SEDONAEX 6V, 3.5 Lt
(03-06) ; SORENTO EX 6V, 3.5 Lt (03-
06) ;SPORTAGE 4L, 2 Lty 6V, 2.7 Lt
(05-

06)

1440

$151

$2.174,40

$2.416,00
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Chevrolet Esteem 1.6L ; Jimmy 1.3L ;
Super Carry ; Swift (todos) ; Vitara
1.6L
; Wagon R ; Chrysler Neon L4 2.0L ; Pt
Cruiser (00-03) ; Van Tonw Country
(06-07) ; Dodge Caravan (02-07) ; Jeep
Wrangler L6 3.8L (06-08) ; LEXUS;
Suzuki Sidekick 1.6L ; Toyota 4Runner
(todas) ; Avalon V6 3.0L ; Camry V6
3.0L ; FJ Cruiser 4.0L (06-08) ;
Fortuner 4.0L ; Hilux 2.4L (00-04) ;
Hilux L4 2.7L ; Hilux Kavak V6 4.0L ;
Meru 2.7L ; Prado 3.4L ; Previa Van
2.4L (92-99) ; Sequoia V8 4.7L ; Sienna
3.0L ; Tundra V6 3.4L; CHERY
ARAUCA

600

$1,70

$ 1.020,00

$1.133,33

Chrysler Pt Cruiser (03-07) ; Pick-Up
1500, 2500, 3500 L6 3.7L (03) ; Ford
Aerostar ; Ecosport 1.6L y 2.0L ; F-150
V6 4.2L (97-06) ; Focus (01-06) ; Probe
V6 3.0L ; Ford Ranger 2.5L (97-03) ;
Taurus V6
3.0L (91-97) ; ThunderBird 3.8L ;
WINDSTAR V6 3.8L ; GREAT
WALL Safe 2.8L ; Deer 2.8L ;
Sailor 2.8L; Fiesta MOVE

720

$1,84

$1.324,80

$ 1.472,00

Chevrolet Blazer 4.3L (93-04) ; C-10
4.3L (90-94) ; Caprice (94-95) ;
Corvette 5.7L ; Ymc Yukon V8 5.7L ;
Grand Blazer V8 5.7L (93-99) ; Impala
3.8L (81-82)

; Impala 5.7L (1998) ; Lumina 3.1L (91-
93) ; Malibu 3.8L (81-84) ; Monte Carlo
3.8L (81-82) ; Monte Carlo 3.4L (96-
97) ; Pick-Up C-1500 4.3L (88-91) ;

Pick- Up S-10 (91-
94)MONTACARGAS
CATERPILLAR.
Modelo: GC35K. Motor: GM

43L.

1200

$1,76

$2.112,00

$ 2.346,67
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TRACTORES CASE / CASE-IH.
Modelo: 2870. Motor: Scania.
MAQUINARIAS
NEW HOLLAND. Modelo: L445 (Skid
Steer). Motor: Deutz F2L.411 . Ford
Fiesta 1.3L (96-00) ; Ka 1.6L (05-08) ;
Toyota Corolla L4 1.6L ; Mini Cord

1740

$1,83

$3.184,20

$ 3.538,00

Ford 6 y 8 cil, Toyota Samurai,
Machito, Autana 80-99, Chrysler New
Yorker - Newport 8V (65-72)
:Chrysler VALIANT 6L, 3.7 Lt (65-72)
y 8V, 5.2 Lt (68-71)

: Dodge DART 6L (65-72) y 8V, 5.2 Lt
(69-72) ;Ford BRONCO 6L, 4.9 Lt (89-
93)

y 8V, 5 Lt (92-97) ; Ford COUGAR
todos (81-82) y 6V, 3.8 Lt (82-85)

600

$1,94

$1.164,00

$1.293,33

MITSUBISHI. Modelo: RAIDER.
Motor: V6 3.7L 225 CID. JEEP
CHEROKEE 3.7Lts (09-10) nueva ;
JEEP COMMANDER 3.7Lts (08-10) ;
DODGE DAKOTA
3.7Lts (08-10), DODGE DURANGO
V6 3.7Lts

600

$1,99

$ 1.194,00

$ 1.326,67

CHERY MODELO ORINOCO
MOTOR L4 1.8L ANO 2012 A 2013

600

$2,14

$ 1.284,00

$ 1.426,67

Renault Logan, Logan Expresion /
Dynamique 1.6Lts (Todos)

1260

$2,39

$3.011,40

$ 3.346,00

Fiat Brava 2.0L ; Fiorino 1.3L (05-08) ;
Palio 1.3L (96-03) ; Palio 1.6L (97-04) ;
Siena 1.3L (97-03) ; Strada 1.3L (01-03)
; Tempra 1.6L ; Tipo 1.6L ; Uno 1.3L
(97-04) ;

420

$2,61

$ 1.096,20

$1.218,00
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Chevrolet Blazer 4.3L (93-04) ; C-10
4.3L (90-94) ; Caprice (94-95) ;
Corvette 5.7L ; Ymc Yukon V8 5.7L ;
Grand Blazer V8 5.7L (93-99) ; Impala
3.8L (81-82)

; Impala 5.7L (1998) ; Lumina 3.1L (91-
93) ; Malibu 3.8L (81-84) ; Monte Carlo
3.8L (81-82) ; Monte Carlo 3.4L (96-
97) ; Pick-Up C-1500 4.3L (88-91) ;
Pick- Up S-10 (91-94)

600

$1,47

$ 882,00

$ 980,00

Hyundai Atos 1.1L ; KIA Carens (todas)
; Picanto 1.1L ; Rio L4 1.1L ; Sephia
1.6L ; Shuma 1.8L ; Spectra 1.8L ;
Mazda 323 1.3L (98-03) ; Allegro 1.6 y
1.8 ; B-2600 2.6L (96-04) ; Miata 1.8L
(95-98) ;

Nissan 350Z 3.5L (03-08) ; Altima
3.5L (05-08) ; Cinascar Zotye Nomad ;
Frontier 2.9L ; Murano V6 3.5L ;
Pathfinder 4.0L ; Patrol 4.8L ; Sentra
2.0L ; Sentra 1.6L (96-07) ; X-Trail
2.5L (05-08) ; SUBARU Forester 2.5L
(06-08) ; Impresa 2.5L (06-08) ;
Legacy 2.5L
(06-08) ; Volkswagen Bora 1.8L y 2.0L
; Crossfox 1.6L ; Parati L4 1.8L ; Polo
2.0L (05-07) , Haima
Modelo 7 Motor L4 2.0LTS 16 Valvulas
Afo 2012 al 2013 y Venirauto modelo
Turpial 141 DLX, motor L4 1,31 8
valvulas afio 2008 a 2014

360

$1,37

$ 493,20

$ 548,00

Chevrolet Captiva V6 3.2L ; TrailBlazer
V8 5.3

480

$2,02

$ 969,60

$1.077,33

Citroen C2; C3;C4; C5;
Berlingo ; Fiat Marea ; Renault Clio
1.4L;Clioll 1.4L
; Kangoo ; Laguna ; Megane 1.4L y
1.6L ; Megane Il 2.0L (05-07) ; R-19
1.4L

360

$2,10

$ 756,00

$ 840,00
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Chevrolet Grand Vitara 2.0Lts (00-06) ;
Nissan Primera (96-04); Xtrail,
Maxima

600

$1,97

$1.182,00

$1.313,33

Chevrolet Avalanche 5.3L (05-06) ; C-
1500 5.3L (03-04) ; Camaro 5.7L (98-
02)

; Cavalier 2.4L (96-01) ; Chayenne
5.3L (05-06) ; Corvette 5.7L (97-03) ;
Grand Blazer Z11 (02-06) ; Impala
5.3L (02-06) ; Silverado 5.3L (02-06) ;
Sunfire GT 2.4L ; Tahoe (06-08) ;
TrailBlazer V8 5.3L ; HUMMER H2 ;

120

$2,02

$ 242,40

$ 269,33

Ford Fiesta 1.6L (00-08) ; Fiat Premio ;
Regata ; Ritmo

60

$2,02

$ 121,20

$ 134,67

EQUIPOS CATERPILLAR. Modelo:
CP553 7BD0022-on. Motor: Detroit
Diesel. MAQUINARIAS CLARK
EQUIPMENT. Modelo: 664B. Motor:
Detroit Diesel 3-

53. Camiones Hino. Gruasde 2y 4
Cil.s. Motores Detroit 3 - 53, 4 - 53 -
NPR 2000 2005

360

$5,64

$2.030,40

$ 2.256,00

CAMIONES MACK. Modelo: RD800,
Vision. Motor: L6 12L 728 CID Mack
E7 E-

Tech Turbo Diesel. Combustible
Secundario para Mack GRANITE /
VISION / CH-613 (OE# 483GB471M)
: Varios Camiones Mack

360

$6,12

$2.203,20

$
2.448,00

MAQUINARIAS CASE / CASE-IH.
Modelo: DH4, DH4B. Motor: 2.1L
Diesel.

TRACTORES CATERPILLAR.
Modelo: D3 06N-on. Motor: Caterpillar
3204. CAMIONES MACK. Modelo:
MR400P. Motor: V8 10.4L 636 CID
Caterpillar. EQUIPOS NEW
HOLLAND. Modelo: TR85. Motor:
Caterpillar 3208. Motores Caterpillar
1145, 1150, 3208

600

$2,97

$1.782,00

$
1.980,00
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Camion Totota Dyna (Motor 4,6L 360| $5,40 $1.944,000 $
Diesel Turbocargado) apartir del 2005 ; 2.160,00
Camion International con
(Motor DT-444) (Filtracion Sencilla)

Una vez ya concluida la clasificacion ABC de los materiales se puede establecer
conteos ciclicos para el control interno de los mismos. Los materiales que pertenecen
a la categoria A, es decir los que poseen mayor valor econdmico, necesitan un mayor
control por parte del personal del almacén, se los podria contar semestralmente. Esta
revision semestral dard como resultado ajustar las cantidades existentes y reducir las
existencias en lo posible.

Para los articulos que conforman las categorias B y C, necesitan un nivel de
control intermedio bajo. A estos materiales se los podria contar cada trimestre y ajustar
sus cantidades de existencias para que tengan un mejor flujo. Asi el inventario que se
realice cada trimestre para el balance de la empresa no resultara complejo porque las
cantidades de materiales estan debidamente actualizadas.

Por lo tanto el sistema de clasificacion ABC es efectivo para la reposicion de
inventario y que el almacén se encuentre siempre actualizado.

4.4 Fase IV. Evaluar la factibilidad operativa, técnica, ambiental, social y
economica del plan de mejoras disefiado en el almacén de la empresa Metal Partes
CRC.A.

En la siguiente fase se procedié a estudiar la factibilidad de la propuesta
realizada, a ser aplicadas a la empresa Metal Partes CR. Se realizd una evaluacion
operativa, técnica, ambiental - social, y econdmica.

4.4.1 Factibilidad Operativa

Esta factibilidad comprende la probabilidad de que la propuesta se lleve a cabo de la
manera que se supone, los criterios a tomar son: aceptacion de la propuesta considerando
que beneficia y ataca aquellas inconformidades para el bienestar de los que integran la
institucion, aplicacion de la propuesta tomando en cuenta el compromiso, siguiendo los

lineamientos y contando con las herramientas necesarias para su aplicacion, y seguimiento
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de las normativas, describiendo el objetivo que se aspiran alcanzar en sus esfuerzos para
asegurarse de que conocen y toman medidas para cumplir con lo establecido. (Ver cuadro
13)

Cuadro 13. Factibilidad Oierativa

Aceptacion de la X El personal consciente de
propuesta la necesidad de las mejoras
Aplicacion de la X La empresa se debe en
propuesta comprometer en aplicar la
propuesta
Seguimiento de X Supervisando el
las normar cumplimiento

Fuente: Nufiez (2020).

4.4.2 Factibilidad Teécnica

Tomando en cuenta que el personal debe poseer una formacién para implementar,
la propuesta, los criterios a tomar son: Insumos disponibles garantizando el contar con
los materiales y herramientas necesarias para el desarrollo. Personal capacitado que
disponga de los conocimientos y formacion técnicos necesarios y facilitadores que son
especialistas y profesionales con una sélida preparaciéon en el tema abordado, que
intentan desarrollar el potencial de sus oyentes.

Cuadro 14. Factibilidad Técnica

Se cuenta con los X Se cuenta con materiales
INsSuUMos en la empresa.
necesarios
Personal técnico X Se tiene personal docente
capacitado especialista, administrativo
y coordinadores
Facilitadores X Especialista externo a la
empresa
Se puede El personal esté dispuesto a
capacitar al X ser capacitado.
personal para
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poder operar el

programa
La empresa Se cuenta con el espacio
cuenta con el X necesario en la empresa.

espacio necesario
para la aplicacion
de las propuestas

Fuente: Nufiez (2020).

4.4.3 Factibilidad Social y Ambiental

La factibilidad ambiental realiza un analisis previo del sitio, considerando las
condiciones y los efectos ambientales de la zona, las regulaciones, oportunidades y
restricciones del lugar, esta factibilidad guarda una estrecha relacion con la factibilidad
social que no es mas que hacer énfasis en el impacto social del mismo, este tipo de analisis
tiene como objetivo, buscar la satisfaccion de las necesidades humanas materiales,
contando con un ambiente factible genera un bienestar social. Los criterios a tomas son:
disminucion de riesgo en el que permite por medio de cumplimiento de normas, la minima
ocurrencia de los diversos riegos existentes en el area. Organizacion y espacio es un
proceso vital, ya que permite mejor rendimiento en las tareas a realizar. Bienestar social,
considerando factores que participan en la calidad de vida de las personas que integran la

institucion y por Gltimo Control y seguridad. (Ver cuadro 15)

Cuadro 15. Factibilidad Social y Ambiental

Disminucion de X Supervisando y aplicando
riesgo las normativas.
Organizacion del Mejor desplazamiento y
espacio X visualizacion de los
productos, al hacer el
despacho
Facilitadores X Especialista externo a la
empresa
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Bienestar social Areas de trabajo en
X condiciones aceptables que
generan conformidad a los
empleados de la empresa
Control y Ausencia de peligro o
seguridad X riesgo

Fuente: Nufez (2020).

4.4.4 Factibilidad Econémica
Se realizard una evaluacion econdémica de las propuestas realizadas en la fase

tres, valorandose los costos que se requiere para la implementacion y los beneficios
que traera la propuesta.
4.4.4.1 Costos de las propuestas

A continuacidn, se muestran los costos asociados al curso de capacitacion sobre
las 5S al personal, se considerd que los 8 colaboradores de la empresa deben acudir al
mismo, ya que esta herramienta requiere del compromiso de todos en conjunto para
obtener 6ptimos beneficios. También se sefialan los costos de adquisicion de materiales
para las labores de limpieza del almacén, la elaboracion de los habladores para la

identificacion de los puestos, las cartas de identificacion de mercancia y las cajas para

separarla por proveedor. (Ver Cuadro 16 ).
Cuadro 16. Costos de las propuestas
Propuesta Actividades Costo ($) Sub - Total ($)
Aplicacion de las 1 Resma de 12% 24%
5S Cartulina Roja
1 Resma de

Cartulina Amarilla

1 Resma de Papel
blanco tamarfio
carta

35% 35%
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50% 50%
100 Impresiones
full color
Plan de Capacitador 20$ por dia 100%
Capacitacion
para el Software
MRP Cuaderno de 5% 5%
anotaciones
Disefio del
Propuesta de un
programa al Software 300$ 3008
gestion de
compras
Actualizacion del Sueldo de un
Manual de Coordinador de
Procedimientos Inventario de S s
Almacén

O A

Fuente: Nufez (2020).

106




CONCLUSIONES

En la empresa Metal Partes CR, se presenta una problematica relacionada en
cuanto a una correcta gestion de almacén, porque esta misma presenta demoras
importantes en la preparacion de despachos debido y al personal le toma mucho tiempo
ubicar las mercancias, la cual afecta directamente a la satisfaccion del cliente, por lo
que en el desarrollo del presente trabajo de grado mediante la aplicacién de
herramientas propias de la ingenieria industrial, se logré proponer un plan de mejoras
para asi cumplir con los objetivos establecidos en las cuatro fases metodoldgicas
previamente constituidas.

En la primera fase, aplicando la observacién directa y la revision documental,
se logréd levantar un diagnostico en la gestion y manejo del area de almacén obteniendo
asi un panorama amplio acerca de las debilidades que afectan al desempefio del
almacén aplicando el Método de los 5 ¢por qué?, diagrama de causa y efecto (diagrama
de Ishikawa), técnica de grupo nominal y diagrama de Pareto. Se logro dar con las ocho
causas mas relevantes, las cuales fueron analizadas en un diagrama de Causa efecto,
para posteriormente ser sometidas a una jerarquizacion y levantar un diagrama de
Pareto identificando a cinco de ellas como las de mayor gravedad:

- Inexistencia de identificacion de los productos en los racks

Inexistencia de un proceso estandarizado para la ubicacion y localizacion de los

productos

- Falta de personal

- Ausencia de programa que registre y realice facturas, orden de compra y nota
de entrega de manera digital.

- Falta de capacitacion con el software MRP

Estos factores fueron tomados para dar con las estrategias propuestas planteadas en

el desarrollo de la investigacion.
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En la fase tres, se disefiaron planes de mejoras para el almacén de la empresa
Metal Partes CR C.A, la principal propuesta fue la implementacion de la técnica de las
5S en el area del almacén, se explicé como se debe aplicar cada pilar a la organizacion,
incluyendo la clasificacion de los articulos. Ademas se elaboraron cuadros de chek list
para la clasificacion, orden y limpieza del almacén.

Por ultimo, en la cuarta fase de la investigacion, se levantdé una factibilidad
operativa, técnica, ambiental, social y econdmica para el almacén de la empresa Metal
Partes CR C.A.
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RECOMENDACIONES

Una vez establecidas las conclusiones, se presentan una serie de
recomendaciones a la empresa:

Principalmente se recomienda tomar en cuenta e implantar las propuestas
planteadas en el presente informe de pasantias para la reduccion de costos.
Estandarizar todos los procesos administrativos y operativos de la empresa
para asi lograr una mejor armonia y orden a la hora de trabajar.
Se recomienda inducir al personal a una charla motivacional para inculcar
valores de pertenencia de la empresa y lograr que se sientan mas
identificados con la misma, para asi conseguir un mejor ambiente de trabajo
y mayor dedicacion a la hora de realizar sus labores.
Realizar un seguimiento de los productos que llegan al almacén tanto en la
recepcion como el despacho.

Se recomiendo la implementacion del software SAP Bussines
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