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RESUMEN

En la empresa Importadora Valle Grande, C.A. existe una deficiencia especificamente en las
areas de recepcidon, almacenamiento y despacho, en donde existe un desperdicio en unidad
de mercancia para el afio 2017 por una cantidad de 297 piezas para un promedio de
24.500.000,00 de bolivares fuertes por pieza. Teniendo en cuenta esa deficiencia los gerentes
de la empresa buscan mejorar sus operaciones en el area de recepcion, almacenamiento y
despacho, y aplicar un nuevo sistema de gestién de almacén e inventario que permita
minimizar las deficiencias a un estimado de 80% a fin de obtener un mejor control de
inventario y minimizar las pérdidas. La investigacion se elaboré bajo la modalidad proyecto
factible como un disefio de campo y nivel de investigacion descriptiva, se aplicaran la
revision documental, observacion directa y un modelo de plan de mejoras que consta con
cuatro fases metodoldgicas propuesto por el autor de la investigacion y asi lograr los
objetivos propuestos del trabajo en estudio, en donde se realizé tres propuestas de mejora las
cuales fueron: clasificacion de inventario ABC, técnicas de manufactura esbelta como 5S 'y
Kaizen y por altimo la tercera propuesta que fue el uso del benchmarking con el agregado de
un software de control de inventario que permitié estudiar el porcentaje de reposicion de
mercancia. Se definieron los costos de la implementacién de cada una de estas propuestas
para un total de 1.017.136.000,00 bolivares fuertes y finalmente se evalué economicamente
las mismas para un beneficio final de 4.138.326.360,00 bolivares fuerte, concluyendo con
una relacién beneficio — costo de 4,07 y una tasa interna de retorno de 0,7373 meses.

Descriptores: Almacén, inventario, confiabilidad, despacho.



INTRODUCCION
Un inventario representa la existencia de bienes muebles e inmuebles que tiene la empresa
para comerciar con ellos, comprandolos y vendiéndolos tal cual o procesandolos primero
antes de venderlos, en un periodo econémico determinado Segun, Finney - Miller, (2007; p.
225), los definen:
“Los inventarios de una empresa como la compra de articulos en condiciones para la venta.”

“Los Inventarios de mercancia se encuentran en los negocios que tienen ventas al por mayor
y al detalle. Estos negocios no alteran la forma de los articulos que adquieren para venderlos.”

Debido a esto la gestion de inventarios de compras se focaliza en tener los niveles de
inventarios adecuados para satisfacer las necesidades de los clientes, al igual que el control
de inventarios de almacén que debe enfocarse en que el inventario que indica el sistema sea
el correcto y que esté disponible para su uso. Por lo cual las existencias fisicas y los libros

deben estar en perfecta armonia, sin que existan diferencias importantes en ellos.

Una correcta alineacién de los inventarios permite la disponibilidad de los productos para
satisfacer las necesidades de los clientes, asi cuando los inventarios son incorrectos, se
encuentran con los siguientes problemas: pérdida de ventas, exceso o desabastecimiento de
mercancias, incumplimiento de programas de despacho, baja productividad del departamento
de almacén, entregas tardias, exceso de urgencias en las compras y los despachos, exceso de
costos.

Es por esto que el presente proyecto titulado “Propuesta de estrategias que mejoren
los procesos de recepcion almacenamiento y despacho de la empresa Importadora Valle
Grande, C.A.” tuvo como finalidad ayudar a aumentar la confiabilidad en el area de logistica
de la empresa. Para esto se evalud las operaciones que implican un almacén, desde la
recepcion de los productos, su control, resguardo y despacho, logrando evidenciar las

posibles fallas que se presentan y los costos que vienen asociados con el mal manejo de los



mismos. Ya que, debido a la falta de logistica por parte de la empresa se ha evidenciado en
los dltimos dos afios deficiencia por el mal manejo de informacion, el poco control en las
areas que se comprende entre recepcion, almacenamiento y despacho, las mercancias no
almacenadas de manera correcta por falta de identificacion, entre otros. Por lo cual este
proyecto estard estructurado mediante capitulos, los cuales de manera organizada iran

identificando las causas y efectos producidos en el area estudiada.

El capitulo I: describe el planteamiento del problema, y las interrogantes planteadas
por los investigadores, las cuales se convertiran en acciones investigativas para lograr
cumplir con el objetivo general y objetivos especificos de la investigacion para finalizar con
la exposicion de la justificacion, limitaciones y su alcance.

Seguidamente el capitulo II: en este se desarrolla el marco tedrico, donde se
describiran todos los hallazgos documentales y bibliograficos que guardan relacion directa
con la tematica; es asi como se presentan los antecedentes de la investigacion y las bases
tedricas, estas Ultimas permiten el entendimiento tedrico de todo lo relacionado con el control
interno y proporciond los datos necesarios para la elaboracion de la propuesta.

Asi mismo el capitulo I11: hace referencia al marco metodoldgico, en el cual se define
el tipo, disefio y nivel de investigacion, la poblacion y la muestra, las técnicas e instrumentos
de recoleccion de datos y las fases metodologicas.

Por otra parte, en el capitulo IV: se contemplan los resultados obtenidos en la

investigacion, asi como las propuestas y relaciones beneficio — costo.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1. Planteamiento del problema:

Considerando que las actividades como la recepcion, el almacenaje, y el despacho son
etapas que genera una exhaustiva revision, operaciones entre las cuales estan incluidas y se
destacan el control, movimiento y resguardo con ayuda de diversos recursos y medios que
permite: recibir, almacenar y embarcar la materia prima del producto en proceso y los
productos terminados, con esto quiero decir que su relevancia reside en que estas practicas
pueden contribuir a que una empresa obtenga mayores ventajas competitivas y
rentabilidades.

Por lo cual el almacén es un area de gran importancia ya que desde que aparecié la
logistica comercial moderna, quedo claro que no solo era importante el modo como se
produce, sino también la manera en la que se distribuyen los insumos para la produccion y
los bienes finales, debido a que en él estan contenidos una serie de operaciones, que dan vida
al proceso productivo de cualquier organizacion.

Es de gran importancia también, resaltar que el mal manejo de un almacén puede
incurrir en altos costos para la empresa, como lo pueden ser los constantes reprocesos en las
distintas areas, como mencionadas anteriormente de recepcion, almacenamiento y despacho,
pérdidas en oportunidades de venta por mala ubicacion de un material que por consecuencia
se extravia posteriormente, pérdidas por hurto por falta de un control y seguimiento de
inventario, entre otros.

Ademas hay que mencionar que el sistema de almacenaje contempla una de las
actividades mas importantes de la empresa que es el sistema de manejo de materiales
fundamental para el desarrollo de las labores de recepcién, y es por ello que los almacenes
han afrontado grandes transformaciones en los ultimos decenios, tanto en el plano fisico

como en el normativo, y es cierto que sin el manejo de materiales no existiese distribucion y



por ende el producto no llegaria al consumidor, ya que esta actividad genera altos costos si
no se encuentra debidamente planificada debido a que representa un flujo de dinero de la
empresa, como lo afirma E. Ralph Sims Jr (1996) “cada caja, pieza, pie cubico o libra de
producto o material representa mano de obra, material o dinero.” (Pag. 18). Es decir,
optimizando el manejo de materiales en el area de recepcion y despacho del almacén, la
empresa gana en utilidad y brinda satisfaccion al cliente, ademas de que se mejorarian uno
de los aspectos mas importantes que es la distribucion fisica y las condiciones de trabajo de
los operarios que alli laboran.

En este marco, la empresa Importadora Valle Grande, C.A. dedicada al ramo textil,
encargada de importar y distribuir una amplia diversidad en mercancia para caballeros, damas
y nifios en su distintos departamentos como ropa, accesorios y calzados, empresa que tiene
como misién poder ofrecer la mayor variedad de productos de la mejor calidad para todos
aquellos clientes que desean desenvolverse en el comercio de la ropa. Que por otro lado, tiene
como vision ser un ejemplo de una gran empresa en el ramo textil, que con constancia y
trabajo puedan motivar a las demas empresas que estén comenzando su camino en el mercado
comercial.

Cabe destacar que la empresa Importadora Valle Grande, C.A. conoce que en los
actuales momentos el entorno econdémico que ofrece Venezuela es bastante complejo para
las grandes, pequefias y medianas empresas nacionales e internacionales que integran el
sector empresarial del pais, obligandolas a evaluar las estrategias que han venido adoptando
para el desarrollo del negocio, y reformulandolas por unas nuevas que se adapten a las
necesidades de la empresa, cliente y las caracteristicas del medio en que estas se desarrollan.

Considerando que la empresa Importadora Valle Grande, C.A. desea reducir los costos
operativos, los gerentes de la empresa se han visto en la necesidad de evaluar la gestion de
sus almacenes, en lo que respecta al control y resguardo de materiales y mercancia que

requieren de un estricto cuidado. Con el objetivo de lograr un aprovechamiento maximo del



espacio fisico disponible y mejorar la administracién y control del inventario que alli se
maneja.

Por lo cual, se detectaron deficiencias por corregir que va desde el puerto en donde una
empresa (outsourcing) que canaliza la recepcion de la mercancia a través de la aduana y la
traslada hasta el almacén de recepcién de la empresa Importadora Valle Grande pasando por
los procesos de: identificacion, clasificacion, orden y almacenaje de mercancia, hasta la no
menos importante falta de capacitacion por parte de los trabajadores, las condiciones de
trabajo en lo que se refiere a los equipos de seguridad y perdidas por robo de mercancia.

Asi que, la gestion del almacen estara enfocada en el sistema de manejo de materiales,
actividad en la que “todo cuesta” ya que representa un capital inamovible, que no genera
ganancias a la utilidad de la compafiia sino por el contrario, genera un costo que se debe
controlar, y se encuentra directamente relacionado con el tiempo de espera o despacho al
cliente final ya que “a mayor tiempo de respuesta en la elaboracion de las tareas mayor sera
el costo”.

Situacion por la cual no se escapa la empresa Importadora Valle Grande C.A. que se
ha visto afectada en sus distintas areas de almacén como las &reas de recepcion,
almacenamiento y despacho, en su proyecto realizado para finales del afio 2017
especificamente para finales del mes de octubre del mismo afio, por lo cual recibio
aproximadamente la cantidad de 60.000 piezas de ropa, cantidad que fue contabilizada en su
primera recepcion utilizando la herramienta de Excel para ingresar los datos manualmente,
que tuvo como verificacion posterior para finales del mes de diciembre un inventario
realizado teniendo en cuenta que el stock final = stock inventario inicial + piezas entradas —
piezas salidas.

A continuacién se presenta un estudio realizado en donde se puede visualizar la
cantidad expresada en unidad de mercanciay en bolivares fuertes como se muestra en la tabla

1, sobre la cantidad de desperdicio de mercanciay sus distintas causas en los meses de mayor



demanda (noviembre y diciembre) utilizando como medida de comparacion finales del afio

2017 donde hay un mayor movimiento de mercancia en el almacén.

Tabla 1. Pérdida de mercancia (unidades y bolivares fuertes).

I

Mes Noviembre Diciembre
Pérdida (piezas) 197 100
Promedio Precio 24.500.000,00 24.500.000,00

Unitario (bsF)
Totales 4.826.000.000,00 2.450.000.000,00

Fuente: Importadora Valle Grande, C.A.

Pérdidas que generan como consecuencia la imposibilidad de reponer la cantidad de
mercancia solicitada por el cliente final, que demanda las cantidades de 81, 167 y 242 piezas
para los meses de enero, febrero y marzo del afio 2018. No obstante, la tendencia es que los
nameros se sigan repitiendo, evitando que la empresa pueda trabajar por algun beneficio,
sino por lo contrario tenga que realizar las actividades solo con el fin de recuperar sus
pérdidas.

1.2. Formulacion del problema:

¢Como se puede mejorar el sistema de recepcion, almacenaje y despacho de mercancia
Ilevado a cabo en la empresa Importadora Valle Grande, C.A.?
1.3. Objetivos de la investigacidn:
1.3.1. Objetivos generales:

Proponer estrategias que mejoren los procesos de recepcion, almacenamiento y

despacho de la empresa Importadora Valle Grande, C.A. con el fin de minimizar los costos
operativos.



1.3.2. Objetivos especificos:
Diagnosticar los procesos involucrados en las areas de recepcion, almacenamiento y
despacho de la empresa Importadora Valle Grande, C.A.
Analizar los factores negativos que inciden en el buen funcionamiento en el &rea de
almacén de la empresa Importadora Valle Grande, C.A.
Disefiar estrategias que mejoren los procesos de recepcion, almacenamiento y despacho.
Evaluar econémicamente las propuestas bajo la razén costo-beneficio.

1.4. Justificacién de la investigacion:

El presente estudio se vio motivado ya que a partir de la propuesta realizada se estima
reducir las pérdidas en un estimado del 80% ademas de reponer un 80% de la mercancia
vendida y poder tener un beneficio de 30% de la misma, ademas de que para la empresa es
tiene un aporte muy positivo ya que se cred una estandarizacion de los procedimientos
realizados, por el cual tienen un manual de operatividad sin tener que preocuparse que los
procesos dejen de funcionar por inestabilidad de trabajadores en la empresa, que por
consecuencia tendran una mejor formacion en lo que se refiere a las labores que se deben
realizar en una empresa que maneja un almacén con areas de recepcion, almacenamiento y
despacho de mercancia.

Ademas de aprender a utilizar nuevas herramientas que puedan mejorar los procesos
con el fin de que la empresa pueda administrar y operar mejores sistemas de trabajo, a todos
los que estan contenidos en ella de manera directa o indirecta estén integrados en armonia,
tanto los recursos fisicos como los humanos involucrados en cada operacion. No sélo sino
también para con el fin de que se reduzcan en una mayor cantidad posible el gasto que se
incrementa con los costos operativos, para con esto lograr elevar la productividad.

También para que el mismo estudio sirva de colaboracién para los préximos trabajos
de grado a ser realizados, ya que el sistema de gestion de almacén no es algo que se debe
tomar a la ligera, sino mas bien es de suma importancia considerando que hay muchas causas

que influyen en su mal funcionamiento pero que a veces puede que no estén a simple vista



sino cuando se habla econémicamente y se empieza a expresar en cantidad de piezas y
bolivares.
1.5. Alcance de la Investigacion.

La investigacion esta enmarcada en las areas de recepcién, almacenamiento y despacho
de la empresa Importadora Valle Grande C.A., ubicada en la calle 73 C.C. Wayuu, nivel PB
local 6 en la urbanizacién La Isabelita mejor conocido popularmente como “el mercado de
los guajiros” o el antiguo terminal viejo. Cabe acotar que la misma es una propuesta de

mejoras y quedara de parte de la gerencia general implementar las o no.



CAPITULO 1
MARCO TEORICO

En el presente capitulo se desarrollard una sintesis de estudios previos realizados por
otros autores relacionados con el objeto de estudio de la presente investigacion, asi como los
supuestos teoricos y legales que la sustentan. Segun Sabino, C (2002): “el contenido que
cumple el marco tedrico es el de situar a nuestro problema dentro de un conjunto de
conocimientos (...) de tal modo que permiten orientar la busqueda que ofrezca una
conceptualizacion adecuada a los términos que utilizamos” (p.69).

Por consiguiente, Alvarez (2005), el marco tedrico es donde “se enmarcan o compilan
todas las definiciones tedricas y conceptuales del proyecto de investigacion, a saber: los
antecedentes de la investigacion, bases teoricas, entre otros aspectos”. Por otra parte, Tamayo
y Tamayo (2005), el marco teoérico “tiene como propdsito de dar a la investigacion un sistema
coordinado y coherente de concepto y proporciones que permiten abordar el problema”.
2.1. Antecedentes

Como soporte a la presente investigacion, se consultaron diversos trabajos de grado
que tienen similitud con el tema tratado, los cuales muestran diferentes enfoques para una
misma linea investigativa. A tales efectos, se puede decir que en el marco tedrico es donde
se enmarcan las bases de toda la investigacion, es decir, es donde parte la misma
fundamentada por informacion la cual se debe de organizar de una forma clara para que pueda
ser utilizada y relacionada con el tema a estudiar o investigar.

De tal manera el marco tedrico esta formado por una serie de argumentos que ayudan
a abordar algin problema o tema en especifico, estos a su vez se forman por aspectos que le
da sentido a la investigacion estos aspectos son: antecedentes de la investigacion, bases
tedricas que hacen soporte a la investigacion y el sistema de variables.

Al respecto, para Tamayo (2005), los antecedentes son “todo hecho anterior a la
férmula del problema que sirva para aclarar, juzgar e interpretar el problema planteado y que



constituyen los antecedentes de la investigacion”, es decir, los antecedentes de investigacion
permiten aclarar dudas acerca del estudio, estos son fundamentales para la investigacion. A
continuacion, se presentan y describen brevemente un conjunto de investigaciones realizadas
por varios autores, las cuales serviran para orientar el presente estudio.

Asi mismo, Martinez, D. (2015), present6 ante la Universidad de Carabobo para optar
al titulo de Magister en Ingenieria Industrial su trabajo de grado, llevado a cabo en la empresa
de Manufacturas de Papel MANPA (S.A.C.A), titulado “Propuestas de mejorar al sistema
de gestion de almacén de materias primas. (Caso: Empresa Manufacturas de Papel
MANPA S.A.C.A, Divisién Conversién Bolsas y Sacos)” tuvo como objetivo general
mejorar el sistema de gestion de almacén de materias primas y se baso en la aplicacion de la
clasificacion A, B, C y herramientas logisticas. Por ultimo, disefi6 las propuestas de mejoras,
que permiti6 reducir los tiempos de despachos a las lineas de produccion, corrigiendo el
almacenaje de los productos, que con la nueva ubicacion propuesta de los materiales se
aumento el porcentaje de utilizacion del almacén a 95% de su capacidad. Asi mismo los
ahorros de la propuesta se estimaron en bolivares 390.000 al mes. Por otra parte, observando
la realidad de dicho almacén comprendid que el problema no era de las dimensiones, sino la
falta de seguimiento a los sistemas de gestion y mejora en el control logistico de los procesos
como organizacion y correcta distribucion de los materiales en el almacén.

El aporte con respecto a la clasificacion ABC es una de las primeras alternativas
planteadas en este tema de investigacion ya que permitira ordenar el almacén de acuerdo al
tipo de producto, ya que la empresa Importadora Valle Grande C.A., no posee un criterio
consecuente de reordenamiento, y esto ocasiona diferencias de inventario promedio
mensuales, por lo tanto, su importancia como referencia.

Seguidamente, Karen L. H. (2015) en su trabajo titulado “Disefio de nuevas politicas
para el control de inventario en el almacén de materias primas en un laboratorio
farmacéutico.” presentado ante el Area de Estudios de Postgrado de la Universidad de

Carabobo para optar al Titulo de Magister en Ingenieria Industrial desarrollado en



Laboratorios Farma S.A., una empresa farmacéutica dedicada a la fabricacion y distribucion
de medicamentos. En donde se desarrollaron propuestas de control de inventario para
disminuir los desajustes de las materias primas y se determiné que las principales causas eran
la ausencia de verificacion continua de las existencias, no existia un control de peso en la
recepcion de las materias primas, errores de identificacion, entre otros.

La metodologia empleada consto en analizar la situacion actual, las posibles causas
de los desajustes de inventario, clasificar las materias primas segun el método ABC, y
establecer las propuestas para minimizar los desajustes de las materias primas. Se escogieron
las materias primas con desajustes de mayor impacto segun la clasificacion ABC, las de tipo
A representan el 60,74% del total del importe de las materias primas ajustadas.

Se analiz6 el procedimiento de recepcion de materias primas y se realizd una
inspeccion en el almacén, obteniéndose las siguientes propuestas de mejora: 1) realizar
cambios en el procedimiento de recepcién de materias primas, adicionando el control de
pesaje, con una inversion de Bs 139.400; 2) la implantacion del programa de conteo ciclico,
para garantizar la verificacion constante de las existencias por ubicacién, corregir errores de
ubicacion y disminuir reconteos en el inventario final, con una inversion de Bs 6.600; y 3) la
adquisicién e implantacion del uso del cédigo de barras en el almacén de materias primas,
para mantener lo méas actual posible el inventario tanto en cantidades reales y su estatus, y
disminuir asi los errores humanos en cuanto al proceso de etiquetado de las materias primas,
con una inversion de Bs 1.705.000. Adicionalmente, se ajustaron los resultados obtenidos de
la politica de inventario, a través de un estudio de proveedores en cuanto a cantidad y tiempo
a pedir; estos resultados sirven como referencia para el departamento de planificacion. El
aporte de este trabajo de investigacion radica principalmente en las técnicas a utilizar en el
control de inventarios, como es la clasificacion ABC entre otras.

Por dltimo, Conde, H. E.; Mora, R. (2014) en su trabajo titulado “Estrategias de
control del inventario de productos terminados de la empresa MANPRECO C.A.”

Presentado ante la Universidad de Carabobo (UC) para optar al titulo de ingenieros



industriales. La presente investigacion surgié por la necesidad de la empresa en disminuir el
incremento de reclamos por parte de sus clientes; motivado a faltantes de mercancia en las
entregas de sus pedidos, devoluciones de los clientes por mercancia enviada no solicitada por
ellos, diferencias de inventarios significativas, alta rotacion de los trabajadores dentro del
departamento.

Por lo cual tuvo como objetivo general desarrollar estrategias de control del inventario
del almacén de productos terminados para disminuir los problemas en este departamento
conformado por un total de una poblaciéon de 10 personas que laboran en el area, y fue
utilizado como técnica de recoleccién de datos una encuesta estructurada y como instrumento
el cuestionario de preguntas cerradas dicotomicas (Si-No) concluyendo que existia personal
no autorizado en las areas del almacén, lo que originaba falta de seguridad en los productos
alli almacenados y que no permitia mantener los almacenes organizados, ya que colocaban
los materiales en cualquier lugar desocupado, no respetando normas ni procedimientos,
diferencias importantes en los inventarios, fallas en los despachos y clientes insatisfechos.

La contabilidad para los inventarios forma parte muy importante para los sistemas de
contabilidad de mercancias, porque la venta del inventario es el corazon del negocio ya que
el inventario es, por lo general, el activo mayor en sus balances generales, y los gastos por
inventarios, Ilamados costo de mercancias vendidas, son usualmente el gasto mayor en el
estado de resultados. Ya que las empresas dedicadas a la compra y venta de mercancias, por
ser esta su principal funciony la que dara origen a todas las restantes operaciones, necesitaran
de una constante informacion resumida y analizada sobre sus inventarios, lo cual obliga a la
apertura de una serie de cuentas principales y auxiliares relacionadas con esos controles que
causan efectos negativos en el crecimiento de la organizacion y por ende en la reputacion de
la empresa ante el mercado.

Con esto se quiere decir que es necesario solucionar los problemas que la empresa
presenta, por medio de estrategias dirigidas al control interno de los inventarios optimizando

el proceso de almacenamiento y despacho de la misma ya que al implementar estas



estrategias beneficiara a la empresa, ya que disminuird sus costos de almacenamiento,
incrementara sus despachos de manera efectiva, ademas mejorar el prestigio de la misma.

El aporte anterior consistio en la utilizacion de la estandarizacion (en esta
investigacion sera utilizado la técnica del Kaizen) de los procedimientos de control de las
areas de recepcién, almacenamiento y despacho del almacén que como resultado detectaron
fallas importantes que impidieron el logro de los objetivos planteados con el tema del
inventario, uno de los temas principales de la investigacion actual, por lo cual servira de guia
y de base tedricas para el mismo.

2.2. Bases Tedricas

Las bases teoricas constituyen las referencias conceptuales sobre las cuales ha de
sustentarte la informacion en su fase documental. Para Hurtado y Toro (1998), las bases
tedricas representan “Un conjunto de ideas, que permiten organizar datos de la realidad con
el fin de desprender de estos nuevos conocimiento”. (p. 83). Por lo tanto, a partir de tal
conjunto de ideas y principios, se irdn generando nuevos conceptos e interpretaciones
relacionadas con el tema en estudio.

2.2.1. Almacén

Segln Lugo (2002), sefiala que el almacén es una unidad de servicio en la estructura
organica y funcional de una empresa comercial o industrial, con objetivos bien definidos de
custodia, control y abastecimiento de material y/o producto.

Entre los elementos que conforman el sistema logistico en las empresas industriales o
comerciales, el almacén es una de las funciones que actla tanto en el abastecimiento como
en la distribucion fisica, constituyendo una actividad de suma importancia para el
funcionamiento de la empresa. Sin embargo, esta actividad muchas veces es olvidada porque
se le considera como un depdsito donde se guardaban los materiales que produccién o ventas
requerian. Algunos de los errores que se debe evitar son los siguientes:

@ Zona de carga o descarga de extension reducida



@ No respetar la clasificacion ABC, productos que mas salen mas cerca de la
zona de carga, lo contrario implicara mayor tiempo para preparar pedidos y
como consecuencia pérdida de tiempo.
@ Almacén saturado: la mercancia no estard accesible directamente lo cual
implica que para preparar los pedidos habra pérdida de tiempo.
@ Personal insuficiente: Implica una mala ubicacion de la mercancia, desorden.
@ Tener los productos sin codificar.
2.2.2. Funciones del Almacén
Segun Brito (2009), verificar la existencia y aplicacion de una politica para el manejo
de inventario depende de varios factores como son
@ Determinar la eficacia de la politica para el manejo de inventarios.
@ Comprobar que las salidas del almacén sean correctamente autorizadas.
@ Almacenamiento de materiales.
@ Despacho de materiales.
2.2.3. Optimizacion
Una de las formas que tiene cualquier empresa industrial para ser mas competitiva es
mediante la optimizacion de sus procesos industriales. Lozano (2002) en su libro “Como y
donde optimizar los costes logisticos” define “optimizar algo es conseguir los maximos

objetivos con el minimo esfuerzo (p. 31)”

2.2.3.1. Factores para optimizar un almacen
El desarrollo de una buena gestion en los centros de distribucion comprende una serie
de pasos que son de suma importancia tener en cuenta
@ Primero debemos definir el perfil de actividad que tiene cada producto
@ Asegurarse de que los productos estén almacenados en las posiciones
correctas dentro de los espacios para obtener un mayor beneficio a la hora de

localizarlos



@ La ubicacion de los productos es de suma relevancia a la hora de optimizar el
facil acceso al inventario para lograr asi una mayor utilizacion de los equipos
de manejo de materiales. Esta condicion contribuye a que los productos y
herramientas con las que se cuenta sean utilizadas de manera mas eficiente.
Las evaluaciones oportunas de los indicadores de gestion permiten que los
diversos niveles de mando que constituyen la empresa estén informados sobre
lo que ocurre en el almacén.
2.2.4. Espacio Fisico
Segln Cantld, A.G. (1995): “Es el espacio necesario para el area de recepcion,
Almacén, Despacho depende del volumen méaximo de mercancia que se descarga y del
tiempo de su permanencia en ella (p. 216)”. La asignacion del espacio fisico en un almacén
es de vital importancia para tener una mejor administracion y control de lo que se encuentra
en él. Se utiliza el método de Cube-per-Order Index (COI) y la politica ABC, para asignar de
manera eficiente los espacios fisicos de un almacén, para que el manejo de los productos se
haga de manera mas facil y las pérdidas por dafios y obsolescencia sean menores.
2.2.5. Distribucion de Almacén
El almacén debe contar con tres areas principales como lo son
@ Recepcion
@ Almacenaje
@ Despacho
Segun Garcia Cantu (2008): “El tamafio y distribucion de estas tres areas depende del
volumen de operaciones y de la organizacion de cada empresa en lo particular, pueden estar
separadas una de la otra o dentro de un mismo local (p.20)”. La distribucion fisica es un
término empleado para referirse al movimiento de las cantidades correctas, de productos
adecuados, a un lugar preciso en un momento exacto. Esta distribucién es fundamental ya
que contribuye dentro de la empresa una importante ventaja, que favorece la eleccién de sus

clientes, aunque los productos sean muy similares o incluso inferiores al de sus competidores.



La distribucion del almacén debe estar estructura de forma que logre alcanzar los
siguientes objetivos
@ Minimo trabajo de manipulacion y transporte
@ Desplazamientos inutiles del personal
@ Eficiente utilizacion de los espacios
Por otra parte, las reglas cuando se realiza la distribucion de almacenes se debe seguir
una serie de reglas como son:
@ Los productos de mayor rotacidon deben estar ubicados cerca de la salida para
acortar el tiempo desplazamiento.
@ Los productos de mayor peso y dificiles de transportar deben estar ubicados

de tal forma que minimicen su trabajo.

Q

Los espacios de mayor altura deben ser destinado a productos de peso ligero.
@ Los productos inflamables y peligrosos deben ubicarse en lugares cerrados y
protegidos.
@ Los productos grandes o insensibles al agua se pueden almacenar en cualquier
lugar externo fuera del almacén.
2.2.6. Recepcion
Morantes (2008), indica “la recepcion definida como la admision de los productos o
materiales, para ser ubicados dentro del almacén, bajo una planificacion previa y sujeta a
ciertas normas de seguridad y rendimiento. El espacio necesario para el area de recepcion
depende del volumen de mercancia que se descarga y el tiempo de su permanencia en ella.
En esta area se realiza la verificacion de la mercancia que entra, la descarga de la
misma debe ser de forma rapida y lo mas eficiente posible. La verificacion de la mercancia
es una actividad de suma importancia, hay que cotejar la factura y/u orden de compra con la
mercancia fisica ya que es necesario asegurarse que la mercancia no presente anomalias
roturas ni embalajes deteriorados. El personal del almacén debe seguir una serie de pautas

ante cada una de estas circunstancias, ya que en muchos casos el proveedor, una vez que se



acepta la recepcion, ya no se hace responsable del estado en que se encuentre la mercancia,
asi como tampoco se hace responsable de que las cantidades sean correctas o no.
2.2.7. Almacenaje

Comprende la ubicacion de los productos o materiales una vez que han sido
seleccionados. Esta actividad se realiza una vez que los materiales se encuentran en el area
de recepcidn y son trasportados hasta el lugar que les corresponde dentro del almacén.

Para el almacenamiento debemos tener en cuenta las caracteristicas de las unidades
de carga, peso, volumen y con qué frecuencia tendremos que hacer los inventarios. Estos nos
ayudaran a tomar decisiones respecto al tamafio y peso de las paletas, el tipo de estanterias y
colocacion de las mismas, asi como la amplitud necesaria en los pasillos; el control de
inventarios nos fijara el lugar donde hay que ubicar la mercancia en funcién de la rotacion o
frecuencia de entrada y salida. Maynard L. (2003) (Manual de Ingenieria y Organizacion
Industrial) explica que en el &rea de almacenamiento se realizan los procesos de organizacion
de las mercancias en los racks o estantes, bajo el sistema FIFO, cuales mercancias que son
primeras en entrar, son las primeras en salir; donde se dan la identificacion y ubicacion se
dara bajo la sistematizacion (WMS), dependiendo de la carga y asi mismo seran distribuidos
por modulos y secciones durante el almacenamiento (p.68)”

Existen dos tipos de sistemas de almacenaje, los cuales cuentan con diferentes
necesidades de espacio:

@ Ubicacion fija: este consta de un sistema de ubicacion fija, cada unidad de
almacenaje tiene un determinado lugar en el almacén donde sélo ese producto
puede ser almacenado; es decir, cuando una ubicacion fija quede vacia en ella s6lo
se puede colocar otra unidad de carga del mismo producto. El inconveniente que
tiene este sistema, es que el grado de utilizacion del espacio del almacén es
bastante bajo, ya que el nimero medio de unidades almacenadas estara por debajo

del nivel méximo durante la mayor parte del tiempo.



@ Ubicacion aleatoria: Este sistema permite mejorar el grado de utilizacion del

almacén. Las unidades de carga pueden ser ubicadas en cualquier espacio vacante

debido a que el ritmo de entrada y salida de los diferentes bienes suele ser

diferente.

A la hora de distribuir el espacio hay que tener en cuenta una serie de factores de

suma importancia como lo son:

%]
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Primera entrada/primera salida.

Ultima entrada/primera salida.

Colocar los productos de mayor demanda cerca de las puertas de recepcion y
entrega, la empresa puede elegir clasificar la mercancia de la siguiente
manera: mayor rotacién, rotaciébn media y rotacion baja. Hay una regla
Ilamada 80-20 la cual dice que el 80 % de la demanda debe ser satisfecha solo
con el 20 % de los articulos.

Reducir movimientos y maniobras excesivas

El Ancho de los pasillos debe ser apropiados para el manejo adecuado de los
materiales.

Deben existir una proteccion especial para todos los articulos que los
requieran.

Los elementos de seguridad y elementos contra incendios deben estar situados

en correspondencia a los materiales almacenados.

2.2.8. Despacho
Maynard (2003) en el (Manual de Ingenieria y Organizacion Industrial) comenta:

“En el momento de despacho, donde el sistema edita una orden de despacho, donde
el jefe de bodega o0 almacén se contacta con un transporte disponible que se presente en una
hora, fecha y sitio donde sera llevada la carga; se despacha la carga de los productos que
estén en buen estado y si se obtienen productos defectuosos se dara el procesos de seleccion
y recuperacion de los mismos, las cargas en los vehiculos de transporte deben realizarse
cumpliendo con las estipulaciones de manipulacion y patrén de colocacion correspondiente

(p.72)".



En ciertos almacenes, con gran movimiento de mercancias, esta zona puede tener un
area de consolidacion, que sirve para depositar y preparar la mercancia correspondiente a un
pedido. En esta misma area se puede realizar el embalaje. En caso de que esta actividad no
se pudiera desarrollar en el mismo lugar, debido a las caracteristicas del mismo o por el
volumen de pedidos solicitados, se destinaria a un area de embalaje. Una vez embalado el
pedido se realizara un control de salidas que consistira en comprobar las mercancias
preparadas con las mercancias solicitadas. En el caso de no poder realizarse en el mismo
espacio se dispondra de un area de control de salidas. Para el disefio de esta zona hay que
tener en cuenta la concurrencia de medios de transporte en horas punta y que este hecho no
sea un inconveniente para dar al cliente un servicio eficiente.

2.2.9. Inventario

Para hacer una definicion de los inventarios y su importancia, Chase R., Jacobs, R. y
Aquilano, N. (2009) expresan que éstos “son todos los bienes tangibles propiedad de la
entidad, disponibles para la venta y/o para usarse en la produccion de bienes y servicios “.
Igualmente, los inventarios son aquellos materiales 0 bienes ociosos que la organizacion
conserva para su uso en algiin momento (p.203).

En este sentido, la funcion principal de los inventarios en una empresa, es la de ayudar
a que la misma opere sin interrupciones, que la produccion de los bienes y/o prestacion de

servicios que vende se realice de manera fluida

2.2.9.1. Inventario Fisico

Segun Chase R., Jacobs, R. y Aquilano, N. (2009) este tipo de inventario constituye
las partidas del activo corriente que estan listas para la venta, es decir, toda aquella mercancia
que se posee en un almacén ya que se mide mediante una estadistica fisica o palpable de
aquello que hay en existencias en la empresa. La toma del inventario fisico se efectua

periddicamente.



2.2.9.1.1. Ventajas
@ Permite verificar las diferencias entre los registros de existencias y las
existencias fisicas (cantidad real en existencia).
@ Permite verificar las diferencias entre las existencias fisicas contables, en
valores monetarios.
2.2.10. Tipos de Inventario
@ Anual: Se efectda una vez y al cierre del ejercicio econémico de la empresa
Presenta inconvenientes tales como:
Paralizacién de la actividad de la empresa.
Alto nivel de descuadres.
2.2.11. Ciclo de Pedidos
Este ciclo es una forma posible de analizar los sistemas de administracion de
inventario ya que estan relacionados con la forma en que se revisan las existencias de los
productos; es decir, la medida de tiempo en que se establecen las érdenes para reponer los
inventarios. Dicho de otra manera: viene siendo el ciclo que transcurre entre dos ordenes
sucesivas. En este sentido las revisiones pueden ser continuas, cuando se coloca la orden de
produccidn tan pronto como el nivel de existencias cae por debajo del nivel determinado,
previamente establecido.
2.2.12. Demanda
Es tal vez la peculiaridad més importante de un sistema de administracion de
inventarios, ya que condiciona directamente como seran analizados y resueltos la mayoria de
los problemas de inventario. Por lo general los sistemas de inventario se clasifican segun el
patron de demanda de los productos que se almacenan. En tal sentido la demanda puede
llegar a ser deterministica o probabilistica. La demanda es deterministica cuando se asume
que las cantidades necesarias, en periodos de tiempo consecutivos, son conocidas con certeza.
Esta demanda deterministica, puede ser estatica o dinamica, en funcion de si es constante o

variable a través del tiempo. En el caso de la demanda probabilistica, las necesidades de un



periodo de tiempo no son conocidas con certeza, pero si existe o se puede determinar un
patron de demanda que puede ser descrito a través de una distribucion de probabilidades, que
se asume conocida. La distribucidn de probabilidades en este caso, puede ser estacionaria o
no estacionaria.

En el mundo real la demanda de los productos o insumos de materia prima
dificilmente ocurre de manera deterministica. Generalmente se presenta como una variable
aleatoria, no estacionaria en el tiempo, por lo que para poder proponer un buen sistema de
inventarios se deben tener muy en cuenta estas propiedades de la demanda, ya que las
técnicas matematicas conocidas, no llegan a cubrir las complejidades de estos sistemas, por
lo que en muchos casos se debe asumir determinadas variables, parametros o situaciones
especificas para poder completar los escenarios requeridos.

2.2.13. Teoria de Ishikawa

Segun por Ramirez, J (2008) el Diagrama Causa-Efecto es una forma de organizar y
representar las diferentes teorias propuestas sobre las causas de un problema. Se conoce
también como diagrama de Ishikawa (por su creador, el Dr. Kaoru Ishikawa, 1943), o
diagrama de Espina de Pescado y se utiliza en las fases de Diagndstico y Solucion de la causa.

El diagrama de Ishikawa ayuda a graficar las causas del problema que se estudia y
analizarlas. Es llamado “Espina de Pescado” por la forma en que se van colocando cada una
de las causas 0 razones que a entender originan un problema. Tiene la ventaja que permite
visualizar de una manera muy rapida y clara, la relacion que tiene cada una de las causas con
las demas razones que inciden en el origen del problema. En algunas oportunidades son
causas independientes y en otras, existe una intima relacion entre ellas, las que pueden estar
actuando en cadena. La mejor manera de identificar problemas es a través de la participacion
de todos los miembros del equipo de trabajo en que se trabaja y lograr que todos los
participantes vayan enunciando sus sugerencias. Los conceptos que expresen las personas,
se iran colocando en diversos lugares. El resultado obtenido sera un Diagrama en forma de

Espina de Ishikawa.



2.2.14. Diagrama de Pareto

Maldonado, J. (2006), es una gréafica en donde se organizan diversas clasificaciones de
datos por orden descendiente, de izquierdo a derecha por medio de barras sencillas después
de haber reunido los datos para clasificar las causas. De modo que se pueda asignar un orden
de prioridades. La grafica es Util al permitir identificar visualmente en una sola revision tales
minorias de caracterizacion vitales a las que es importante prestar atencion y de esta manera
utilizar todos los recursos necesarios para llevar a cabo una accion correctiva sin malgastar
esfuerzos. Ya que el 80% de los resultados totales se originan en el 20% de los elementos.
2.2.15. Metodologia FIFO

El método FIFO o PEPS tiene como base que las existencias que primero entran al
inventario son las primeras en salir del mismo. Esto es que las primeras materias primas
adquiridas son las primeras que se entran al proceso o los primeros productos producidos son
los primeros que se vende.

El método FIFO parte del supuesto de que las primeras unidades de productos que se
compraron fueron las que primero se vendieron. En una economia inflacionaria esto quiere
decir que el costo de las mercancias o productos vendidos se determina con base en los
precios mas antiguos y, en consecuencia, las utilidades presentadas van a ser artificialmente
mas altas, aungue los inventarios no vendidos queden registrados, en el balance, a los precios
mas proximos o actuales.

2.2.16. Sistema ABC

Dicen Jhonson y Kaplan (1987) que los Sistemas de costos Basados en Actividades
(ABC) no han supuesto nada més, que la vuelta a los origenes de la Contabilidad de Costos.
El analisis ABC es un metodo de clasificacion frecuentemente utilizado en gestion de
inventario. Resulta del principio de Pareto. El analisis ABC permite identificar los articulos
que tienen un impacto importante en un valor global (de inventario, de venta, de costos).
Permite también crear categorias de productos que necesitaran niveles y modos de control

distintos.



El método ABC (Activity Based Costing) analiza las actividades de los
departamentos indirectos (de soporte) dentro de la organizacion para calcular
el costo de los productos terminados. Y analiza las actividades porque reconoce
dos verdades simples pero evidentes:

1. No son los productos sino las actividades las que causan los costos.

2. Son los productos los que consumen las actividades

El método ABC consiste en asignar los gastos indirectos de fabricacion a los
productos siguiendo los pasos descritos a continuacion:

1. Identificando y analizando por separado las distintas actividades de apoyo que
proveen los departamentos indirectos

2. Asignando a cada actividad los costos que les corresponden creando asl agrupaciones
de costo homogéneas en el sentido de que el comportamiento de todos los costos de
cada agrupacion es explicado por la misma actividad.

3. Ya que todas las actividades han sido identificadas y sus respectivos costos
agrupados, entonces se deben encontrar las “medidas de actividad” que mejor
expliquen el origen y variacion de los gastos indirectos de fabricacion.

La informacion requerida para un proyecto ABC es de dos tipos:

Conceptual y Estadistica

La informacion conceptual es necesaria para desarrollar el plan global del disefio, la
informacidn estadistica es necesaria para simular el flujo del costo a través del modelo, sirve

ademas como dato real para validar la informacién conceptual.

El objetivo de la recoleccion es acumular la informacion necesaria para:
1. Identificar las actividades realizadas en la organizacion (para asignar el costo
y visualizar el proceso).
2. ldentificar los elementos del costo (para visualizar la asignacion del costo) y

medir el desempefio (para visualizar el proceso)



3. Determinar la relacion entre las actividades y los elementos del costo (para
visualizar la asignacién del costo)
4. ldentificar y medir los inductores del costo que determinan la carga del trabajo
(para visualizar el proceso) y hacen que el costo fluya a las actividades y que
a su vez fluya a otras actividades o a los productos y servicios de la
organizacion (para visualizar la asignacién del costo)
Fuentes de informacion del sistema ABC
Hay tres fuentes primarias de informacion necesarias para el desarrollo de un sistema
ABC las personas, el balance y el sistema computacional de la organizacion.
Las personas quiénes desempefian el trabajo son la principal fuente de informacion.
Proveen datos acerca de las actividades de la organizacion, el consumo de los recursos
y las mediciones de desempefio utilizadas.
El balance provee la informacidn acerca de los elementos del costo de la organizacién
y las salidas realizadas.
Se suele considerar que la zona "A" de la clasificacion corresponde estrictamente al
80% de la valorizacion del inventario, y que el 20% restante debe dividirse entre las zonas
"B"y "C", tomando porcentajes muy cercanos al 15% y el 5% del valor del stock para cada
zona respectivamente, por el hecho de la conservacion del principio "80-20".
2.2.17. Desperdicio y Fuentes de Desperdicio
Desperdicio es cualquier actividad humana que absorba recursos, pero no cree valor.
(Womack y Jones. 1996). Las siete categorias clasicas del desperdicio surgen de la

clasificacion desarrollada por Taiichi O. (1988) como se muestra en el cuadro 1.

Cuadro 1. Fuentes de desperdicio.



Producir cualquier cosa que no sea para usar O
Sobreproduccion. vender inmediatamente Es el peor tipo de desperdicio,

debido a que ayuda a generar los demas desperdicios.

Tiempo ocioso generado al esperar personal,

materiales, mediciones, informacién entre operaciones o

Esperas. »
durante una operacion.
Trasladar materiales por distancias mayores a lo
Transporte. estrictamente necesario (normalmente por error de layout)

0 por crecimiento no planificado de la empresa.

) Stock excesivo de materia prima, material en
Exceso de Inventario.
proceso o producto acabado.

Producir material defectuoso, lo que a su vez genera:

o] Inspeccién
Defectos. o] Retrabajo
o] Rechazos y Pérdida de
productividad.
Exceso de Cualquier movimiento mas alla de lo necesario para
movimientos. realizar una operacién que agregue valor.

Realizar mas operaciones que las necesarias para el
Sobreprocesamiento. producto (normalmente por error del proyecto del equipo
0 proceso).

Fuente: Salah, Y (2018).

2.2.18. 5S
Este método hace referencia a mantener un orden y limpieza permanente en la planta de

manufactura y oficinas para reducir desperdicios en espacios y tiempos de busqueda. Las 5S



se denominan asi por considerar 5 aspectos cuyo significado en japonés inicia con S (Hirano,
H. 1996):

Seiri. - Organizacion

Seiton. - Orden

Seiso. - Limpieza

Seiketsu. - Estandarizacion

Shitsuke. - Disciplina y entrenamiento

La metodologia de las 5 S inicia con la organizacidn, es decir, retirando todo lo que no se usa
en las éreas de trabajo, identificando con una tarjeta roja lo que esta dudoso y colocandolo
en un area especifica para revision posterior; el orden implica tener un lugar bien especificado
para cada cosa, para lo cual pueden usarse siluetas, cuadros, colores, etc. La limpieza
significa tener pulcras las areas de trabajo, por lo que se deben proporcionar los accesorios
adecuados para ello. La estandarizacion implica desarrollar procedimientos para asegurar el
mantenimiento del orden y la limpieza, mientras que la disciplina se refiere a crear su habito,

mas que por procedimiento por costumbre. (Osada, T. 1991).
Se puede definir como un estado ideal en el que:

Los materiales y Utiles innecesarios se han eliminado,
Todo se encuentra ordenado e identificado,
Se han eliminado las fuentes de suciedad,

Existe un control visual mediante el cual saltan a la vista las desviaciones o fallos.

w w W W wWw

Todo lo anterior se mantiene y se mejora continuamente.



2.2.19. Mejoramiento Continuo y Trabajo en Equipo (Método Kaizen Blitz)

Este método se usa para encontrar una solucion rapida a problemas que se presentan en
plantas de manufactura, a través de un equipo de accion rapida. EI término Blitz se refiere a
un ataque rapido de problemas, normalmente se trata de problemas sencillos de solucionar,
pero que afectan de manera importante a la produccion. Como primer paso se integran los
equipos de accién rapida denominados Kaizen Blitz incluyendo a trabajadores, supervisor,
mecanicos, etc., es decir, personal con entrenamiento cruzado y multifuncionales. El objetivo
es aprovechar la larga experiencia de los operadores para que identifiquen el problema y sus
causas, aporten ideas y sugerencias y participen en la implantacion de las soluciones.
(Grazier, M. 1992).

El ciclo de mejora Kaizen se forma de cuatro pasos: persuadir al personal; motivarlos
a hacer propuestas y generar ideas; revision, evaluacion y guia; reconocimiento y
recomendaciones.

La solucidn de problemas con equipos kaizen debe tomar entre uno y cinco dias como
maximo, reconociendo al equipo de manera adecuada al final de cada solucion implantada.
Para problemas cronicos que lleven un largo periodo presentandose, s mejor que sean
abordados por la modalidad de equipos de trabajo permanentes denominados Circulos de
Control de Calidad que pueden tardar entre tres meses y un afio para la solucion de problemas,
donde la urgencia de solucion no es importante, mas bien el objetivo es la mejora continua.
2.2.20. Benchmarking.

El benchmarking consiste en tomar "comparadores” o benchmarks a
aquellos productos, servicios y procesos de trabajo que pertenezcan a organizaciones que
evidencien las mejores préacticas sobre el area de interés, con el propoésito de transferir
el conocimiento de las mejores practicas y su aplicacion. Segun Casadesus (2005), "es una
técnica para buscar las mejores practicas que se pueden encontrar fuera o a veces dentro de
la empresa, en relacion con los métodos, procesos de cualquier tipo, productos o servicios,

siempre encaminada a la mejora continua y orientada fundamentalmente a los clientes™.



El benchmarking implica aprender de lo que estéa haciendo el otro y entonces adaptar
sus propias practicas segun lo aprendido, realizando los cambios necesarios, no se trata
solamente de copiar una buena préactica, sino que debe de efectuarse una adaptacion a las

circunstancias y caracteristicas propias.

2.2.21. ICG Manager.

El Software de gestion ICG Manager es la herramienta de trabajo mas reconocida a
nivel mundial para gestionar, ordenar y controlar una empresa de forma fiable y segura. Su
interface es muy intuitiva y facil de usar. Permite un rapido aprendizaje sin sacrificar por ello

muchas funcionalidades

2.2.22. ICG Front Retail.

El Software Punto de Venta ICG FrontRetail es la herramienta de trabajo mas
reconocida a nivel mundial para el sector del Retail y el comercio en general. Dispone de una
interface muy intuitiva y facil de usar. Combina un rapido aprendizaje sin sacrificar por ello
muchas funcionalidades. Todos los formularios estan disefiados para su uso en pantallas
tactiles.

ICG FrontRetail dispone de plantillas pre configuradas para cada necesidad:
boutiques, zapaterias, tiendas de deporte, perfumerias, electrodomésticos, supermercados,
etc. Por su tecnologia, es el producto ideal para cualquier negocio: desde una pequefia tienda

a una cadena con cientos de establecimientos.
2.2.23. Técnicas de Manufactura Esbelta.

Mencionan (Standard, 1999) que no existe una guia clara en cuanto a como se deben
aplicar las técnicas de ME. Recomiendan que la implementacién deba tener en cuenta la
singularidad y los requerimientos especiales de cada empresa. Algunos investigadores han
determinado que existen factores que contribuyen al éxito de la implementacion de ME, pero

al igual que los puntos anteriores existen también desacuerdos.



Opinan (Ramarapu et al., 1995) que el éxito de la filosofia ME depende de una buena
implementacion pero no indican la manera de lograrla, asi mismo, concluyen que la
eliminacién del desperdicio y las estrategias de produccion son los factores mas criticos de
la implementacion de ME. Menciona (Prasad, 1995) que los factores comunes que
generalmente impiden el éxito en la implementacion de ME, son restricciones en recursos
humanos, planeacion y organizacion, tiempo y dinero, asi mismo reporta que los problemas

para obtener el éxito en la implementacion se pueden agrupar en seis categorias:

Inapropiada e inadecuada planeacion, Cambios no previstos en las condiciones de mercado,
Tacticas de competencia, Problemas de administracion, Problemas relacionados con la

operacion y Problemas relacionados con los procesos.

Menciona (Lewis, 2000), que en los modelos de la implementacion de Manufactura Esbelta
se ignoran los factores del medio ambiente y que tampoco facilitan la toma de decisiones
sobre los sistemas de produccion mas adaptables a sus necesidades. (Soriano-Meier et al.,
2002) concluyeron en su investigacion que existe una fuerte relacion entre compromiso de la
administracion a ME/TQM vy la inversion en el soporte de la infraestructura, que hay una
correlacion firme entre la produccién esbelta y los cambios laborales en la direccién, que
existe una relacion positiva entre la inversion en ME y los cambios hacia principios esbeltos

de operacion.

2.3. Definicidon de Términos Basicos

A continuacion, se citan algunos términos basicos que permitirdn comprender el
objeto de estudio de la investigacion de una mejor manera.
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.
Almacenista: Es aquella persona capaz de guardar, proteger, custodiar y despachar toda

clase de materiales y/o articulos.



Eficacia: Capacidad de lograr los objetivos y metas programadas con los recursos
disponibles en un tiempo predeterminado.

Eficiencia: Uso racional de los medios con que se cuenta para alcanzar un objetivo
predeterminado, es el requisito para aprovechar mejor los recursos en el menor tiempo
posible.

Ergonomia: Estudio de los datos bioldgicos o tecnoldgicos a los que se expone el hombre
relacionados con posturas inadecuadas o prolongadas, movimientos repetitivos y fuerzas
excesivas capaces de originar trastornos en las extremidades.

Estrategias: Conjunto de acciones que alinean las metas y objetivos de una organizacion.
Flujo: Cantidad determinada de un producto que pasa por un almacén.

Gestion: Coordinar todos los recursos disponibles a fin de conseguir unos objetivos.
Manejo de Materiales: Es la preparacion y colocacion de los mismos para facilitar su
movimiento o almacenamiento. Comprende todas las operaciones a que se somete el
producto excepto el trabajo de elaboracién propiamente dicho.

Mano de Obra: Conjunto de asalariados de un pais o un sector concreto.

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

Mercado: Contexto dentro del cual toma lugar la compra y venta de mercancias, o donde se
encuentran quienes demanda bienes y servicios con quienes los ofrecen.

Organizacion: Disposicion ordenada de las diversas partes de una institucion o empresa. Las
firmas modernas se organizan internamente para lograr un mejor uso de las diferentes
aptitudes de que disponen sus integrantes, de modo tal que los procesos y actividades que
realizan puedan desarrollarse adecuadamente en el tiempo y en el espacio.

Oferta: La cantidad de una mercancia o servicio que entra en el mercado a un precio dado
en un momento determinado. La oferta es, por lo tanto, una cantidad concreta, bien
especificada en cuanto al precio y al periodo de tiempo que cubre, y no una capacidad

potencial de ofrecer bienes y servicios.



Precio: Cantidad de dinero dada a cambio de una mercancia o servicio. El precio es el valor
de un bien expresado en términos monetarios, ya sea que este se fije -como es usual- en
unidades monetarias, o que se determine segun la equivalencia con cualquier otra mercancia
que desemperie el papel de dinero en el intercambio.

Presupuesto: Estimacion formal de los ingresos y egresos que habran de producirse durante
un periodo dado, frecuentemente un afio, tanto para un negocio particular como para el
gobierno. El presupuesto se diferencia de los balances en que no refleja las transacciones
realmente realizadas sino las que se supone ocurriran a futuro.

Produccién: Cualquier actividad que sirve para crear, fabricar o elaborar bienes y servicios.
En un sentido algo mas estricto puede decirse que produccién econdmica es cualquier
actividad que sirve para satisfacer necesidades humanas creando mercancias o servicios que
se destinan al intercambio.

Rack: Termino en ingles utilizado para nombrar estanterias o unidad de almacenamiento.
Recursos: Son los medios para llevar a cabo las iniciativas estratégicas.

Retraso: Hecho o circunstancia de retrasar o retrasarse en el tiempo.

Salario: En un sentido amplio salario es la retribucion del factor productivo trabajo,
incluyendo todos los ingresos provenientes del empleo o del autoempleo, los honorarios
profesionales, las cantidades entregadas por las empresas a los fondos de jubilacién, etc. En
un sentido mas restringido salario es la remuneracion del personal empleado en las empresas,
incluyendo todos los pagos que éstas realizan a su personal.

Salario Baésico: tipo de salario que especifica la cantidad a pagar por hora, dia, semana,

quincena o0 mes.
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CAPITULO 11l
MARCO METODOLOGICO

Es el conjunto de acciones destinadas a describir y analizar el fondo del problema
planteado, a través de procedimientos especificos que incluye las técnicas de observacion y
recoleccion de datos, determinando el “como” se realizaré el estudio, esta tarea consiste en
hacer operativa los conceptos y elementos del problema que estudiamos, al respecto C.
Sabino (2005) nos dice: “En cuanto a los elementos que es necesario convertirlos en
operaciones pueden dividirse en dos grandes campos que requieren un tratamiento
diferenciado por su propia naturaleza: el universo y las variables” (p. 118).

Asi mismo Arias (2006) explica el marco metodologico como el “Conjunto de pasos,
técnicas y procedimientos que se emplean para formular y resolver problemas” (p.16). Este
método se basa en la formulacion de hipoétesis las cuales pueden ser confirmadas o
descartadas por medios de investigaciones relacionadas al problema. Ademas, Tamayo y
Tamayo (2003) define al marco metodoldgico como “Un proceso que, mediante el método
cientifico, procura obtener informacion relevante para entender, verificar, corregir o aplicar
el conocimiento”, dicho conocimiento se adquiere para relacionarlo con las hipotesis

presentadas ante los problemas planteados. (p.37).

3.1. Naturaleza de la investigacion.
De acuerdo con el manual de trabajo de grado de especializacion y maestria y tesis
doctorales, de la Universidad Pedagdgica y Experimental Libertador — UPEL (2006):

“El Proyecto Factible consiste en la investigacion, elaboracion y desarrollo de una
propuesta de un modelo operativo viable para solucionar problemas, requerimientos o
necesidades de organizaciones o grupos sociales; puede referirse a la formulacion de
politicas, programas, tecnologias, métodos o procesos. El Proyecto debe tener apoyo en una
investigacion de tipo documental, de campo o un disefio que incluya ambas modalidades

(p.13).”



De la misma manera, el manual anteriormente mencionado, define:

“El Proyecto Factible comprende las siguientes etapas generales: diagnostico,
planteamiento y fundamentacion teérica de la propuesta; procedimiento metodoldgico,
actividades y recursos necesarios para su ejecucion; analisis y conclusiones sobre la
viabilidad y realizacion del Proyecto; y en caso de su desarrollo, la ejecucion de la propuesta
y la evaluacion tanto del proceso como de sus resultados (p.13).”

De esta forma, el presente estudio se insertd dentro del criterio y caracteristicas de un
proyecto factible, pues tiene como objetivo, dar solucion a un problema real; como lo es

proporcionar una solucion al problema de recepcion, almacenamiento y despacho en la

empresa Importadora Valle Grande, C.A.

3.2. Disefio de la investigacion.
La elaboracion de este trabajo se basé en una investigacion de campo. Al respecto,
Sabino C. (2002), sefiala que:

“En las investigaciones de campo los datos de interés se recogen en forma directa de
la realidad, mediante el trabajo concreto del investigador y su equipo. Estos datos, obtenidos
directamente de la experiencia empirica, son llamados primarios, denominacién que alude
al hecho de que son datos de primera mano, originales, producto de la investigacién en curso
sin intermediacion de ninguna naturaleza. Cuando, a diferencia de lo anterior, los datos a
emplear han sido ya recolectados en otras investigaciones y son conocidos mediante los
informes correspondientes nos referimos a datos secundarios, porque han sido obtenidos por
otros y nos llegan elaborados y procesados de acuerdo con los fines de quienes inicialmente
los obtuvieron y manipularon (p.64).”

Tambien, Arias F. (2006), expresa que la investigacion de campo “consiste en la
recoleccion de datos directamente de los sujetos investigados, o de la realidad donde ocurren

los hechos, sin manipular o controlar variable alguna” (p.31).



3.3. Nivel de la investigacion

Arias F. (2006) resefia que la investigacion descriptiva:

Consiste en la caracterizacion de un hecho, fenémeno, individuo o grupo con establecer
su estructura o comportamiento. Los estudios descriptivos miden de forma independiente las
variables, y aun cuando no se formulen hipoétesis, las primeras apareceran enunciadas en los
objetivos de investigacion (p.20-25). Por otra parte, la investigacion documental, segin Arias
F. (2006) “Es un proceso basado en la busqueda, recuperacion, andlisis, critica e
interpretacion de datos secundarios” (p.27). Al respecto, Sabino C. (2002), Afirma que:

Una investigacion documental, debido a que para realizar el estudio se recurrié a
fuentes de datos con informacion ya registrada, tales como libros, paginas Web, datos
estadisticos, archivos, entre otros y de esta manera fundamentar las conclusiones del estudio

en técnicas y herramientas tedricas ya conocidas.

3.4. Poblacion y Muestra

Una poblacion segin Tamayo y Tamayo M. (2005), es definida como “La totalidad del
fendmeno a estudiar en donde las unidades de poblacion poseen una caracteristica comdn, la
cual se estudia y da origen a los datos de la investigacion”. Segun Arias F. (2006), sefiala que
“Es el conjunto de elementos con caracteristicas comunes que son objetos de analisis y para
los cuales seran validas las conclusiones de la investigacion”. (p.35). Como bien lo dice el
autor, la poblacién estd compuesta por todas las areas que estan adscritas a la distribuidora
Valle Grande, C.A.

Por su parte, la muestra segun Arias, F. (2006), “es un subconjunto representativo y
finito que se extrae de la poblacion accesible.” (p. 83). Es decir, representa una parte de la
poblacion objeto de estudio. De alli es importante asegurarse que los elementos de la muestra
sean lo suficientemente representativos de la poblacion que permita hacer generalizaciones.

Por lo tanto el objeto de estudio es el almacén de la empresa en el &rea de recepcion,

almacenamiento y despacho como también las piezas no vendidas.



3.5. Técnicas de recoleccion de informacion.

Sabino, C. (2005), define los datos como “cada uno de los elementos de informacion
que se recoge durante el desarrollo de una investigacion y sobre la base de los cuales,
convenientemente sintetizados, podran extraerse conclusiones de relevancia en relacion al
problema inicial planteado”. (p. 82). Con la finalidad de recolectar datos se dispondra de
técnicas, tanto cuantitativas como cualitativas. Ramirez, T. (2007) define las técnicas y
meétodos de recoleccion de datos como:

Herramientas que se manipulan para obtener informacion y para llevar a cabo las
observaciones de una investigacion o estudio determinado. Conforme a lo que se desea
estudiar o investigar, la caracteristica a observar, sus propiedades y factores relacionados con
aspectos naturales, econdmicos, politicos, sociales, etc., cuando se selecciona uno de estos
instrumentos. En otras palabras, estos son los que permiten efectuar observaciones, de uno u
otro fendbmeno en una forma mas despejada y precisa de la descripcion de los hechos a
estudiar (p. 6).

Segun Ramirez, T. (2007) el proceso de recoleccién de informacion: “Es la etapa que
consiste en recolectar los datos pertinentes sobre las variables involucradas en la
investigacion” (p. 234). En tal sentido, apunta que la técnica de recoleccion de datos “es un
procedimiento mas o0 menos estandarizado que se ha utilizado con éxito en el ambito de la
ciencia” (p. 137).

En este trabajo de grado se utilizaran las siguientes técnicas de recoleccion de datos:
observacion directa, entrevistas con trabajadores del area que manejan la informacién
necesaria y que seran nuestros informantes claves, como la recoleccion y analisis de la

documentacidn proporcionada por la gerencia general.

3.5.1. Observacion directa



De acuerdo a lo antes mencionado, es necesario tener en consideracion la definicion de
observacion directa: segun el libro “El Proceso de la Investigacion” de Sabino, C. (1992),
sefiala que: "La observacion directa es aquella a través de la cual se puedan conocer los
hechos y situaciones de la realidad social”. (p. 134). Método que sera aplicado para identificar
las principales problematicas que incurren en los procesos de recepcién, almacenamiento y
despacho de la empresa Importadora Valle Grande, C.A. Y elaborar un diagrama con las
frecuencias de las mayores tendencias y realizar un cuadro con la priorizacién de los
problemas.

3.5.2. Revision documental

Arias (2006), lo 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 electronicas”. Por
medio de la recopilacion documental se obtendra informacion de datos a partir de
documentos escritos 0 no escritos propios de la empresa, que contienen informacion que
puede ser utilizada dentro de la investigacion.

3.5.3. Revision bibliografica

Gaélvez A (2002), la define como “un procedimiento estructurado cuyo objetivo es la
localizacion y recuperacion de informacion relevante para un usuario que quiere dar
respuesta a cualquier duda relacionada con su practica, ya sea esta clinica, docente,
investigadora o de gestion.” Mediante esta técnica se elaborara una base teorica a cada una
de las herramientas utilizadas en los objetivos, se revisaran trabajos de grado con
problematicas similares, asi como también libros y paginas electrénicas.

3.5.4. Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Informacion

Zorrilla (2000), explica que “Las técnicas son dispositivos o herramientas referidas
a una accion que incluye experiencia previa sobre el problema y sus componentes” (p.66).
Asi mismo, Arias, F. (2006), al referirse al tipo de técnicas a aplicar en una investigacion

apunta que: “La observacion directa, la encuesta en sus modalidades entrevista o



cuestionario), el andlisis documental, analisis de contenido, entre otros, son ejemplos de
técnicas” (p.53).

Por otro lado, el mismo autor dice que los instrumentos de recoleccion de datos “Son
los medios materiales que se emplean para recoger y almacenar informacion” (p.63). En
atencion a lo antes expuesto, en la presente investigacién se utiliza como técnica la
observacion directa teniendo como informantes claves los trabajadores de la empresa

Importadora Valle Grande, C.A.

3.6. Fases Metodologicas

Para la realizacion de la propuesta es necesario elaborar unas fases en las cuales se iran
cumpliendo los objetivos planteados. Para el presente trabajo las fases son:

FASE 1. Diagnostico de los procesos involucrados en las areas de recepcion,
almacenamiento y despacho de la empresa Importadora Valle Grande, C.A.

El objetivo de esta fase es comenzar el diagnostico de la situacion actual de almacén'y
despacho con el fin de establecer prioridades para mejorar la operatividad de la empresa
Importadora Valle Grande, C.A. Dicha fase se llevo a cabo bajo usando las herramientas de
recoleccion de datos como lo es la observacion directa, entrevista informal, y para soportar
y respaldar la informacion obtenida se realizara la revision de documentos y de todos los
procedimientos operativos y administrativos, manipulacién del sistema interno, condiciones
de trabajo, funciones del personal y verificacion continua de las disponibilidades de los
productos en el almacén.

FASE Il. Analisis de los factores negativos que inciden en el buen funcionamiento
en el area de almacén de la empresa Importadora Valle Grande, C.A.

La finalidad de esta fase es identificar los factores que inciden negativamente en el
incremento de la efectividad y la eficiencia de los procesos de recepcion, almacenamiento y
despacho. Para el desarrollo de esta fase se realizé una tormenta de ideas conjuntamente con

el personal que labora en el almacén, de esta manera el desarrollo serd guiado mediante el



resultado del diagnostico precedido de la fase anterior; utilizando para ello el Diagrama de
Ishikawa y Pareto como herramientas de analisis de datos operacional.

FASE 111. Disefio de estrategias que mejoren los procesos de recepcion, almacenamiento
y despacho.

El propdsito de la presente fase es disefiar las acciones que incrementen la eficiencia
de las operaciones en el area del almacén recepcion y despacho de la empresa Importadora
Valle Grande C.A., esto se realizara mediante la aplicacion de técnicas de Ingenieria
Industrial.

FASE V. Evaluaciéon econémica de las propuestas bajo la razén costo-beneficio.

En esta fase se tomaran en consideracion todos los costos operacionales, materiales y
técnicos presentes en la propuesta elaborada, con la finalidad de compararlos con los
beneficios tangibles e intangibles que esta genere; para luego representar graficamente el
tiempo de retorno de la inversion realizada, concluyendo asi, si el proyecto es factible 0 no

de llevarlo a cabo.

CAPITULO IV
RESULTADOS



El presente capitulo, muestra los resultados del desarrollo de los objetivos
establecidos, la interpretacion de estos hallazgos y la forma en que los mismos fueron usados
para cumplir con el objetivo principal del trabajo de grado. En consideracion, se describieron
cuatro fases: la primera y la segunda de ellas, tienen estrecha relacion con el levantamiento
de informacion y la clasificacion de la misma, mediante instrumentos de analisis de datos
para tener conocimiento total de la situacion a corregir y de este modo elaborar una propuesta
con fundamentos sélidos, asegurando asi las mejoras. Finalmente, para tener de forma
cuantitativa la mejora obtenida, se procedid a evaluar las factibilidades técnicas, operativas
y econOmicas de la propuesta.

4.1. FASE 1. Diagnosticar los procesos involucrados en las areas de recepcion,
almacenamiento y despacho de la empresa Importadora Valle Grande, C.A.

El almacén de recepcién se halla fisicamente separado del area de identificacién y
almacenamiento y se encuentra identificado y dividido en dos almacenes, almacén de
recepcion de ropa para dama que se ubica en un segundo piso con acceso por escaleras, y el
almacén de ropa para caballeros, nifios y accesorios que esta ubicado en un tercer piso con
acceso por un ascensor de cargas.

4.1.1. Proceso de recepcion.

El proceso de recepcion de la mercancia que ingresa a Importadora Valle Grande
C.A., empieza desde el momento en que el transportista encargado de traer las cajas, bultos
de mercancia se identifica en la vigilancia y alli se le solicita su identificacion, seguido de
esto el supervisor del almacén de recepcién es notificado para que éste autorice o no la
entrada del transporte, si se autoriza, se da entrada a la zona de descarga y el supervisor del
almacén solicita al chofer la nota de entrega o la factura del material que esta ingresando para
hacer una comparacion con la orden de compra que fue emitida por Importadora Valle
Grande C.A.



Luego de realizado lo anterior, se procede a hacer una inspeccion visual sobre la
apariencia del material y el estado de embalaje de la misma. En el momento de la recepcion
también se verifica que no existan bultos en mal estado bien sea porque estan abiertos,
golpeados, deteriorados o humedos, condiciones que pueden poner en duda la calidad de la
mercancia, ya que de encontrarse algin bulto en las condiciones antes descritas se separa
para su devolucion. El supervisor del almacén de recepcion debe verificar que los bultos,
cajas 0 paquetes estén identificados y tengan la informacion correspondiente al material
recibido y el estado en el que estos se encuentran, como también el sellado de la mercancia
y los precintos originales de seguridad del transporte. EI material, en caso de que sea
rechazado, el supervisor del almacén debera proceder con la devolucion al proveedor
acompafado de una notificacion de rechazo y a su vez informar al area administrativa de
Importadora Valle Grande C.A. para entregar los documentos correspondientes.

4.1.2. Proceso de almacenamiento.

Seguidamente los asistentes de carga del almacén de recepcidn proceden a movilizar
la mercancia hasta una area provisional ubicado en el primer piso en la misma area de
recepcion para verificar que la cantidad de bultos que se refleja en la orden de compra es la
misma que corresponde a la nota de entrega, para luego de confirmadas las cantidades se le
comunica al supervisor de almacén y se empiezan a cargar los bultos al ascensor hasta su
méaxima carga. En el tercer piso el supervisor y sus asistentes descargan las cajas para
ubicarlas en el area correspondiente de la mercancia, chequeando la cantidad y la calidad de
las mismas. Es de gran importancia acotar que el almacén cuenta con un gran espacio de
aproximadamente 450 mts2 y esté estructurado con racks industriales, especificamente cinco
de ellos cubren toda la superficie del area y estan separados por tres metros uno del otro y es
bueno recalcar que cada rack tiene tres niveles y su altura de un metro cada una.

Antes de explicar como es el procedimiento para realizar el despacho final de la
mercancia es importante acotar que el procedimiento que le sigue al almacenamiento de las

cajas de mercancia es el de surtir el producto ya que el mismo esta identificado por distintas



caracteristicas tales como color, modelo y talla. Ya que la mercancia viene de manera
integral, es decir, todos los colores y las tallas unidas. Ya que la presentacion final debe
contener todas las caracteristicas, y por eso es necesario el procedimiento de “surtir”, ya que
la importadora trabaja con presentaciones a partir de doce piezas.

4.1.3. Proceso de despacho.

Para el despacho de mercancia al cliente final, se dispone de la orden respectiva, se
cuentan y separan la cantidad requerida para cada cliente. Es importante resaltar que todos
los empaques deben estar completamente sellados, con la cantidad y el nombre del cliente
final bien identificado, las cajas separadas y ubicadas en un area de “pre-despacho” para que
sean entregadas en su totalidad al responsable de trasladarlas. El despacho se acompafia con
su respectiva nota de entrega en donde se identifica cantidad de bultos, cliente y el detallado
de mercancia, luego se notifica al supervisor inmediato de las actividades realizadas y los
pormenores de las mismas para autorizar la salida del transporte.

Para la mejor visualizacion de los procesos de recepcion, almacenaje y despacho que
se realiza en la empresa Importadora Valle Grande C.A. a continuacion se muestra un
diagrama de procesos con el procedimiento respectivo. (Ver Figura 1)

4.1.4. Diagrama de los procesos de recepcion, almacenamiento y despacho de la

empresa Importadora Valle Grande, C.A.
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Figura 1: Diagrama de los procesos realizados en el almacén.

Fuente: Salah, Y (2018)

43



En el diagrama mostrado anteriormente se puede observar que en el proceso de
recepcion y almacenamiento se realizan nueve (9) operaciones las cuales suman entre si 196
minutos, cuatro (4) transportes con una distancia de 50 metros y un tiempo de 80 minutos,
asi como cinco (5) inspecciones con un tiempo de 23 minutos.

De la cantidad de actividades mencionadas anteriormente, en conjunto con la cantidad
de tiempo invertido, la cantidad de minutos por operacion es excesiva, teniendo en cuenta

que por las nueve operaciones mencionadas deberian sumar un promedio de 120 minutos.

4.1.5. Revision de los procesos de almacenaje a traves de la observacion directa.
A continuacién en la hoja de observacion y andlisis de la misma, se puede evidenciar

que de las actividades propias del almacen solo se realizan el control de la mercancia y el



control de las técnicas para las actividades dentro del almacén. Y el jefe de almacén se
encarga de chequear la cantidad de productos que se reciben asi como también la cantidad de
productos que se despachan, respectivamente.

Las actividades restantes, tales como: la aplicacion de los procedimientos para la
ubicacion y despacho, manejo del control de inventario, técnicas de rotacion de inventario de
mercancia en el almacén, organizacion de la mercancia en el almacén no se cumplen. Esto
ocurre debido a que los productos son colocados en cualquier espacio disponible; en cuanto
a la rotacion de inventario no se cuenta con una manera rapida de identificacion de la
ubicacién de las piezas a la hora de realizar los despachos, tratdndose primero aquel a que
por su ubicacion sea mas accesible.

Ademas dicho estudio permitio inferir que la situacion actual del almacén se debe a
que las actividades no se realizan de manera adecuada, trayendo como consecuencia que
cuando se quiere ejercer normas y procedimientos, técnicas para la rotaciéon de inventario,
organizacion de los productos y formatos para el control de actividades, no se pueden realizar
como se muestra en la tabla 2. La hoja de observacion describe doce actividades, informacion

se obtuvo mediante la observacion directa.

Tabla 2. Observacion directa de los procesos realizados en el almacén.
S CS R AV CN N
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1 Inconsistencia con la nota de entrega traida por el

X
chofer.
2 Falta de identificacion del bulto respecto al tipo y
cantidad de mercancia.
3 Falta de equipos que ayuden en el traslado de la
mercancia hasta el area de almacenaje. X
4 Inconsistencia en la cantidad de mercancia recibida
por bulto. X
5 Inconsistencia en el surtido de la mercancia a la hora
de ubicar el bulto en su area respectiva.
6 Reproceso en el momento del surtido de mercancia. X
7 Excesivo recorrido a la hora de almacenar el bulto de
mercancia.
8 Mal almacenamiento del bulto generando pérdida de
espacio en el rack industrial. X
9 Inconsistencia con la orden de compra de mercancia. X
10 Reproceso en el contabilizado y separacion de la
mercancia al cliente final. %
11 Mal embalaje de mercancia. X
12 Inconsistencia en la identificacion final. X

Fuente: Salah, Y (2018)
Legenda:

S: siempre. CS: casi siempre. R: regularmente. AV: a veces. CN: casi hunca. N: nunca.

Entre las debilidades encontradas en el proceso de recepcion y almacén de mercancia,

destacan:



Falta de identificacion en los bultos a la hora de recibir la mercancia, genera un retraso
a la hora de clasificar para dirigirlo a su debida area de almacenaje.

Inexistencia de equipos adecuados para movilizar las diferentes cajas de mercancia
que genera un retraso mayor en los distintos procesos.

El empaque no viene surtido lo que hace dificil su clasificacion a la hora de ubicarlo
en su area correspondiente.

Debido a que el empaque no viene surtido, se genera un reproceso a la hora de realizar
la misma actividad, debido a la diversidad en la mercancia.

Hay un excesivo recorrido a la hora de almacenar la mercancia, ademas de que se
puede ubicar en distintas partes del area de almacenamiento, la misma pieza.

Como se puede encontrar la misma pieza en distintas partes en el area de
almacenamiento, genera un reproceso y retraso en el momento de separar y
contabilizar la mercancia para el despacho al cliente final.

En consecuencia, se incurre en pérdida de mercancia, bien sea por deterioro, extravio
por falta de control de inventario, trabajo doble en operaciones lo que ocasiona a la empresa
gastos, mermas de mercancia y reduccion de su capital monetario. Los responsables de las
actividades realizadas, el supervisor y el jefe de almaceén, indican que el mal manejo en los
procesos del almacén, como por el ejemplo el mal almacenamiento de los bultos de
mercancia, es ocasionado en su mayoria por la falta de formacion del personal de trabajo.

Almacén que a su vez, cuenta con una diversidad muy grande de productos, y los
mismos no cuentan con una herramienta adecuada para controlar todo su entorno. Se ha
documentado a partir de las 6rdenes de compra, que en su mayoria no se logran completar,
terminando el pedido con “lo primero que se consiga” ya que después de una busqueda no
organizada se concluye que “no hay” la mercancia solicitada en cuestion.

4.2. FASE I1. Analizar los factores negativos que inciden en el buen funcionamiento en

el area de almacén de la empresa Importadora Valle Grande, C.A.



Mediante la observacion directa de todas las actividades realizadas por los trabajadores
que son considerados informantes claves en los procesos de recepcidn, almacenamiento y
despacho que registran las actividades realizadas semanalmente (diariamente en ocasiones),
como entradas y salidas de mercancia, cambios en los inventarios y el mal funcionamiento
de ciertas actividades ocurridas en el almacén, se identificaron los siguientes problemas:

Reproceso en el momento de almacenar, surtir y despachar la mercancia: Como
devolucion de mercancia, especificamente en 72 oportunidades debido a errores
humanos, falta de control en los inventarios y ausencia de equipos para el control del
stock.

Mala planificacion en los procesos realizados en el almacén: a través de la
observacion directa realizada en los procesos de recepcion, almacenamiento y
despacho en 45 oportunidades, debido a falta de comunicacion entre areas e incorrecta
informacion registrada en el sistema de los inventarios de Importadora Valle Grande
C.A.

Retraso en los despachos: Con un tiempo promedio entre 30 minutos y 1 hora
generada por falta de codificacion o clasificacién en la mercancia y falta de
entrenamiento en el personal, ocurre en 45 oportunidades.

Pérdidas de Mercancia por hurto: esto se gener6 por fallas generadas por falta de
codificacion o la falta de formacion de los trabajadores. Lo cual se identificé en una
sola oportunidad para un total de 27 piezas, debido a que se hizo un Unico registro y
verificacion de la cantidad de piezas de mercancia recibida y al finalizar el mes de
diciembre de 2017, con otra verificacion final del conteo. (Inventario final =
inventario inicial + entradas — salidas.)

Excesivo recorrido en el momento de almacenar y también para ubicar la
mercancia para su despacho: estan divididos en el recorrido de mercancia, en donde
hay un recorrido de aproximados 10 metros desde el camién que contiene la

mercancia hasta el lugar donde se descarga la misma, como el material que se traslada



es pesado en la mayoria de las ocasiones ocurre con una frecuencia aproximada de
10 veces. Como también lo es el recorrido de orden de compra que para terminar, la
misma mercancia estd ubicada en distintos lugares, en ocasiones por una distancia
promedio entre 10 y 50 metros de distancia una de la otra, lo que generaba un retraso
mayor para culminar el pedido. (Ver figura 2.)

soJ1aw g

15 metros
@ Recorrido uno.

() Recorrido dos.
[ ] Racks industriales.
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Figua 2: Diagrama de recorrido del area de almacenamiento de empresa
Importadora Valle Grande, C.A.
Fuente: Salah, Y (2018)

Falta de formacion del personal: encargado del almacenamiento y drdenes de

despacho, falta de experiencia en manejos y almacenamiento de mercancia, manejos

y control de almacén, es decir, falta de personal calificado. Debilidad que se evidencia

en el criterio al momento de contratar el personal, de manera informal (no se le exige

conocimientos sino disposicion y experiencia trasladando bultos de mercancia.)
4.2.1. Priorizacién de los problemas.

Para cuantificar la frecuencia con la que sucedieron los problemas antes mencionados
se revisaron los reportes de movimientos del &rea de recepcion, almacenamiento y
despacho en los ultimos dos meses y se obtuvieron los siguientes resultados: (Ver Tabla
3).
Tabla 3. Priorizacion de los problemas.

1 Excesivo recorrido al momento de almacenar y 108 36%

también para ubicar la mercancia para su despacho.
2 Reproceso al momento de almacenar, surtir y 72 24%

despachar la mercancia.

3 Mala planificacion en los procesos realizados en el 45 15%
almacen.

4 Retraso en el despacho. 45 15%

5 Pérdidas de mercancia por hurto. 27 10%
TOTAL 297 100%

Fuente: Salah, Y (2018)
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Grafico 1: Diagrama de Pareto.
Fuente: Salah, Y. (2018)

En el gréafico anterior, se observaron los problemas mas frecuentes en el area de
recepcion, almacenamiento y despacho, de los cuales se analiz6 solo las tres primeras con
mayor porcentaje que representan el 80% de las causas, en virtud de la importancia que estas

revisten para el proceso productivo de la empresa.

Los problemas que se analizaron a continuacion para determinar sus causas son:

o1



Excesivo recorrido al almacenar y ubicar la mercancia para despachar.
Reproceso al almacenar, surtir y despachar la mercancia.

Mala planificacion en los procesos realizados en el almacén.

4.2.2 Anélisis de las causas de los principales problemas.

Teniendo identificados los problemas que mas afectan el almacén de insumos de la
empresa Importadora Valle Grande C.A. a través de un diagrama de Pareto (ver gréfico 1),
se procede a realizar un analisis de las causas que generan dichos problemas mediante la
elaboracion de un diagrama de Ishikawa para cada uno de ellos, que resultaron con el mayor
porcentaje. Para esto se realizaron entrevistas informales con el personal para conocer las
potenciales causas de estos problemas. Esto con la finalidad de profundizar en el origen de
cada una de las causas y asi conseguir de manera méas eficiente una solucién que sea
adecuada.

En el grafico 2 se observaron las principales fuentes de los problemas con el excesivo
recorrido al momento de almacenar y también para ubicar la mercancia para su despacho,

estas causas de dividieron en cuatro origenes que se describen a continuacion:

Magquinaria:

Ausencia de equipos: esta falla se genero debido a que algunas veces el almacén no

contaba con los equipos necesarios para el correcto traslado de la mercancia, lo que generaba

mucha pérdida de tiempo.

Mano de Obra:

Falta de capacitacidn: esta causa es una de las mas repetitivas ya que ocurre cada vez

que se contrata a un nuevo trabajador, debido a que si el personal que labora en el almacén



no esté capacitado y no conoce los procesos y procedimientos para realizar un buen trabajo,
no se cuenta con un departamento para entrevistar y evaluar al trabajador, la contratacion se
hace de manera informal directamente por la gerencia. Se contratan sin experiencias o

capacitaciones previas al trabajo en cuestion.

Mercancia:

Especificacién Variable: Muchas veces la mercancia llega con especificaciones

distintas a las acordadas con el proveedor, estas piezas son pasadas al proceso sin saber que

poseen este defecto y esto genera que tengan que reemplazarla existiendo un reproceso.

Falta de control en los Inventarios: Al no existir un eficiente control en los inventarios

de la mercancia se generan confusiones que pueden terminar en el desaprovechamiento de
las mismas, como por ejemplo la demanda de un modelo y al concluir que el mismo no tiene

existencia, se pierde esa oportunidad de venta.
Método:

Falta de procedimiento: Tener un procedimiento establecido es realmente importante

ya que al este no existir, no se lleva un orden y esto genera que se pierda la pieza de su

ubicacion original, olvidando asi de alguna manera su existencia.



Ausencia de trazabilidad: Si no existe un conjunto de procedimientos preestablecidos

y autosuficientes que permitan conocer la ubicacién y la trayectoria de una pieza de

mercancia, se generan desperdicios ya que al no llevarse dicho control se generan saltos en
los inventarios y descontrol en la mercancia.

MERCANCIA. METODO.

B ‘\ FALTA DE PROCEDIMIENTO. — ‘\
ESPECIFICACION
VARIABLE. AN N\
FALTA DE CONTROL \ AUSENCIA DE TRAZABILIDAD, —— \
EN INVENTARIO. ’ \\ \\ EEEG
RECORRIDO AL
ALMACENAR ¥
UBICAR LA
MERCANCIA
) PARA SU
/ Vs DESPACHO.
AUSENCIA DE / FALTA DE CAPACITACION, —— /
EQUIPOS. )4 /
/ ! :
// /

rd

MAQUINARIA. MANO DE OBRA.

Grafico 2. Diagrama de Ishikawa del excesivo recorrido.

Fuente: Salah, Y (2018).
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MAQUINARIA. MANO DE OBRA.

Grafico 3. Diagrama de Ishikawa del reproceso.
Fuente: Salah, Y (2018).

En el anterior grafico 3, se expuso los reprocesos al momento de almacenar, surtir y
despachar la mercancia que afectan el proceso productivo de la empresa y que a continuacion
se explican detalladamente.

Maguinaria:
Falta de montacargas para el movimiento de materiales: Actividad que se realiza de

manera manual por los asistentes de almacén. Y con esto quiero decir que el montacargas es
indispensable en el uso del almacén ya que muchas veces para poder mover o llevar una
mercancia para finalizar una nota de entrega se deben mover otras mercancias para los cuales
se debe disponer del montacargas, si este no se encuentra disponible esto puede generar que
el pedido tenga una parada importante o se deba continuar con otro pedido para luego

terminar los que no se pudieron entregar en el momento adecuado.
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Inestabilidad en los equipos: los equipos utilizados en el almacén estén siempre
disponibles y en buen estado es indispensable para que no se generen reprocesos Y fallas en
el almacén.

Mercancia:

Diversidad de mercancia: debido a la alta cantidad y los distintos tipos de

departamentos y distintos modelos en la mercancia se genera un reproceso a la hora de ubicar
y almacenarlo en su debida area.

Falta de identificacion en las distintas piezas: al igual que el punto anterior con una

pieza mal identificada se dificulta su proceso de almacenamiento.

Mano de obra:

Falta de experiencia: el desconocimiento de procedimientos, estandarizaciones y
almacenamiento puede ser causante de reprocesos ya que se puede prestar para errores al
escoger la mercancia equivocada.

Desconocimiento de BPA: La Norma de Buenas Practicas de Almacenamiento

establece claramente las directrices referentes a la infraestructura del almacén, manejo de
documentacién, empleo de equipos y materiales adecuados, normas para el personal idéneo,
entre otros, en relacion a la calidad y seguridad del producto en todos los procesos desde su
adquisicion hasta su distribucion, si no se tiene conocimiento de estas normas se pueden
generar fallas como el trabajo doble.

Método:

No hay un procedimiento estandar: es importante que se cuente con un procedimiento

estandar para que se pueda llevar a cabo una buena gestién en los almacenes.
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Grafico 4: Diagrama de Ishikawa de la mala planificacion en los procesos del almacén.
Fuente: Salah, Y (2018).
En el grafico 4, se muestran las principales causas de las fallas en las actividades del
almacén de la empresa Importadora Valle Grande, C.A.
Mano de Obra:

Omision de datos: omitir datos como la ubicacién y cantidad al momento de

almacenar mercancia es causante de fallas en el almacén ya que se genera un descontrol en
los inventarios y pérdida en mercancia, que como se ha mencionado anteriormente, ha
ocurrido en una ocasion, ya que fue la Unica vez que verifico el inventario, lo que gener6 una
pérdida de 27 piezas.

Mal manejo de proveedores: en algunos casos se tienen dos 0 mas proveedores para

el mismo producto, pero con alguna diferencia en las especificaciones, si esto no se tiene en
cuenta al momento de almacenar o entregar la mercancia genera fallas, como lo puede ser
una mercancia mal identificada o mal surtida (proceso explicado anteriormente) en las que

se ve afectado tanto el almacén como el proceso de entrega al cliente final.

S7



Mercancia:

Almacén no controlado: el no llevar un control diario de la mercancia que entra y

salen del almacén causa que se generen fallas y descontrol en los inventarios.

Productos defectuosos: si algunos de los productos que se encuentran en el almacén

vienen con defectos o fuera de especificaciones, pueden generar reprocesos en las actividades
del almacén.
Meétodo:

No se cumplen los procedimientos de verificacion y revision: esto generalmente

ocurre por la falta y disponibilidad del personal que realicen esta actividad.

Algunos de los procesos de inventarios se realizan de forma empirica: esto de genera

ya que al realizarse de esta manera los procesos no existe un pleno y seguro control de las
actividades.
Explicadas detalladamente las causas que generan cada uno de los problemas con mayor
porcentaje se procede a plantear algunas opciones de mejora.
4.2.3. Planteamiento de Opciones de Mejoras

En la tabla 4 se hace una recopilacion de los problemas que afectan la gestion de
inventarios en la empresa, para las cuales se propondran posibles soluciones a todas las

causas generadas. Dicho cuadro expresa las diversas causas de los problemas ya definidos.



Tabla 3. Propuestas de Correccion.

PROBLEMAS CAUSAS POSIBLES
SOLUCIONES
Recorrido. 8 Ausencia de Equipos § Trabajo en
§ Falta capacitacion Equipo (Método
§ Tiempos de entrega Kaizen Blitz)
§ Falta de procedimiento § 58S

§ Falta de Control en los § Sistema ABC
inventarios

Trabajo Doble. § Inestabilidad en los Equipos § Trabajo en Equipo

§ Falta de Capacitacion (Método Kaizen
§ Desconocimiento de Buenas Blitz)
Practicas de Almacén § 5S

§ Inexistencia de un

procedimiento estandar

Mala § Fallas en los equipos § Trabajoen
Planificacion. § Almaceén no Controlado Equipo (Método
§ Incumplimiento de Kaizen Blitz)
procedimientos de verificacion § 58
y revision

Fuente: Salah, Y (2018).
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4.3 FASE Ill: Disefiar estrategias que mejoren los procesos de recepcion,
almacenamiento y despacho.

En esta Fase de investigacion se presentaran las propuestas para corregir los problemas
descritos en la fase anterior, tomando como referencia las opciones de posibles mejoras que
fueron descritas anteriormente.

4.3.1. Propuesta 1: Sistema ABC

El analisis ABC es el primer paso que se debe aplicar en una situacion de control de
inventario, en donde se identifican los articulos de mayor importancia y se visualiza la forma
mas idonea de administrar los inventarios.

Con esta propuesta se pretende dar solucion a los problemas asociados a la pérdida
de mercancia que se genera en el almacén de la empresa Importadora Valle Grande C.A.
4.3.1.1. Clasificacién ABC por costo anual de volumen de utilizacion

Al aplicar este tipo de clasificacion de materiales lo que se busca es una
discriminacion de los mismos, con el fin de caracterizarlos y determinar cuales requiere de
un control mas riguroso en el sistema de gestion y control de inventario.

Para la realizacion de la clasificacién ABC por costo anual de volumen de utilizacion,
se obtuvo el listado de mercancia que maneja la empresa Importadora Valle Grande C.A., los
cuales estan clasificados en pantalones, blusas, franelas, calzados, accesorios, a continuacion
se muestra un listado con todos los materiales detallados. (Ver tabla 5)

En la siguiente tabla se muestran la mercancia que se maneja en la empresa
Importadora Valle Grande, C.A., entre los que se encuentran accesorios, ropa a lo que
Ilamamos prendas de vestir, casual, partes de arriba como blusas, franelas, tops y partes de

abajo como faldas, shorts, pantalones, pantalones de jeans y también zapatos.



Tabla 5. Departamentos de mercancia que se maneja en Importadora Valle Grande,

Departamento Seccion Familia
ACCESORIOS DAMA CINTURON
ACCESORIOS DAMA LABIAL
ACCESORIOS DAMA SOSTEN
ACCESORIOS DAMA MALLA
ACCESORIOS DAMA COLITAS
ACCESORIOS DAMA LLAVEROS
ACCESORIOS DAMA CARTERA
ACCESORIOS DAMA CORREA
ACCESORIOS DAMA MEDIAS
ACCESORIOS DAMA BANDANAS
ACCESORIOS DAMA ESMALTE
ACCESORIOS DAMA BRILLO
ACCESORIOS DAMA BUFANDA
ACCESORIOS DAMA PASHMINA
ACCESORIOS DAMA SOBRETODO
ACCESORIOS DAMA GORROS
ACCESORIOS DAMA SOMBRERO

ROPA DAMA BLUSA
ROPA DAMA VESTIDO
ROPA DAMA PANTALON
ROPA DAMA BRAGA
ROPA DAMA FRANELA
ROPA DAMA SHORT
ROPA DAMA ABRIGO
ROPA DAMA FALDA
ROPA DAMA CAMISA
ROPA DAMA CHAQUETA
ROPA DAMA SWEATER
ROPA DAMA JEANS
ROPA DAMA BLAZER
ROPA DAMA CHALECO
ROPA DAMA LEGGINS
ROPA DAMA CHEMISE
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ROPA
ROPA
ROPA
ZAPATO
ZAPATO
ZAPATOS
ZAPATOS
ZAPATOS
ZAPATOS
ZAPATOS
ZAPATOS

DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA

BLUSON
TOP
SWETER
ZAPATOS
SANDALIA
ZAPATO
TACON
SANDALIA
VANS
ZAPATILLA
DEPORTIVO

Fuente: Importadora Valle Grande, C.A. (2018)

4.3.1.2. Procedimiento para clasificacion ABC de los insumos por valor de uso

Para llevar a cabo la clasificacion ABC de la mercancia del almacén de la empresa

Importadora Valle Grande C.A., se siguieron una serie de pasos que se describen a

continuacion:

1. Obtener la demanda anual de la mercancia del almacén de la empresa Importadora

Valle Grande, con sus respectivos precios unitarios (Ver Tabla 6).

Tabla 6. Mercancia detallada con precio actual y demanda Anual (2018)

Departamento _

ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS

DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA

ANILLO
BRALETE
CABEZA
CARPISA
CARTERA
CINTILLO
COLLAR
CORREA
GORRA
GORRO
LABIAL
LENTES
LLAVEROS
MEDIAS
MONEDERO
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20
3
1

1.223.775,00
9.084.468,75
795.637,50
5.523.525,00
8.902.417,65
1.223.775,00
1.685.257,95
41.875.667,19
22.123.540,63
1.947.115,63
306.250,00
1.442.546,87
1.082.812,50
734.387,50
918.137,50



ACCESORIOS DAMA PULSERA 18 1.521.120,66
ACCESORIOS DAMA TOP 46 777.482,20
ROPA DAMA ABRIGO 1 4.312.000,00
ROPA DAMA BLAZER 15 3.832.095,17
ROPA DAMA BLUSA 491 21.464.698,52
ROPA DAMA BLUSON 5 119.153.212,50
ROPA DAMA BODY 290 22.336.281,14
ROPA DAMA BRAGA 49 26.769.610,88
ROPA DAMA CAMISA 35 26.457.622,00
ROPA DAMA CARDIGAN 2 83.453.125,00
ROPA DAMA CHAQUETA 27 16.820.649,76
ROPA DAMA CHEMISE 1 2.057.020,00
ROPA DAMA CONJUNTO 14 56.347.056,25
ROPA DAMA CROP TOP 41 39.799.663,11
ROPA DAMA CROPTOP 14 38.068.750,00
ROPA DAMA FALDA 17 2.480.596,95
ROPA DAMA FRANELA 59 23.542.823,56
ROPA DAMA JEANS 120 64.618.405,74
ROPA DAMA JOGGER 9 24.740.527,78
ROPA DAMA MALLA 4 33.000.843,75
ROPA DAMA PANTALON 222 53.320.395,33
ROPA DAMA SHORT 20 17.087.301,11
ROPA DAMA SOBRETODO 8 21.828.515,63
ROPA DAMA SWEATER 144 20.266.344,07
ROPA DAMA TOP 184 5.971.074,68
ROPA DAMA VESTIDO 266 27.902.190,43
ZAPATOS DAMA BOTAS 1 12.031.250,00
ZAPATOS DAMA TACON 3 3.470.833,33
ZAPATOS DAMA VANS 1 2.817.500,00
ZAPATOS DAMA ZAPATO 95 9.604.830,42
ZAPATOS DAMA ZAPATOS 4 19.845.000,00

Fuente: Importadora Valle Grande, C.A. (2018)

2. Teniendo definidos los precios unitarios y la demanda anual de cada insumo,
se procede a obtener el valor de uso unitario de cada insumo multiplicando el

precio unitario por la demanda como se observa en la tabla 7.



Tabla 7. Mercancia con valor de uso unitario.

ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ACCESORIOS
ROPA
ROPA
ROPA
ROPA
ROPA
ROPA
ROPA
ROPA
ROPA
ROPA
ROPA
ROPA
ROPA
ROPA
ROPA
ROPA
ROPA
ROPA
ROPA
ROPA

DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA

ANILLO
BRALETE
CABEZA
CARPISA
CARTERA
CINTILLO
COLLAR
CORREA
GORRA
GORRO
LABIAL
LENTES
LLAVEROS
MEDIAS
MONEDERO
PULSERA
TOP
ABRIGO
BLAZER
BLUSA
BLUSON
BODY
BRAGA
CAMISA
CARDIGAN
CHAQUETA
CHEMISE
CONJUNTO
CROP TOP
CROPTOP
FALDA
FRANELA
JEANS
JOGGER
MALLA
PANTALON
SHORT

2

1
15
491
5
290
49
35
2
27
1
14
41
14
17
59
120
9
4
222
20

1.223.775,00
9.084.468,75
795.637,50
5.523.525,00
8.902.417,65
1.223.775,00
1.685.257,95
41.875.667,19
22.123.540,63
1.947.115,63
306.250,00
1.442.546,87
1.082.812,50
734.387,50
918.137,50
1.521.120,66
777.482,20
4.312.000,00
3.832.095,17
21.464.698,52
119.153.212,50
22.336.281,14
26.769.610,88
26.457.622,00
83.453.125,00
16.820.649,76
2.057.020,00
56.347.056,25
39.799.663,11
38.068.750,00
2.480.596,95
23.542.823,56
64.618.405,74
24.740.527,78
33.000.843,75
53.320.395,33
17.087.301,11

2.447.550,00
181.689.375,00
2.386.912,50
5.523.525,00
222.560.441,25
2.447.550,00
18.537.837,50
586.259.340,63
154.864.784,38
5.841.346,88
1.225.000,00
1.442.546,87
1.082.812,50
734.387,50
918.137,50
27.380.171,88
35.764.181,25
4.312.000,00
57.481.427,50
10.539.166.973,11
595.766.062,50
6.477.521.531,25
1.311.710.933,20
926.016.770,00
166.906.250,00
454.157.543,44
2.057.020,00
788.858.787,50
1.631.786.187,50
532.962.500,00
42.170.148,13
1.389.026.590,00
7.754.208.689,06
222.664.750,00
132.003.375,00
11.837.127.762,53
341.746.022,19



ROPA
ROPA
ROPA
ROPA
ZAPATOS
ZAPATOS
ZAPATOS
ZAPATOS
ZAPATOS

DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA
DAMA

SOBRETODO 8
SWEATER 144

TOP 184
VESTIDO 266
BOTAS 1
TACON 3

VANS 1
ZAPATO 95
ZAPATOS 4

21.828.515,63
20.266.344,07
5.971.074,68
27.902.190,43
12.031.250,00
3.470.833,33
2.817.500,00
9.604.830,42
19.845.000,00

174.628.125,00
2.918.353.546,19
1.098.677.741,88
7.421.982.655,39
12.031.250,00
10.412.500,00
2.817.500,00
912.458.890,00
79.380.000,00

Fuente: Importadora Valle Grande, C.A. (2018)

3. Seguidamente se procedid a obtener el valor de uso de cada insumo ( Ver Tabla 8),

el cual serd organizado de manera descendente, para luego realizar una sumatoria

de los porcentajes para asi en base a eso hacer una clasificacion A que incluye los

insumos cuyo porcentaje va desde 0% hasta 80%, luego la clasificacion B que esta

comprendida desde un 80% hasta 95% y por ultimo la clasificacion C que sus

valores van desde 95% hasta 100%, segun los procedimientos establecidos para la

aplicacion del sistema ABC.



Tabla 8. Clasificacion ABC por mercancia.

ROPA DAMA  PANTALON 11.837.127.762,53 0,200325403 0,200325403 A
ROPA DAMA BLUSA 10.539.166.973,11 0,178359388 0,378684791 A
ROPA DAMA JEANS 7.754.208.689,06 0,131228201 0,509912992 A
ROPA DAMA VESTIDO  7.421.982.655,39 0,125605780 0,635518771 A
ROPA DAMA BODY 6.477.521.531,25 0,109622210 0,745140982 A
ROPA DAMA SWEATER  2.918.353.546,19 0,049388700 0,794529681 A
ROPA DAMA  CROPTOP  1.631.786.187,50 0,027615502 0,822145183 B
ROPA DAMA FRANELA  1.389.026.590,00 0,023507165 0,845652348 B
ROPA DAMA BRAGA 1.311.710.933,20 0,022198715 0,867851063 B
ROPA DAMA TOP 1.098.677.741,88 0,018593452 0,886444514 B
ROPA DAMA CAMISA 926.016.770,00  0,015671427 0,902115941 B
ZAPATOS DAMA ZAPATO 912.458.890,00 0,015441980 0,917557921 B
ROPA DAMA  CONJUNTO  788.858.787,50 0,013350236 0,930908158 B
ROPA DAMA BLUSON 595.766.062,50 0,010082435 0,940990593 B
ACCESORIOS DAMA CORREA 586.259.340,63 0,009921549 0,950912142 C
ROPA DAMA CROPTOP 532.962.500,00 0,009019581 0,959931722 C
ROPA DAMA  CHAQUETA  454.157.543,44 0,007685926 0,967617649 C
ROPA DAMA SHORT 341.746.022,19 0,005783532 0,973401181 C
ROPA DAMA JOGGER 222.664.750,00 0,003768263 0,977169443 C
ACCESORIOS DAMA CARTERA 222.560.441,25 0,003766497 0,980935941 C
ACCESORIOS DAMA BRALETE 181.689.375,00 0,003074817 0,984010757 C
ROPA DAMA  SOBRETODO 174.628.125,00 0,002955316 0,986966073 C
ROPA DAMA  CARDIGAN  166.906.250,00 0,002824635 0,989790708 C
ACCESORIOS DAMA GORRA 154.864.784,38 0,002620851 0,992411559 &
ROPA DAMA MALLA 132.003.375,00 0,002233957 0,994645516 C
ZAPATOS DAMA ZAPATOS 79.380.000,00  0,001343386 0,995988901 C
ROPA DAMA BLAZER 57.481.427,50  0,000972786 0,996961687 C
ROPA DAMA FALDA 42.170.148,13  0,000713666 0,997675353 C
ACCESORIOS DAMA TOP 35.764.181,25  0,000605254 0,998280607 C
ACCESORIOS DAMA PULSERA 27.380.171,88  0,000463368 0,998743975 C
ACCESORIOS DAMA COLLAR 18.537.837,50  0,000313725 0,999057700 C
ZAPATOS DAMA BOTAS 12.031.250,00  0,000203611 0,999261311 C
ZAPATOS DAMA TACON 10.412.500,00  0,000176216 0,999437526 C
ACCESORIOS DAMA GORRO 5.841.346,88  0,000098856 0,999536382 C




ACCESORIOS DAMA CARPISA 5.523.525,00  0,000093477 0,999629859
ROPA DAMA ABRIGO 4.312.000,00  0,000072974 0,999702834
ZAPATOS DAMA VANS 2.817.500,00  0,000047682 0,999750515
ACCESORIOS DAMA ANILLO 2.447.550,00  0,000041421 0,999791937
ACCESORIOS DAMA CINTILLO 2.447.550,00  0,000041421 0,999833358
ACCESORIOS DAMA CABEZA 2.386.912,50  0,000040395 0,999873752
ROPA DAMA CHEMISE 2.057.020,00  0,000034812 0,999908564
ACCESORIOS DAMA LENTES 1.442.546,87 0,000024413 0,999932977
ACCESORIOS DAMA LABIAL 1.225.000,00  0,000020731 0,999953709
ACCESORIOS DAMA LLAVEROS 1.082.812,50  0,000018325 0,999972034
ACCESORIOS DAMA  MONEDERO 918.137,50 0,000015538 0,999987572
ACCESORIOS DAMA MEDIAS 734.387,50 0,000012428 1,000000000

O O O O O OO 0o oo o

Fuente: Salah, Y (2018)

A continuacion, se presenta el resumen de la clasificacién ABC antes realizada, asi como la
muestra de la mercancia que fue seleccionada para el estudio, mediante la tabla 6 y los
gréaficos 2y 3.

% Cantidad

Cantidad de Mercancia % Valor de uso

Clasificacion

A 6 79,45% 13,04%
B 9 14,65% 17,40%
C 32 5,90% 69,56%
TOTAL 46 100% 100%

Fuente: Salah, Y (2018)
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Histograma de la clasificacion ABC.

90.00% 69 56% 80.00%

80.00% 70.00%
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B

% Valor de uso =04 Cantidad

Gréfico 5. Histograma de la clasificacion ABC.
Fuente: Salah, Y (2018)

CLASIFICACION ABC POR % VALOR DE USO.

% Valor de uso m % Cantidad

; % Cantidad

% Valor de uso

Gréfico 6. Clasificacion ABC por % de valor de uso.
Fuente: Salah, Y (2018)
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Como se puede observar en los graficos y tabla anteriores la clasificacion del
inventario ABC por valor de uso realizada a los productos dio el siguiente resultado:

A partir de los datos de la tabla. Se puede observar que un 13,04% de la mercancia son los
de mayor valorizacién. Si solo se controlaran estrictamente los seis primeros, se estaria
controlando aproximadamente el 79,45% del valor del inventario.

Los articulos que constituyen el género B, representan el 17,40% de la mercancia,
con un porcentaje de valor de uso de 14,65% del monto total. Cabe sefialar que los articulos
pertenecientes a esta clase se consideran para tener un mediano y estricto control de
inventario.

Finalmente, entre la clase C se localiza el 69,56% de los productos, con un porcentaje
de utilizacion de 5,90% su control de inventario es menos estricto que el de los anteriores.

Aplicando este sistema se tiene como beneficios una mejor proyeccién de los
insumos, orden y limpieza en los espacios de los almacenes y se daria solucion al problema
de los desperdicios de los materiales ya que se tendria un mejor control de los mismos.

Para llevar a cabo la ejecucion del sistema ABC se elabora un plan donde se
determinan las actividades de la accién de mejora, el responsable de la ejecucion de cada
accion, las fechas planificadas de realizacion de las tareas, los recursos que se necesitan y los
beneficios que se esperan obtener de la ejecucion de la accion.
4.3.1.3. Costo de la propuesta.

Entre los costos de operacion que se van a tomar en consideracion se encuentran los
siguientes:

Honorarios de un experto en sistema ABC ya que para la ejecucion del proyecto es
necesario contar con la asesoria y capacitacion de un experto que instruya al personal y guie
al cumplimiento de las metas trazadas.

De acuerdo a decisiones tomadas por la gerencia y el jefe de almacén se planificaran

cinco (5) semanas de capacitacion a todas las personas que participaran en el proyecto.



En las tablas nro. 9 y 10 se establecen el nimero de participante en el proyecto y las horas de
capacitacion que se requeriran para la implementacion del Sistema ABC.

Tabla 9. Cantidad de participantes en el proyecto.

Personal a capacitar. NUmero de personas.
Almacenistas 3
Jefe de Almacén de Mercancia 1
Total de Personas 4

Fuente: Salah, Y (2018)
Tabla 10. Tiempo de Capacitacion.

Herramienta Horas de capacitacion
Sistema ABC 6
Utilizacion de la Herramienta 6
Distribucion de Planta 8
Total de Horas 20

Fuente: Salah, Y (2018)
Se estima un costo de BsF. 8.372.093 por hora de capacitacion en sistema ABC,
teniendo como resultado BsF. 167.441.860 en las 20 horas de capacitacion.

Las capacitaciones se dictaran al inicio de la implementacion del plan y se solicitara
ademas la asesoria técnica del experto durante el proyecto. Para el seguimiento se destinaran
4 horas al mes, en las cuales el coordinador del proyecto se reuniréa con el experto para revisar
los avances obtenidos. Se destina un presupuesto de BsF. 6.279.069 por hora de seguimiento,
lo cual da como resultado BsF. 25.116.348 al mes teniendo como resultado en los 5 meses
de seguimiento BsF. 125.581.380

- Para el calculo del costo de capacitacion por persona, se obtiene:

125.581.380 BsF
4 personas

Capacitacion por persona = = 31.395.345 BSF/persona



Y el costo por hora hombre capacitado

Hora



Reduccion de trabajo doble 25%
Reduccidn de recorrido 30%

Reduccion de fallas en la planificacion 10%

El resumen de los costos dados por la implementacion del sistema ABC se registra en

la tabla 11.
Tabla 11. Resumen de Costos.

RESUMEN DE COSTOS

Honorarios de Experto en Sistema ABC 167.441.860 bsF

Seguimiento del proyecto 125.581.395 bsF.

Difusion del proyecto en la Empresa Importadora Valle 41.860.465 bsF
Grande, C.A.

Materiales didacticos para capacitacion 62.790.697 bsF

397.674.417 bsF.
Fuente: Salah, Y (2018)
Se puede observar en la tabla 10 que el costo de implementacion es de 397.674.417
Bolivares Fuertes.
4.3.2. Propuesta 2: Técnicas de Manufactura Esbelta.

Para esta propuesta se aplicaran dos de las técnicas que contempla la manufactura
esbelta y a las cuales ya se hizo referencia anteriormente en el cuadro 4 como posibles
opciones de mejora, 5S y Trabajo en equipo.

Para la seleccién de las opciones de mejoras se analiza el impacto y la factibilidad de
cada propuesta mediante una matriz de priorizacion.
El analisis del impacto en la mejora y la factibilidad se realiza haciendo una ponderacion de

los elementos de evaluacion mostrados en las tablas 12 y 13 respectivamente.



El porcentaje de ponderacién establecido segun el impacto en la mejora y los factores
de andlisis en la factibilidad, fueron asignados en conjunto con la gerencia de Importadora
Valle Grande, C.A., quienes de acuerdo a sus estudios y experiencia concretaron y unificaron
los valores porcentuales de acuerdo a la problematica existente en la eliminacion de
desperdicios en el sistema de produccién y almacenamiento de la empresa Importadora Valle
Grande, C.A.

Tabla 12. Factores de Analisis en Impacto a la Mejora

Ponderacién

IMPACTO EN LA MEJORA 0% - 100%
Disminucion de los errores 25%
Disminucion de los tiempos improductivos 20%
Disminucion de productos defectuosos 15%
Disminucion de los costos 10%
Disminucion del inventario 10%
Incremento en el nivel del servicio 5%
Disminucion de los reprocesos 5%
Disminucion de los reclamos 5%
Disminucion del tiempo de entrega 5%
TOTAL 100%

Fuente: Salah, Y (2018)



Tabla 13. Factores de Analisis en la Factibilidad
FACTIBILIDAD

Monto de la inversion

Grado de dificultad en la implementacion
Compromiso con el cambio propuesto
Disponibilidad de poder (extension del proyecto)
Uso de tecnologia

Nivel de los participantes

TOTAL

Fuente: Salah, Y (2018)

0% - 100%
25%

20%

20%

15%

10%

10%

100%

Las calificaciones establecidas fueron pautadas por el equipo gerencial, supervisores y

un experto en Manufactura Esbelta, permitiendo cuantitativamente para cada item dar un

valor en la escala del 1 al 10.



TECNICA NRO. 1: Trabajo en equipo (Método Kaizen Blitz)
Tabla 14. Impacto en la Mejora del Trabajo en Equipo

Ponderacion Calificacion

IMPACTO EN LA MEJORA Sub- Total
Disminucion de los errores 25% 10 2,5
Disminucion de los tiempos improductivos 20% 5 1
Disminucion de productos defectuosos 15% 7 1,0
Disminucion de los costos 10% 6 0,6
Disminucion del inventario 10% 2 0,2
Incremento en el nivel del servicio 5% 8 0,40
Disminucion de los reprocesos 5% 9 0,45
Disminucion de los reclamos 5% 8 0,40
Disminucion del tiempo de entrega 5% 4 0,20
TOTAL 100% 6,75

Fuente: Salah, Y (2018)

En la tabla 14, se muestra el analisis de mejora del trabajo en equipo segun la
ponderacion para cada item establecido por la gerencia, obteniendo una calificacion
promedio de 6,75.

En la tabla 15, se muestran los resultados obtenidos en la factibilidad de los trabajos en

equipo, con un promedio final de 4,8.



Tabla 15. Factibilidad del Trabajo en Equipo

FACTIBILIDAD

Monto de la inversion

Grado de dificultad en la implementacion

Compromiso con el cambio propuesto

Disponibilidad de poder (extension del

proyecto)

Uso de tecnologia

Nivel de los participantes

TOTAL

Ponderacié

n

0% - 100%

25%

20%

20%

15%

10%

10%

100%

Fuente: Salah, Y (2018)

Calificacio

n

Sub-

0-10

Total
5 1,25
5 1
5 1
5 0,75
4 0,4
4 0,4
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TECNICA NRO. 2: IMPLEMENTACION DE LAS5S

Tabla 16. Impacto en la Mejorade 5 S
Ponderacion Calificacion

IMPACTO EN LA MEJORA 0% - 100% 0-10 Sub- Total

Disminucion de los errores 25% 10 2.5
Disminucion de los tiempos improductivos 20% 7 1,4
Disminucion de productos defectuosos 15% 7 1,0
Disminucion de los costos 10% 6 0,6
Disminucion del inventario 10% 2 0,2
Incremento en el nivel del servicio 5% 8 0,40
Disminucion de los reprocesos 5% 9 0,45
Disminucion de los reclamos 5% 8 0,40
Disminucion del tiempo de entrega 5% 4 0,20
TOTAL 100% 7,15

Fuente: Salah, Y (2018)
En la tabla 16, se muestra el analisis del impacto de mejora aplicando la técnica de

mejora continua de 5S segun la ponderacion para cada item establecido, obteniendo una

calificacion promedio de 7,15.



Tabla 17. Factibilidad de 5 S

Ponderacié  Calificacid

n n
Sub-
FACTIBILIDAD 0% - 100% 0-10
Total
Monto de la inversién 25% 9 2,2
Grado de dificultad en la implementacion 20% 9 1,8
Compromiso con el cambio propuesto 20% 8 1,6
Disponibilidad de poder (extension del
15% 7 1,05
proyecto)
Uso de tecnologia 10% 4 0,4
Nivel de los participantes 10% 9 0,9
TOTAL 100% 7,95

Fuente: Salah, Y (2018)
En la tabla 17, se muestran los resultados obtenidos en la factibilidad de la técnica de

5S, con un promedio final de 7,95 con mayor énfasis en el monto de la inversion a realizar.



Tabla 18. Resumen de Métodos Analizados

Técnicas Impacto Factibilidad
5S 7,15 7,95 P1
Trabajo en Equipo 6,75 4,8 P2

Fuente: Salah, Y (2018).
En la tabla 18, se puede observar el resultado del analisis del impacto en la mejora y la
factibilidad de cada método propuesto para solucionar los problemas planteados. Al colocar
los resultados obtenidos en la matriz de priorizacion se obtiene la figura 8.

En el grafico 7, se puede observar que el Trabajo en Equipo (Kaizen Blitz) debe ser
considerado como baja prioridad, aunque hay que tener en cuenta que su impacto es alto. La
técnica de Manufactura Esbelta 5S es considerada con alto impacto en la mejora y alta
factibilidad.

10
°  Criticos Estratégicos p;
< 8
S 7
s 6 P2
3 3
S
- 2
1 Baja Prioridad No Criticos
0
6.75 6.8 6.85 6.9 6.95 7 7.05 7.1 7.15 7.2
Factibilidad

Grafico 7: Matriz de seleccion.
Fuente: Salah, Y (2018)



En funcion a este resultado se desarroll6 una propuesta para técnica de Manufactura
Esbelta 5S, ya que es la que se muestra en la zona estratégica.
4.3.3 Propuesta 5S

La implementacion de la técnica de Manufactura Esbelta seleccionada que fue 5S, se
hard mediante un sistema de auditorias planificadas que se realizaran con un formato que
provee la empresa Importadora Valle Grande, C.A., el cual se compone de una serie de
practicas que se realizan segun corresponde al procedimiento de las 5s los cuales se exponen
mejor en la tabla 19 y se calificaran como conforme o no conforme, la sumatoria de todas las
respuesta dard un porcentaje el cual determinara la situacion actual del almacén de la
Importadora Valle Grande, C.A. (Ver Anexo A).

Tabla 19. Criterios a evaluar en el formato de Auditorias.

0 Preparacion PRACTICAS DEL PERSONAL
1 Seiri SELECCIONAR
2 Seiton ORDENAR
3 Seiso LIMPIAR
4 Seiketsu ESTANDARIZAR
5) Shitsuke DISCIPLINAR
Fuente: Salah, Y (2018)
Criterios que se evaltan bajo el indicador de : valor fluctuante, basado en la

medicién de lo que se hace en el presente con los recursos y restricciones existentes.

4.3.3.1. Plan de accién de la propuesta 5S para las no conformidades

Se realizo6 una auditoria con el formato anteriormente mostrado en el anexo A, en dicha
auditoria se encontraron no conformidades, las cuales otorgan 63% de conformidad, lo que
ubica a la empresa en una situacién regular con respecto al programa 5S aplicado. (Ver anexo
B).
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A continuacién, se muestran una serie de Cuadros con las no conformidades y las

propuestas de correccion (Ver cuadros 2, 3, 4,5y 6).

Cuadro 2. No conformidades en la fase de practicas del personal

Realizar charlas

informativas, dichas
No todo el personal de
o charlas hablay
la organizacion conoce
) ] documentar al personal
la existenciay la

PRACTICAS DEL PERSONAL importancia de cumplir
conun plany

mediante manuales que
expliquen para asi
o concientizar sobre la
procedimiento para el ) ) )
o importancia de cumplir
orden y limpieza. o
con procedimientos de
orden y limpieza.
Fuente: Salah, Y (2018)
Cuadro 3. No conformidades en la fase de Seleccionar
Realizar una clasificacion
donde se puedan destacar

cuales articulos son realmente
SELECCIONAR -

) ) Se han eliminado todos necesarios y cuéles no,
Separar los innecesarios

] los articulos innecesarios  levantando un inventario de los
de los necesarios ;
articulos de los cuales se
dispone para poder dictaminar

tal clasificacion.
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ORDENAR - Ubicar
un lugar para cada
cosa y cada cosa en

su lugar

Los pasillos y areas de
trabajo estan sefializados,

ordenados y limpios

Realizar carteles y avisos
donde estén totalmente
identificados todas las areas,
mercancia, para tal fin se
sugiere crear carteles que
identifiqguen mediante el
nombre a esta mercancia,
también el uso de grandes
avisos para identificar pasillos
y las diversas areas de uso en el

almacén.

Fuente: Salah, Y (2018)
Cuadro 4. No conformidades en la fase de Ordenar

Todos los objetos,
herramientas, documentos,
articulos y/o equipos de
trabajo se encuentran en su

lugar indicado

Los articulos, objetos,
herramientas y/o
documentos, son devueltos
a su lugar asignado después

de utilizarlos
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Determinar y demarcar lugares
que sean idoneos para mantener
y resguardar los objetos,
herramientas, documentos,
articulos y/o equipos de trabajo.
Concientizar al personal
mediante charlas y
demostraciones que si los
articulos, objetos, herramientas
y/o documentos son llevados de
vuelta al lugar que tienen

designados esto agiliza y facilita



las operaciones que se realicen y

que impliquen su uso.

Realizar una serie de etiquetas

Se cumple con la las cuales contengan informacion
identificacion de cajas, importante que ayude a realizar
cajones, equipos, de una manera mas eficiente la
documentos, por nombre, busqueda de objetos,

tema o categoria, area, tipo, documentos, herramientas entre
namero, colores, etc, otros, colocar dichas etiquetas en
debidamente sefializada lugares que permitan su rapida
identificacion.
Fuente: Salah, Y (2018)

Cuadro 5. No conformidades en la fase de Limpiar

Las areas de trabajo (pisos, Realizar plan donde se
pasillos, tuberias, mesas de asignen las labores de
trabajo, etc.) y equipos limpieza, sus responsables

LIMPIAR - Observar

(maquinarias, herramientas, etc.)  y la frecuencia, para que
otras maneras de

se observan completamente asi se mantenga el area 'y
mantener el aseo o ) )

limpias, sin rastros de polvo, equipos siempre en

suciedad, grasas, virutas, ni Optimas condiciones.

ningun otro tipo de contaminante Dicho plan debe indicar los
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El equipo de trabajo y articulos de limpieza
maquinarias se mantiene limpio necesarios.
y en buenas condiciones
Existe un procedimiento para la
realizacion de la limpieza en el
area de trabajo y se implementa
adecuadamente
Las medidas para la limpieza y el
cronograma u horario para su
realizacién son visibles
facilmente
Se encuentran productos o
documentos en contacto directo
con el piso
Existen acumulaciones de agua,
escurrimientos de tinta, aceite,
quimicos, polvo, o algun otro
material en el area de trabajo
Fuente: Salah, Y (2018)

Cuadro 6. No conformidades en la fase de disciplinar

Los trabajadores revisan y Las no conformidades
DISCIPLINAR -

) verifican el procedimiento  encontradas en esta fase se deben
Cumplir con la

estandar para la seleccion, a que en la empresa Importadora

estandarizacion o
orden y limpieza Valle Grande C.A., no ha

84



Se evidencian ejecutado completamente lo que
trabajadores que no dispone el plan del 5S, se sugiere

fueron entrenados con el que se realicen cada determinado

programa de trabajo de la tiempo auditorias que van a
filosofia 5'S permitir observar el alcance de la
El personal del area propuesta para que asi se pueda
conoce los resultados de completar exitosamente esta
las auditorias 5'S propuesta.

Se mantienen 0 mejoran

los resultados obtenidos

en cada punto evaluado
durante la auditoria

anterior

Respecto al programa 5'S,
conoce el personal sus
responsabilidades en el
area de trabajo, alcance,
cuéando, dénde y como
debe hacer las actividades
asignadas
Fuente: Salah, Y (2018)
Si se llevan a cabo las soluciones sugeridas en los cuadros 2, 3, 4, 5y 6 el porcentaje
de conformidades se elevaria, cambiando la situacion de la empresa a aceptable si el
porcentaje se eleva por encima del 70% o situacion aprobada si el porcentaje se eleva por

encima del 85%.



Con esta propuesta se espera solucionar los problemas relacionados con las fallas en el
almacén y los reprocesos, debido a que, teniendo un mejor orden, limpieza y manteniendo
una disciplina constante se pueden llegar a solucionar estos problemas.
4.3.3.2. Anélisis de Costo-Beneficio

Para el andlisis del costo beneficio asociado a las propuestas de correcciones de los

cuadros 2, 3, 4, 5y 6 se tomo los mismos criterios de la propuesta de sistema ABC, es decir,

se evaluaron los participantes en el proyecto y los criterios a capacitar.

Tabla 20. Costos de propuesta 5S

Descripcion Costo (Bs.)
Hora de capacitacion en técnicas de Manufactura
10.465.116
Esbelta
Total en Horas de Capacitacion en las Técnicas de
209.302.325
Manufactura Esbelta
Hora de seguimiento del proyecto 8.372.093
Total de horas seguimiento al mes 33.488.372
Total de horas seguimiento en 6 meses 167.441.860

Fuente: Salah, Y (2018)

Para el calculo del costo de capacitacion por persona, se obtiene:

167.441.860 bsF
4 personas

Capacitacion por persona = = 41.860.465 bSF/persona

Costo por hora hombre capacitado:
Hora Hombre Capacitado = (41.860.465 bsF persona)/(20 Hr Hb)
= 2.093.023 bsF (Hora Hombre)
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4.3.3.3. Difusién y capacitacion del proyecto en la Empresa Importadora Valle
Grande, C.A.
Esta difusion y capacitacion mantendra las mismas directrices de la propuesta de
sistema ABC
Se establece un presupuesto de bsF. 83.720.930 para la difusién del proyecto.
El presupuesto destinado para los materiales de capacitacion es de bsF.
104.651.162.

Beneficios
Se mantendran los mismos porcentajes de la propuesta del sistema ABC los cuales son:
Reduccion de trabajo doble 25%
Reduccion de tiempo en el recorrido 30%
Reduccién de fallas en la planificacion 10%
El resumen de los costos dados por la implementacion de la técnica de Manufactura
Esbelta 5S se registran en la tabla 21.

Tabla 21. Resumen de costos 5S

RESUMEN DE COSTOS

Costos de Operacidn Monto (Bs.)
Honorarios de Experto en Sistema ABC 209.302.325
Seguimiento del proyecto 167.441.860
Difusion del proyecto en la Empresa Importadora Valle 83.720.930

Grande, C.A.
Materiales didacticos para capacitacion 104.651.162
COSTO TOTAL 397.842.718




Fuente: Salah, Y (2018)
Se puede observar en la tabla 21 que el costo de implementacion es de 397.842.718
Bolivares Fuertes.
4.3.4. Propuesta Benchmarking con el apoyo del software ICG Manager.

En esta propuesta a partir del uso de la herramienta del benchmarking se realizaron
una serie de preguntas de manera no informal a empresas del mismo ramo o sector y hasta
empresas de ramos similares que pasan por el mismo problema de la situacién actual del pais
a la hora del despacho y reposicion de mercancia.

El periodo de estudio fueron los meses de enero, febrero y marzo del afio 2018 que
son los 3 meses posteriores a los meses estudiados anteriormente ya que para esa fecha luego
de haber concretizado las propuestas anteriores (5s, Kaizen e inventario ABC) se estima un
control del inventario casi en su totalidad y asi se puede aprovechar mejor la propuesta actual
para un retorno de capital en donde los costos, ademas de los honorarios por utilizacion del
sistema, sean apenas los % de gastos y reposicion de mercancia, para asi aprovechar esta
herramienta en su maxima totalidad.

Con esto quiero decir, que a partir de la informacion extraida del software 1ICG
Manager obtendremos las demandas de los meses de enero, febrero y marzo para el afio 2018,
como referencia para las proximas demandas y volumen de venta que espera alcanzar la
empresa a la hora de reponer su mercancia, es decir que tendremos una cantidad de mercancia
X que reponer, para un total X de bolivares fuerte, y a este Gltimo se le restara el 20%
correspondiente al costo por posesion y mano de obra y un 50% que por politicas de la
empresa se considera el porcentaje que se espera recuperar en el total de costos por la
reposicion de la mercancia y por ultimo el 30% de beneficio del mismo monto total,
estimando que del total de piezas vendidas para cada mes, se estima reponer hasta un 80%
del total por unidad de mercancia.

En latabla 22, se puede observar las demandas de los meses mencionados y los totales

de piezas vendidas con su importe final por mes, los mismos:



Tabla 22. Demanda para los meses de Enero, Febrero y Marzo con su Importe Final.

Ao
Fecha
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017

2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017

Mes Fecha

01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01

02
02
02
02
02
02
02
02
02
02
02
02
02
02
02

Enero
Enero
Enero
Enero
Enero
Enero
Enero
Enero
Enero
Enero
Enero
Enero
Enero
Enero

Febrero
Febrero
Febrero
Febrero
Febrero
Febrero
Febrero
Febrero
Febrero
Febrero
Febrero
Febrero
Febrero
Febrero
Febrero

Familia

BLAZER
BLUSA
BRAGA

CARPISA
CARTERA
CHAQUETA

CORREA

FALDA
PANTALON
SHORT
SWEATER
TOP
VESTIDO
ZAPATO

BLAZER
BLUSA
BRAGA

CABEZA

CARTERA
CHAQUETA
CHEMISE

COLLAR

FALDA
FRANELA
LENTES
PANTALON
SHORT
SWEATER
TOP

Uds.

AP INDN -

28
3

22

Precio Prom.

24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00

24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00

Importe Final

98.000.000,00
147.000.000,00
98.000.000,00
24.500.000,00
196.000.000,00
294.000.000,00
24.500.000,00
98.000.000,00
441.000.000,00
24.500.000,00
171.500.000,00
147.000.000,00
49.000.000,00
171.500.000,00

1.984.500.000,00

49.000.000,00
465.500.000,00
49.000.000,00
24.500.000,00
122.500.000,00
539.000.000,00
24.500.000,00
49.000.000,00
49.000.000,00
24.500.000,00
98.000.000,00
686.000.000,00
73.500.000,00
710.500.000,00
539.000.000,00



2017
2017

2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017
2017

02 Febrero
02 Febrero

03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03

Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo
Marzo

VESTIDO
ZAPATO

ANILLO
BLAZER
BLUSA
BLUSON
BOTAS
BRAGA
BUFANDA
CAMISA
CARPISA
CARTERA
CHAQUETA
CINTURON
COLLAR
CROP TOP
FALDA
FRANELA
GORRA
JEANS
JOGGER
LABIAL
LEGGINS
LLAVEROS
MALLA
PANTALON
PARCHE
PULSERA
SHORT
SOSTEN
SWEATER
TACON
TOP

24.500.000,00
24.500.000,00

24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00

196.000.000,00
392.000.000,00

4.091.500.000,00

49.000.000,00
73.500.000,00
882.000.000,00
49.000.000,00
49.000.000,00
196.000.000,00
49.000.000,00
49.000.000,00
24.500.000,00
49.000.000,00
294.000.000,00
49.000.000,00
24.500.000,00
294.000.000,00
98.000.000,00
122.500.000,00
98.000.000,00
343.000.000,00
73.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00
661.500.000,00
24.500.000,00
49.000.000,00
171.500.000,00
49.000.000,00
392.000.000,00
24.500.000,00
24.500.000,00



2017 03 Marzo VESTIDO 35 24.500.000,00 857.500.000,00

2017 03 Marzo ZAPATO 29 | 24.500.000,00 710.500.000,00
2017 03 Marzo ~ ZAPATOS 2 24.500.000,00 49.000.000,00
2017 03 Marzo = ZARCILLO 1 24.500.000,00 24.500.000,00
244 5.978.000.000,00

Total general: 492 12.054.000.000,00

Fuente: Salah, Y (2018)



Tabla 23. Resumen demanda e importe.

Ao Fecha Mes Fecha Uds. Importe Final
2017 01 Enero 81 1.984.500.000,00
2017 02 Febrero 167 4.091.500.000,00
2017 03 Marzo 244 5.978.000.000,00

Total general: 492 12.054.000.000,00

Fuente: Salah, Y (2018)
4.3.3.1. Costos

Entre los costos de operacion que se van a tomar en consideracion se encuentran los
siguientes:

Honorarios de un experto en software ICG Manager ya que para la ejecucién del
proyecto es necesario contar con la asesoria y capacitacion de un experto que sepa manejar
el sistema.

De acuerdo a decisiones tomadas por la gerencia y el jefe de almacén se planificaran
una semana de capacitacion a todas las personas que participaran en el proyecto.

En las tablas nro. 24 y 25 se establecen el nimero de participante en el proyecto y las horas
de capacitacion que se requeriran para la implementacion del sistema ICG Manager.

Tabla 24. Cantidad de participantes en el proyecto.

Personal a capacitar. NuUmero de personas.
Jefe de compra y despacho de mercancia. 1
Jefe de almacén de mercancia. 1
Total de Personas 2

Fuente: Salah, Y (2018)



Tabla 25. Tiempo de Capacitacion

Herramienta Horas de capacitacion
Software ICG Manager 8
Utilizacion de la Herramienta 8
Total de Horas 16

Fuente: Salah, Y (2018)
Se estima un costo de BsF. 4.000.000 por hora de capacitacion en software 1ICG
Manager, teniendo como resultado BsF. 64.000.000 en las 16 horas de capacitacion.

Las capacitaciones se dictaran al inicio de la implementacién del plan y se solicitara
ademas la asesoria técnica del experto durante el proyecto. Para el seguimiento se destinaran
4 horas al primer dia y 3 horas para el restante de la semana, en las cuales el coordinador del
proyecto se reunira con el experto para revisar los avances obtenidos. Se destina un
presupuesto de BsF. 3.300.000 por hora de seguimiento, lo cual da como resultado BsF.
52.800.000 al mes teniendo como resultado en los 3 meses de seguimiento BsF. 158.400.000

- Para el calculo del costo de capacitacion por persona, se obtiene:

158.400.000 BsF
2 personas

Capacitacion por persona = = 79.200.000 BSF/persona

Y el costo por hora hombre capacitado
Hora Hombre Capacitado = (79.200.000 BsF persona)/(16 Hr Hb)
= 4.950.000,00 Bs (Hora Hombre)

4.3.3.2. Beneficios

Para el calculo de los beneficios generados con la implementacion del software 1ICG
Manager se va a tomar como referencia los datos de los logros obtenidos de la empresa
Fucsia, C.A. en porcentaje (%) de estimado de reposicion de mercancias. Y para el analisis
Costo - Beneficio la gerencia decidid ser conservadora y los beneficios esperados al iniciar



la propuesta luego de su implementacion se estableceran por debajo de los valores obtenidos
por la casa matriz, quedando estos de la siguiente manera:

Reposicion estimada para la cantidad de mercancia 80%.

Recuperacion estimada para el total del costo en bsF de mercancia 30%.
El resumen de los costos dados por la implementacion del software ICG Manager se registra
en la tabla 26.

Tabla 26. Resumen de Costos
RESUMEN DE COSTOS

Honorarios de Experto en Sistema ABC 64.000.000 bsF
Seguimiento del proyecto 158.400.000 bsF.
222.400.000 bsF.

Fuente: Salah, Y (2018)
Se puede observar en la tabla 10 que el costo de implementacion es de 222.400.000
Bolivares Fuertes.
4.4. Fase IV Evaluar economicamente el disefio de un sistema de control de inventarios.
En esta fase se va a desarrollar la evaluacién econdmica de las propuestas mediante la
relacion de beneficio- costo.
4.4.1. Costos de las Propuestas:
Propuesta ABC: 397.674.418 bolivares fuertes.
Propuesta 5S: 397.842.718 bolivares fuertes.
Propuesta Benchmarking y software ICG Manager: 222.400.000 bolivares
fuertes.
Costos totales: 1.017.917.136,00 bolivares fuertes.

4.4.2. Beneficios de las Propuestas:



Para el beneficio se establece lo siguiente:

El beneficio se va a obtener por tres partes, beneficio por reduccion de desperdicio de
mercancia por fallas en el recorrido, en los trabajos doble y en la mala planificacion, ademas
de los beneficios por reponer la mercancia en casi su totalidad después de mantener un
inventario bien controlado.

Desperdicio de mercancia por fallas en el recorrido:

Este se calcula mediante la cantidad de piezas perdidas por fallas en el recorrido:

En promedio se estiman una cantidad de 58 unidades de mercancias para el periodo de
noviembre y 50 para el mes de diciembre para un total de 108 piezas.

El costo promedio por unidad de mercancia es de 24.500.000 bolivares fuertes, dando
esto como resultado para los dos meses de 2.646.000.000 bolivares.

Por otra parte para obtener el porcentaje que se reprocesaria de lo anterior mencionado
se utiliza la cantidad de reprocesos los cuales se explican en la tabla X, y las formulaciones
que se realizan en 2 meses, el resultado de esto es:

% de mercancia perdida por falla en recorrido: (108 ud por recorrido en 2 meses)
/(297 uds totales en 2 meses ) x 100
% final = 36.36%
Para conseguir el costo del material reprocesado se aplica el porcentaje dado anteriormente
al costo de formulacion mensual de envases quedando esto:
Total Mercancia perdida por falla de recorrido: 2.646.000.000 Bolivares
x 36.36% = 962.085.600,00 Bolivares
El valor antes obtenido es el costo mensual que acarrea los reprocesos.
Por las propuestas dadas anteriormente y siguiendo las politicas de Importadora Valle
Grande, C.A. en torno a la recuperacion de costos por resolucion de problemas obtenidos, si
se aplica el 80% de recuperacion en la falla de recorridos, se tendria un beneficio por fallas
en el recorrido de 769.668.480,00 bolivares fuertes.

Desperdicio de mercancia por trabajo doble:




Esto se va a calcular mediante los estuches utilizados en el proceso y siguiendo el
mismo esquema utilizado anteriormente tenemos una cantidad promedio de 36 piezas para el
mes de noviembre y 36 piezas para el mes de diciembre para un total de 72 piezas de unidad
de mercancia.

Como ya hemos mencionado anteriormente, el costo promedio por pieza es de
24.500.000 bolivares fuetes, dando esto un total de 1.764.000.000,00 bolivares fuertes para
los dos meses.

Siguiendo el esquema anterior, para obtener el costo de mercancia desperdiciada se calcula
el % de mercancia que se estaria desperdiciando:

) . 72 desperdicio de mercancia en 2 meses
% deMaterial desperdiciado = 597 uds totales on 2 meses x 100

% de Reprocesos = 24,24%

Teniendo el porcentaje de desperdicio de materiales, lo siguiente es calcular el costo

de la cantidad de mercancia que se desperdicio:
Total mercancia desperdiciada = 1.764.000.000,00 BsF x 24,24%
= 427.593.600,00 BsF

Siguiendo las politicas de Importadora Valle Grande y tomando en cuenta los
resultados obtenidos, si se aplica el 80% en recuperacién de mercancia desperdiciada, se
tendria un beneficio de 342.074.880,00 bolivares fuertes.

Desperdicio de mercancia por fallas en la planificacién de almacén:

Para el calculo del beneficio que se obtiene por las fallas en la planificacion del almacén
se tomara como valor de referencia la cantidad de piezas que desperdician por todas las fallas
que ocurren el almacén, dicho monto es de 1.102.500.000,00 bolivares.

Segun los datos mostrados en la tabla X ocurren 45 piezas desperdiciadas en el almacén

en 2 meses, quedando asi:



% de uds desperdiciadas por fallas en el almacén
= (45 uds desperdiciadas en el almacén en 2 meses)
/(297 uds totales formulaciones en 2 meses ) < 100
% de Fallas en el almacén = 15,15%
El porcentaje obtenido anteriormente se aplicara al costo por el cual esta valorizado el
almacen, para asi obtener el costo de las fallas en el almacén.
Total Fallas en el almacén = 1.102.500.000,00 bsF x 15,15%
= 167.028.750,00 bolivares fuertes
Siguiendo las politicas y los resultados que fueron obtenidos, se aplicard un 80% para
en base a eso calcular el beneficio, el cual sera de 133.623.000 bolivares que se esperan
recuperar.

Beneficio por reposicion de mercancia:

Enero:
"Total de mercancia vendida: 1.984.500.000,00 bsF x 80% reposicion estimada
= 1.587.600.000,00 bolivares fuertes."
"Total beneficio estimado: 1.587.600.000,00 bsF x 30%
= 476.280.000,00 bolivares fuertes."

Febrero:
"Total de mercancia vendida: 4.091.500.000,00 bsF x 80% reposicion estimada
= 3.273.200.000,00 bolivares fuertes."
"Total beneficio estimado: 3.273.200.000,00 bsF % 30% =
981.960.000,00 bolivares fuertes."
Marzo:
"Total de mercancia vendida: 5.978.000.000,00 bsF x 80% reposicion estimada
= 4.782.500.000,00 bolivares fuertes."



"Total beneficio estimado: 4.782.500.000,00 bsF % 30% =
1.434.720.000,00 bolivares fuertes."

A continuacion se muestran las tablas X y X donde se resumen los costos y beneficios
obtenidos.
Tabla 27. Resumen de Costos

Costos

Propuesta de Sistema ABC 397.674.418,00
Propuesta de 5S 397.842.718,00
Propuesta Benchmarking mas ICG Manager. 222.400.000,00
Total 1.017.136.000,00

Fuente: Salah, Y (2018)

Tabla 30. Resumen de Beneficios

Beneficios

Reprocesos 769.668.480,00
Desperdicio de Materiales 342.074.880,00
Fallas en el almacen 133.623.000,00
Software ICG Manager 2.892.960.000,00
Total 4.138.326.360,00

Fuente: Salah, Y (2018)
4.4.3. Relacion Beneficio — Costo

A continuacion se muestra la relacion beneficio costo:

4.138.326.360,00
1.017.136.000,00

Segun lo mostrado anteriormente se concluye que el proyecto es econémicamente factible.

4,07

Relacion Beneficio Costo =

4.4 4. Tasa Interna de retorno:
~1.017.136.000 Bolivares fuertes

B 7 = 0.7373 Meses
1.379.442.120 Bolivares /Mes




En lo que respecta a la recuperacion de la inversion, esta se muestra atractiva ya que el tiempo

de recuperacion de dicha inversion es bajo.



CONCLUSIONES

La empresa Importadora Valle Grande, C.A. se ha visto en la necesidad de implementar
una serie de técnicas y herramientas que favorezcan el mejoramiento continuo de sus
procesos en el area de almacén, especificamente en los procesos de recepcion,
almacenamiento y despacho con la finalidad de poder realizar sus actividades con alta
eficiencia y desempefio. Dentro de esta perspectiva, los almacenes son parte esencial del
efectivo desarrollo de las operaciones para el proceso productivo en la organizacion objeto
de estudio, por la falta del control de las entradas, almacenamiento y despacho de los
productos.

Es por ello q esta investigacion se centro principalmente en desarrollar una propuesta
de un plan de mejoras para los procesos de recepcion, almacenamiento y despacho de la
empresa Importadora Valle Grande, C.A. con el fin de aumentar su eficiencia y disminuir la
cantidad de mercancia perdida.

Por otro lado, una vez recolectado los datos y aplicado las herramientas de ingenieria
industrial, tales como el diagrama de procesos, diagrama de Pareto, diagrama de causa-
efecto, clasificacion de inventario ABC, técnicas de manufactura esbelta como 5S y Kaizen
y benchmarking se puede concluir que:

Para el primer objetivo de diagnosticar la situacion actual del almaceén, referente a uso
de los espacios, procesos, procedimientos, manejo de materiales e inventarios se tiene que
las debilidades como el excesivo recorrido para almacenar y despachar la mercancia, el
reproceso en las actividades de almacenamiento y despacho, la mala planificacion para la
realizacion de los procesos y la falta de capacitacion del personal son parte de las fallas
existentes en el area de almacén.

El segundo objetivo tuvo como finalidad analizar los factores negativos detectados en
el diagnostico mediantes las herramientas de ingenieria industrial, en este se obtuvieron
resultados los cuales fueron llevados de manera porcentual con el método 80-20 y graficadas

en el diagrama de Pareto, se concluyd que las que generan mas efectos negativos son: mala



identificacion, falta de clasificacion de la mercancia, mal almacenamiento, falta de
organizacion del area del almacén y la falta de un método para un buen ordenamiento de la
mercancia.

Asi mismo, el tercer objetivo tuvo como propdsito disefiar acciones para mejorar el
area de almacén aplicando técnicas de mejoramiento continuo, luego de obtener los
resultados los cuales se obtuvieron a través de la evaluacion del autor para la realizacion de
las acciones correctivas pertinentes para el area, entre las que se pueden mencionar, la
reorganizacion de los productos con la clasificacion ABC, asi como la organizacion y
estandarizacion de los procesos en el almacén, asi como dictar talleres de capacitacion al
personal sobre el tema en estudio.

Por dltimo se tuvo como cuarto objetivo hacer el andlisis de beneficio-costo de las
mejoras establecidas en el plan propuesto y se obtuvo un costo tal de la propuesta de
1.017.136.000,00 bolivares para un retorno de la inversion en aproximadamente 0,7373
meses, garantizando todos sus beneficios con la puesta en marcha del plan.

Para finalizar los resultados obtenidos haran que la organizacién pueda acercarse a una

mejor gestion empresarial.



RECOMENDACIONES
Una vez realizado el estudio y las propuestas a implementar con las herramientas

adecuadas de determinaron las siguientes recomendaciones:

Efectuar las propuestas planteadas en la presente investigacion.
Realizar por parte de la gerencia, talleres de capacitacion y adiestramiento que
permita la educacién continua de los trabajadores del area.

U Mantener el orden y la limpieza en el almacén con el fin de conservar los productos
que se encuentran en el mismo.

U Tratar de mantener las ubicaciones ya establecidas de los materiales con el fin de
evitar desorden dentro del almacén.

U Cumplir con el sistema de mejoras continuas en las operaciones, procedimientos y en
todas las areas que lo requieran e involucre a los trabajadores mediante la
participacion sistematica de los mismo, con el fin de optimizar los procesos y
aumentar su eficiencia.

U Cumplir con la estandarizacion de las normas y procedimientos para el desarrollo de

las actividades, a fin de minimizar todas las fallas.
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FORMATO DE AUDITORIAS 5S (PARTE 1)

AUDITORIA 5'S

Caédigo:
Fecha emision:| Noviembre 2016
Edicion .
!C!?n Noviembre
Revision:

INFORMACION DE AUDITORIA

CRITERIO DE CALIFICACION

Conforme

No Conforme

CRITERIO DE EVALUACION
I I
PRACTICAS DEL PERSONAL
Preparacion 1 |Los trabajadores utilizan su uniforme limpio, completo y correctamente
2 No se encuentran trabajadores en las areas productivas portando ningin tipo
de accesorios, prendas ni joyeria
3 Los trabajadores cuentan con un lugar especifico destinado para guardary
conservar sus objetos personales durante el horario de trabajo
Todo el personal de la organizacién conoce la existencia y la importancia de
4 cumplir con un plan yprocedimiento para el orden ylimpieza
5 Los trabajadores participan de manera activa en el orden y limpieza de su
area, herramientas y equipo de trabajo
RESULTADO (%)| 0 |Fase 0- Practicas del personal 0
SELECCIONAR - Separar los innecesarios de los necesarios
Seiri 1 |Se han eliminado todos los articulos innecesarios
P Los articulos seleccionados como necesarios se encuentran arreglados
correctamente en condiciones sanitarias y seguras
3 |Los pasillos y areas de trabajo estan sefializados, ordenados y limpios
Los articulos innecesarios son guardados en almacén bajo las normas de
4 -
Buenas Practicas de Manufactura
5 |Existe un procedimiento para eliminar los articulos innecesarios
6 Existen articulos que puedan ocasionar riesgos de trabajo o impactos
ambientales
Se mantiene la documentacién necesaria para las operaciones en el lugar de
7 |trabajo organizada en carpetas yen lugares de facil acceso para cada
trabajador
8 Los articulos necesarios estan en excelentes condiciones yen las cantidades
adecuadas
RESULTADO (%)| 0 |Fase 1- Seleccionar 0
ORDENAR - Ubicar un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar
. Existe un lugar especifico para cada objeto, herramienta, documento, articulo
Seiton 1 . R
y/o equipo de trabajo
2 Todos los objetos, herramientas, documentos, articulos y/o equipos de
trabajo se encuentran en su lugarindicado
3 |Los estandares y limites de control son facil de reconoceryvisualizar
4 |El lugarasignado para cada articulo es facil de reconocer
5 Los articulos, objetos, herramientas y/o documentos, son devueltos a su lugar
asignado después de utilizarlos
5 Existe contaminacion visual, instructivos o informacién obsoleta, caducada o
sin actualizaren el drea de trabajo
Se cumple con la identificacion de cajas, cajones, equipos, documentos, por
7 nombre, tema o categoria, area, tipo, nimero, colores, etc, debidamente
sefalizada
RESULTADO (%)| 0 [Fase 2- Ordenar 0




ANEXO A

111



FORMATO DE AUDITORIAS 5S (PARTE 2)

LIMPIAR - Observar otras maneras de mantener el aseo

Las 4reas de trabajo (pisos, pasillos, tuberias, mesas de trabajo, etc.) y
. equipos (maquinarias, herramientas, etc.) se observan completamente
3 Seiso 1o : ; R -
limpias, sin rastros de polvo, suciedad, grasas, virutas, ni ningan otro tipo de
contaminante
2 |Se utilizan limpiadores y detergentes aprobados para su uso
El equipo de trabajo y maquinarias se mantiene limpio yen buenas
3 condiciones
4 Se distinguen facilmente los materiales de limpieza, herramientas,
detergentes ylimpiadores aprobados para su uso
Existe un procedimiento para la realizacion de la limpieza en el area de
5 trabajo yse implementa adecuadamente
6 Existe un plan o cronograma para la limpieza del area de trabajo con la
correspondiente asignacion de responsabilidades
7 Las medidas para la limpieza y el cronograma u horario para su realizacion
son visibles facilmente
8 La limpieza no contamina ni altera con olores, sabores o alguna otra
propiedad organoléptica al producto
Los contenedores para desperdicios y basureros se encuentran vacios,
9 [limpios yen lugares adecuado para su fin que no interfieran con las
actividades cotidianas
10 |Se encuentran productos o documentos en contacto directo con el piso
1 Existen acumulaciones de agua, escurrimientos de tinta, aceite, quimicos,
polvo, o algiin otro material en el area de trabajo
Las instalaciones e infraestructura, tales como: bafios, paredes, techos,
12 |escalones, lineas de produccion, pisos, se encuentran limpios ysin rastros de
suciedad
13 Los contenedores para desperdicios y basureros para la separacion de
residuos son suficientes yse utilizan adecuadamente
RESULTADO (%)| 0 |Fase 3- Limpiar 0]0
ESTANDARIZAR - Implementar métodos de trabajo
4 Seiketsu 1 L§ |nf0rma0|érj ﬁecesana para la seleccién, orden y limpieza se encuentra
disponible yvisible
2 Las normas para la seleccién, orden y limpieza aplicables a cada area
especifica son conocidas y se encuentran visibles
3 Existe una lista de chequeo para la implementacién y supervision del
cumplimiento con las 5'S referente al orden ylimpieza en las areas de trabajo
El despeje y limpieza de las lineas de produccién y/o area de trabajo se
4 |realiza de acuerdo a la lista de chequeo definida para la verificacién del
cumplimiento de las 5'S
5 Se tienen estandares definidos para la identificacion de equipos, areas,
documentos, materiales, herramientas, etc.
RESULTADO (%)[ 0 |Fase 4 - Estandarizar 010
DISCIPLINAR - Cumplir con la estandarizacion
5 Shitsuke 1 Los tra.blajadores reyisa.n yverifican el procedimiento estandar para la
seleccién, orden ylimpieza
2 Se verifica regularmente que la organizacién conserve la limpieza y el orden
en las areas de trabajo
Todo el personal de la organizacién se involucra en el mantenimiento del
3 orden yla limpieza
4 Se puede apreciar el cumplimiento con las normativas de seguridad y
limpieza
5 |Se respetan las areas destinadas para comery libres de humo de cigarrillo
6 |La basura ylos desperdicios se encuentran bien localizados y ordenados
Se evidencian trabajadores que no fueron entrenados con el programa de
7 .
trabajo de la filosofia 5'S
8 |El personal del area conoce los resultados de las auditorias 5'S
9 Se mantienen o mejoran los resultados obtenidos en cada punto evaluado
durante la auditoria anterior
Respecto al programa 5'S, conoce el personal sus responsabilidades en el
10 |area de trabajo, alcance, cuando, donde y como debe hacer las actividades
asignadas
RESULTADO (%)[ 0 |Fase 5- Disciplinar oo
48 0 0
RESULTADO No confiable: Ausencia de un programa 5'S. Impacto
GENERAL (%) significativo en el orden, seguridad y limpieza de las areas

APROBADO % 85

REGULAR 50 %<70

de trabajo e inocuidad del producto

Confiable: Noimpacta el orden, seguridad y limpieza de las areas de trabajo e inocuidad del producto. Se cumple un Programa 5'S

Medianamente confiable: Impacta el Programa 5'S con riesgo de afectar el orden, seguridad y limpieza de las &reas de trabajo y la inocuidad del producto

Poco confiable: Puede afectar el orden, seguridad y limpieza de las areas de trabajo e inocuidad del producto. Existe un sistema de inspeccion y control

No confiable: Ausencia de un programa 5'S. Impacto significativo en el orden, seguridad y limpieza de las areas de trabajo e inocuidad del producto
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RESULTADO DE AUDITORIA 5S (PARTE 1)

CRITERIO DE EVALUACION
| |
PRACTICAS DEL PERSONAL
Preparacién 1 |Los trabajadores utilizan su uniforme limpio, completo y correctamente C
2 No se encuentran trabajadores en las areas productivas portando ningln tipo c
de accesorios, prendas ni joyeria
3 Los trabajadores cuentan con un lugar especifico destinado para guardary c
conservar sus objetos personales durante el horario de trabajo
Todo el personal de la organizacién conoce la existencia yla importancia de
4 cumplircon un plany procedimiento para el orden y limpieza NC
5 Los trabajadores participan de manera activa en el orden y limpieza de su c
area, herramientas y equipo de trabajo
RESULTADO (%)| 80 |Fase O- Practicas del personal 4 11
SELECCIONAR - Separar los innecesarios de los necesarios
Seiri 1 |Se han eliminado todos los articulos innecesarios NC
2 Los articulos seleccionados como necesarios se encuentran arreglados c
correctamente en condiciones sanitarias yseguras
3 |Los pasillos yareas de trabajo estan sefializados, ordenados y limpios NC
Los articulos innecesarios son guardados en almacén bajo las normas de
4 . C
Buenas Practicas de Manufactura
5 |Existe un procedimiento para eliminarlos articulos innecesarios C
6 Existen articulos que puedan ocasionar riesgos de trabajo o impactos c
ambientales
Se mantiene la documentacién necesaria para las operaciones en el lugar de
7 |trabajo organizada en carpetas yen lugares de facil acceso para cada C
trabajador
8 Los articulos necesarios estan en excelentes condiciones y en las cantidades c
adecuadas
RESULTADO (%)| 75 |Fase 1- Seleccionar 6 |2
ORDENAR - Ubicar un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar
Seiton 1 Existe u.n lugar espe.cifico para cada objeto, herramienta, documento, articulo c
y/0 equipo de trabajo
2 Todos los objetos, herramientas, documentos, articulos y/o equipos de NC
trabajo se encuentran en su lugarindicado
3 |Los estandares ylimites de control son facil de reconoceryvisualizar C
4 |[El lugarasignado para cada articulo es facil de reconocer C
Los articulos, objetos, herramientas y/o documentos, son devueltos a su lugar .
5 . ) s NC No siempre se cumple
asignado después de utilizarlos
6 Existe contaminacion visual, instructivos o informacion obsoleta, caducada o C
sin actualizaren el &rea de trabajo
Se cumple con la identificacion de cajas, cajones, equipos, documentos, por
7 |nombre, tema o categoria, rea, tipo, nimero, colores, etc, debidamente NC
sefializada
RESULTADO (%)| 57,14 |Fase 2 - Ordenar 412
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RESULTADO DE AUDITORIA 5S

(PARTE 2)

LIMPIAR - Observar otras maneras de mantener el aseo

Las areas de trabajo (pisos, pasillos, tuberias, mesas de trabajo, etc.) y
. equipos (maquinarias, herramientas, etc.) se observan completamente
3 Seiso 1 limpias, sin rastros de polvo, suciedad, grasas, virutas, ni ninglin otro tipo de NC
contaminante
2 |Se utilizan limpiadores y detergentes aprobados para su uso C
3 El equipo de trabajo y maquinarias se mantiene limpio yen buenas NC
condiciones
4 Se distinguen facilmente los materiales de limpieza, herramientas, c
detergentes y limpiadores aprobados para su uso
Existe un procedimiento para la realizacién de la limpieza en el 4rea de
5 - . NC
trabajo yse implementa adecuadamente
Existe un plan o cronograma para la limpieza del 4rea de trabajo con la
6 correspondiente asignacién de responsabilidades C
7 Las medidas para la limpieza y el cronograma u horario para su realizacién NC
son visibles facilmente
3 La limpieza no contamina ni altera con olores, sabores o alguna otra c
propiedad organoléptica al producto
Los contenedores para desperdicios y basureros se encuentran vacios,
9 |limpios yen lugares adecuado para su fin que no interfieran con las C
actividades cotidianas
10 |Se encuentran productos o documentos en contacto directo con el piso NC
Existen acumulaciones de agua, escurrimientos de tinta, aceite, quimicos,
11 . : . . NC
polvo, 0 algiin otro material en el area de trabajo
Las instalaciones e infraestructura, tales como: bafios, paredes, techos,
12 |escalones, lineas de produccion, pisos, se encuentran limpios ysin rastros de| C
suciedad
Los contenedores para desperdicios y basureros para la separacion de
13 . - . C
residuos son suficientes y se utilizan adecuadamente
RESULTADO (%)| 53,85 |Fase 3 - Limpiar 716
ESTANDARIZAR - Implementar métodos de trabajo
4 Seiketsu 1 L§informacié|jn |.1ecesaria para la seleccion, orden y limpieza se encuentra c
disponible yvisible
2 Las normas para la seleccion, orden y limpieza aplicables a cada area c
especifica son conocidas y se encuentran visibles
Existe una lista de chequeo para la implementacion y supervision del
3 S y L . | C
cumplimiento con las 5'S referente al orden y limpieza en las areas de trabajo
El despeje ylimpieza de las lineas de produccién y/o 4rea de trabajo se
4 |realiza de acuerdo a la lista de chequeo definida para la verificacion del C
cumplimiento de las 5'S
5 Se tienen estandares definidos para la identificacion de equipos, areas, c
documentos, materiales, herramientas, etc.
RESULTADO (%)| 100 |Fase 4 - Estandarizar 5]60
DISCIPLINAR - Cumplir con la estandarizacion
5 Shitsuke 1 Los tra.b,ajadores reyisa‘n y verifican el procedimiento estandar para la NC
seleccion, orden ylimpieza
Se verifica regularmente que la organizacién conserve la limpieza y el orden
2 en las areas de trabajo c
3 Todo el personal de la organizacién se involucra en el mantenimiento del c
ordenyla limpieza
4 Se puede apreciar el cumplimiento con las normativas de seguridad y c
limpieza
5 |Se respetan las areas destinadas para comerylibres de humo de cigarrillo C
6 |La basuraylos desperdicios se encuentran bien localizados y ordenados
Se evidencian trabajadores que no fueron entrenados con el programa de
7 . " e NC
trabajo de la filosofia 5'S
8 |El personal del area conoce los resultados de las auditorias 5'S NC
Se mantienen o mejoran los resultados obtenidos en cada punto evaluado
9 - ) NC
durante la auditoria anterior
Respecto al programa 5'S, conoce el personal sus responsabilidades en el
10 |area de trabajo, alcance, cuando, donde y como debe hacer las actividades NC
asignadas
RESULTADO (%)| 40 |Fase 5- Disciplinar 415
48 0 30(16
RESULTADO Poco confiable: Puede afectar el orden, seguridad y
GENERAL (%) 63 REGULAR limpieza de las &reas de trabajo e inocuidad del producto.

Existe un sistema de inspeccién y control

APROBADO % 85

REGULAR 50 %<70

Confiable: Noimpacta el orden, seguridad y limpieza de las 4reas de trabajo e inocuidad del producto. Se cumple un Programa 5'S

Medianamente confiable: Impacta el Programa 5'S con riesgo de afectar el orden, seguridad y limpieza de las &reas de trabajo y la inocuidad del producto

Poco confiable: Puede afectar el orden, seguridad y limpieza de las areas de trabajo e inocuidad del producto. Existe un sistema de inspeccion y control

No confiable: Ausencia de un programa 5'S. Impacto significativo en el orden, seguridad y limpieza de las &reas de trabajo e inocuidad del producto
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