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RESUMEN

El presente Trabajo de Grado tiene como objetivo general proponer estrategias
en los procesos de almacén de la empresa De Todo Repuesto CA. mediante la
aplicacion de técnicas de ingenieria industrial, considerando la problematica
presentada en la unidad de estudio, en la que se detectan fallas en el almacén tales
como codificacion de los repuestos, desorden excesivo, 1o que genera retrasos a la
hora de ubicar un repuesto ; para lo cual se definid un estudio tipo proyecto
factible de naturaleza descriptiva, apoyada en una investigacion de campo, asi
como la definicion de cuatro fases metodoldgicas, en las cuales se diagnostico la
situacion actual en el almacén automotriz de la empresa De Todo Repuestos
Automotriz, C.A , e identificando las causas de los problemas existentes luego
fueron analizados para encontrar la causa raiz y partiendo de esto, se encontraron
oportunidades de mejoras las cuales permitieron disefiar un plan estrategico que
permitiera solucionar estos problemas.

Descriptores: Estrategias, Almacén, Inventario, Mejoramiento continua
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- almacén de la empresa De Todo Repuestos Automotriz, C.A
- Evaluar la relacion costo —beneficio de la propuesta realizada
1.1Justificacion de la Investigacion
actualmente la empresa de todo repuestos automotriz, c.a prenta altos costos en
su gestion del almacen debido a perdidas provenientes de las incosistencias que
presentan sus inventarios por lo cual se presenta una propuesta de estrategias de
mejoras en los procedimientos de recepcion y almacenamiento, lo cual traerd como
beneficios para la empresa un mejor desenvolvimiento en el almacén y mejor tiempo
a la hora de los despachos y no se retrasaran los pedidos al momento de la entrega
final , siendo las ventajas un almacén con mayor estabilidad y orden al momento de la
busqueda de los repuestos, y su valor agregado contando con la ayuda de la

herramientas de manejo de materiales y gran conocimientos de las areas del almacén

1.5 Alcance

La investigacion esta enmarcada en las areas de recepcién, almacenamiento y
despacho de la empresa De Todo Repuestos Automotriz, C.A, ubicada en la Av. Los
Cedros Local 21-A en Maracay — Edo Aragua. Cabe acotar que la misma es una

propuesta de mejoras y quedara de parte de la empresa implementarlas o no.



CAPITULO 1
MARCO TEORICO

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

2.1. Antecedentes

Todo estudio contiene investigaciones anteriores que lo sustentan y orientan;
al respecto Hurtado J. (2005), refiere “Debe incluir datos sobre investigaciones
anteriores... por cuanto pueden proporcionar al investigador ideas acerca de codmo
abordar el tema, los posibles enfoques, guiarlo hacia la bibliografia de caracter
tedrico, orientarlo acerca del instrumento, etc” (p. 97).

Por otra parte, segun Tamayo, M (2005) sefiala que:

Es todo hecho anterior a la formulacion de problema que sirve
para aclarar, juzgar e interpretar el problema planteado. Se trata
de hacer una sintesis conceptual de las investigaciones o trabajos
sobre el problema formulado que puede indicar conclusiones
existentes en torno al problema planteado. (p.146).

Son indagaciones previas que sustentan el estudio, ya sean porque tratan sobre
el mismo problema o se relacionan con otros. Sirven de guia al investigador y le
permiten hacer comparaciones y tener ideas sobre como se trato el problema en esa
oportunidad. Bajo esta Optica se presentan algunos comentarios acerca de estudios
previos vinculados con el tema a través de algunos de sus elementos teéricos,

técnicos, metodoldgicos o de otra naturaleza que constituye una contribucion para la
2



investigacion.

Por su parte Gonzalez, G. (2012), en su trabajo especial de grado titulado:
“Modelo de Gestidon Logistico de Inventario de Materiales y Suministros en la
Zona Educativa del Edo Aragua”, presentado ante la Universidad Nacional
Experimental de Las Fuerzas Armadas Bolivariana, para optar al titulo de Magister
Scienciarium de Gerencia Logistica, se considera un proyecto factible, apoyado en
una investigacion de campo a través de un disefio no experimental de nivel
descriptivo y proyectivo Se determind los modelos matematicos (modelos de
revision perioddica para demanda incierta) para establecer la cantidad de pedido,
intervalo de pedido y los indicadores de gestion a utilizar, las normas y los
procedimientos de recepcion, clasificacion, registro, depdsito de inventario y un
disefio de distribucién del almacén. Se disefio el modelo de gestion logistica de
inventario y se determing la factibilidad de aplicacion.

En conclusion se detecta la necesidad de una planificacion de compras,
utilizacion de indicadores de gestién, asi como la construccién de manuales de 20
normas y procedimientos, asi como una adecuada organizacion de los inventarios del
almacen.

La relacion que tiene este trabajo con la presente investigacion es la
importancia que representa el disefio de estrategias o lineamientos que consoliden la
eficiencia y eficacia en los procesos internos de las organizaciones, en este caso de
una organizacion publica y en cuanto al aporte de ésta al estudio se sustenta en la
propuesta de variantes de solucién para problematicas existentes en la organizacion

Argotte, S. (2015), en su investigacion titulada: Modelo de Gestion para
Optimizar el Control de Inventario de Compras y Suministros en la Universidad
Bicentenario de Aragua. Trabajo de grado presentado en la Universidad Catolica
Andrés Bello. Realiz6 el analisis de la situacion actual de los procesos utilizados en el
almacén del Departamento de Compras y Suministros de la Universidad Bicentenario

de Aragua, el estudio lo enmarco bajo la modalidad de investigacién de campo, de
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caracter descriptivo, donde concluye que existe la carencia de un sistema
automatizado, falta de adecuados controles de inventario y ausencia de una apropiada
planificacion de compras, segun ventas y mercancias en existencia.

Finalmente. 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, Division Conversion
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, disefio las propuestas de mejoras, que permitio
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 comprendi6 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 permitird ordenar el
almacén de acuerdo al tipo de producto, ya que la empresa De Todo Repuesto
Automotriz C.A., no posee un criterio consecuente de reordenamiento, y esto
ocasiona diferencias de inventario promedio mensuales, por lo tanto, su importancia
como referencia.

2.2. Bases Tedricas
Para todo trabajo de investigacion, es fundamental que el investigador maneje

suficientemente, el significado de los vocablos y conceptos usados durante el proceso
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investigativo. Segin Bavaresco, A. (2006) sostiene que:
“Las bases tedricas tiene que ver con las teorias que brindan al
investigador el apoyo inicial dentro del conocimiento del objeto
de estudio, es decir, cada problema posee algun referente tedrico,
lo que indica, que el investigador no puede hacer abstraccion por
el desconocimiento, salvo que sus estudios se soporten en
investigaciones puras o bien exploratorias”. (p.87)

Asimismo, Arias (2012) afirma que “Las bases teoricas implican un
desarrollo amplio de los conceptos y proposiciones que conforman el punto de vista o
enfoque adoptado, para sustentar o explicar el problema planteado”. (p. 107)

2.2.1 Almacén

Segun 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 actda 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 deposito 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.

Q

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

1%}
%)

%]
1%}

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 Optimizacién

Una de las formas que tiene cualquier empresa industrial para ser mas

competitiva es mediante la optimizacidn 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 almacén

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 ubicacién 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 méas 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
Segun Cantd, A.G. (1995): “Es el espacio necesario para el area de recepcion,
Almacén, Despacho depende del volumen maximo 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-Orderindex (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
dafos y obsolescencia sean menores.
2.2.5 Distribucion de Almaceén
El almacén debe contar con tres areas principales como lo son
@ Recepcion
@ Almacenaje
@ Despacho
Segun Garcia Cant( (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 distribucién 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 distribucion es fundamental ya que contribuye dentro de la empresa una
importante ventaja, que favorece la eleccion 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
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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 rotacion 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.

@ 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 QUE ES “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 recepcién 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 recepcién y son trasportados hasta el lugar que les corresponde dentro del
almacen.

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 funcion de la rotacion o frecuencia de entrada y salida.
Maynard L. (2003) (Manual de Ingenieria y Organizacion Industrial) explica que en
el area 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
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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:

@ 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 rotacion, rotacion 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

@ EI 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 Organizacién Industrial)
comenta:

“En el momento de despacho, donde el sistema edita una orden de
despacho, donde el jefe de bodega o 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
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estado y si se obtienen productos defectuosos se dard 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 patron 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 &rea 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
consistird 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 o bienes
0ciosos que la organizacion conserva para su uso en algin momento (p.203).

En este sentido, la funcidn 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
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estadistica fisica o palpable de aquello que hay en existencias en la empresa. La toma
del inventario fisico se efectla 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.
2.2.10Tipos de Inventario
@ Anual: Se efectia una vez y al cierre del ejercicio econdmico de la
empresa Presenta inconvenientes tales como:
Paralizacion de la actividad de la empresa.
Alto nivel de descuadres.
2.2.11Ciclo 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 6rdenes para
reponer los inventarios. Dicho de otra manera: viene siendo el ciclo que transcurre
entre dos oOrdenes sucesivas. En este sentido las revisiones pueden ser continuas,
cuando se coloca la orden de produccion tan pronto como el nivel de existencias cae
por debajo del nivel determinado, previamente establecido.
2.2.12Demanda
Para Kotler, Camara, Grande y Cruz, autores del libro "Direccion de
Marketing"”, la demanda es "el deseo que se tiene de un determinado producto pero
que esta respaldado por una capacidad de pago" Es tal vez la peculiaridad mas
importante de un sistema de administracion de inventarios, ya que condiciona
directamente como serdn analizados y resueltos la mayoria de los problemas de
inventario. Por lo general los sistemas de inventario se clasifican segun el patrén de
demanda de los productos que se almacenan. En tal sentido la demanda puede llegar a
12



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 dindmica, 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
0 se puede determinar un patrén de demanda que puede ser descrito a traves de una
distribucion de probabilidades, que se asume conocida. La distribucion de
probabilidades en este caso, puede ser estacionaria 0 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, pardmetros o situaciones especificas para poder completar los
escenarios requeridos
2.2.13 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 més altas, aunque los inventarios no vendidos
queden registrados, en el balance, a los precios mas préximos o actuales.

2.2.14 Sistema ABC
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Dicen Jhonson y Kaplan (1987) que los Sistemas de costos Basados en
Actividades (ABC) no han supuesto nada mas, que la vuelta a los origenes de la
Contabilidad de Costos. El analisis ABC es un meétodo de clasificacion
frecuentemente utilizado en gestién 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 (ActivityBasedCosting) analiza las actividades de los
departamentos indirectos (de soporte) dentro de la organizacién 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 informacion estadistica es necesaria para simular el flujo del costo a través
del modelo, sirve ademas como dato real para validar la informacién conceptual.
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El objetivo de la recoleccion es acumular la informacion necesaria para:

1. ldentificar las actividades realizadas en la organizacién (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 asignacion 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 asignacion 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 organizacidn, el consumo de los
recursos y las mediciones de desempefio utilizadas.

El balance provee la informacion acerca de los elementos del costo de la
organizacion 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% vy el
5% del valor del stock para cada zona respectivamente, por el hecho de la
conservacion del principio.

Teoria de los 5 por que
Es una técnica de analisis que fue desarrollada por Sakashi Toyada y se usa para
resolver problemas. Se basa en realizar de manera sucesiva la pregunta por qué hasta
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que obtengamos la causa de ese problema y de esta manera, llevar a cabo las
acciones para solventarlo. Y ¢por qué 5?, en realidad no es que siempre haya que
realizar cinco veces la pregunta sino que es un namero variable y depende de las

iteraciones que necesitemos hasta encontrar la solucion.

Técnica grupo nominal

Fue introducida por Delbecq y Van de Ven y desarrollada posteriormente por los
mismos autores. Es una técnica creativa empleada para facilitar la generacion de ideas
y el analisis de problemas. Este analisis se lleva a cabo de un modo altamente
estructurado, permitiendo que al final de la reunién se alcancen un buen nimero de
conclusiones sobre las cuestiones planteadas.

Diagrama de Pareto

Consiste en un grafico de barras similar al histograma que se conjuga con una ojiva
0 curva de tipo creciente y que representa en forma decreciente el grado de
importancia o peso que tienen los diferentes factores que afectan a un proceso,
operacion o resultado

Definicion de Términos Basicos

A continuacion, se citan algunos términos basicos que permitirdn comprender el
objeto de estudio de la investigacion de una mejor manera.
Diagrama de Pareto: es una grafica para organizar datos de forma que estos queden
en orden descendente, de izquierda a derecha y separados por barras. Permite asignar
un orden de prioridades
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 tecnolégicos 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.
16



Estrategias: Conjunto de acciones que alinean las metas y objetivos de una
organizacion.

Flujo: Cantidad determinada de un producto que pasa por un almacén.

Gestidn: 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 elaboracion propiamente dicho.

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, 0
donde se encuentran quienes demanda bienes y servicios con quienes los ofrecen.
Organizacion: Disposicion ordenada de las diversas partes de una institucién 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 éste se fije -como es
usual- en unidades monetarias, 0 que se determine segun la equivalencia con
cualquier otra mercancia que desempefie el papel de dinero en el intercambio.
Presupuesto: Estimacién 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.
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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
jubilacidn, 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 0 mes

CAPITULO 111
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
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de observacion y recoleccion de datos, determinando el “cdmo” se realizara el
estudio, esta tarea consiste en hacer operativa los conceptos y elementos del problema
que se estudia , al respecto C. Sabino (2005) 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).

Asimismo Arias (2006) explica el marco metodolégico como el “Conjunto de
pasos, técnicas y procedimientos que se emplean para formular y resolver problemas”
(p.16). a continuacion se presentan estos pasos
3.1Tipo de investigacion

De acuerdo con el manual de trabajo de grado de especializacion y maestria y
tesis doctorales, de la Universidad Pedagogica 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 0 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 1ente mencionado, define:

“El Proyecto Factible comprende las siguientes etapas generales:
diagnostico, planteamiento y fundamentacion tedrica de la
propuesta; procedimiento metodoldgico, actividades y recursos
necesarios para su ejecucion; analisis y conclusiones sobre la
viabilidad y realizacién 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 solucién a un problema real,
como lo es proporcionar una solucion al problema de recepcion, almacenamiento y

despacho en la empresa De Todo Repuestos, C.A.
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2.3 Disefio de la investigacion
La elaboracion de este trabajo se basd 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, denominacion que
alude al hecho de que son datos de primera mano, originales, producto
de la investigacion 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).”

en vista a esto, el trabajo de investigacion presentado sigue los lineamientos de una
investigacion de campo, puesto que los datos y la informacion necesaria sera tomada
directamente del area bajo estudio como lo es el almacen de la empresa de todo
repuestos, c.a.
2.4 Nivel de la investigacion
Esta investigacion posee un nivel descriptivo y documental. al respecto, 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 hipétesis, las primeras apareceran
enunciadas en los objetivos de investigacion”. (P.20-25).

de alli que se hara una descripcion del almacen, su espacio, procesos Yy
caracterisricas en detalle a fin de obtener la informacion relevante que conduzca al
cumplimiento del objetivo propuesto

Por otra parte, la investigacion documental, segin Arias F. (2006) “Es un

proceso basado en la busqueda, recuperacion, analisis, critica e interpretacion de
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datos secundarios” (p.27). en base a esto se tomaran documentos propios de la
empresa, tales como listas de productos, registros de inventarios, planos, entre otro a
fin de complementar la informacion requerida:
3.4 Poblacién y Muestra

Una poblacién segin Tamayo y Tamayo M. (2005), es definida como “La
totalidad del fendmeno a estudiar en donde las unidades de poblacion poseen una
caracteristica comun, 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 vélidas las conclusiones
de la investigacion”. (p.35)

en esta investigacion la poblacion esta integrada por los diferentes
departamentos que conforma la empresa tales como: almacen, compras, y
administracion

Por su parte, la muestra segun Arias, F. (2006), “es un subconjunto
representativo y finito que se extrae de la poblacién accesible.” (p. 83). Es decir,
representa una parte de la poblacién 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 area de

recepcion, almacenamiento y despacho

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.
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Ramirez, T. (2007) define las técnicas y métodos 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 fenomeno en una forma més despejada y

precisa de la descripcion de los hechos a estudiar “

Segun Ramirez, T. (2007) el proceso de recoleccion 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 o menos estandarizado que se ha utilizado con éxito
en el &mbito 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
informacidn necesaria y que seran nuestros informantes claves, como la recoleccion y
andlisis de la documentacidn proporcionada por la gerencia general.
3.5.10bservacioén 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 serd aplicado para identificar las principales problematicas que incurren en los
procesos de recepcion, almacenamiento y despacho de la empresa De Todo
Repuestos, C.A.

3.5.2 La entrevista
Segun Kerlinger (1985), “es una confrontacion interpersonal, en la cual una
persona formula a otra preguntas cuyo fin es conseguir contestaciones relacionadas

con el problema de investigacion.” Para Sierra (1999:281) “es una conversacion que
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establecen un interrogador y un interrogado (...) orientada a la obtencion de
informacidn sobre un objetivo definido. * Citados por Pérez (2005), (p. 338). ESTA
TECNICA SE APLICARA DE MANERA INFORMAL, A MEDIDA QUE VAN
SURGIENDO LAS DUDAS EN EL DIGANOSTICO Y DURANTE EL ANALISIS
PARA CON ELLO CLARIFICAR LA INFORMACION
3.5.3 Revision documental

Arias (2006), lo define como “un proceso basado en la basqueda, recuperacion,
andlisis, critica e interpretacion de datos secundarios, es decir, los obtenidos y
registrados por otros investigadores en fuentes documentales: impresas, audiovisuales
0 electronicas”. Por medio de la recopilacién documental se obtendra informacién de
datos a partir de documentos escritos 0 no escritos propios de la empresa, que
contienen informacién que puede ser utilizada dentro de la investigacion.
3.5.4 Revision bibliogréafica

Galvez, A (2002), la define como “un procedimiento estructurado cuyo objetivo
es la localizacion y recuperacién 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 tambien libros y paginas electrénicas.
3.5.5 Instrumentos de Recoleccion de Informacion

ARIAS (2006) INDICA 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 investigacion se utilizara como
instrumentos:

ficha de observacion: que servira de apoyo en la observacion directa
formatos de evaluacion de causas que seran utilizados en la aplicacion

de la tecnica de grupo nominal
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registro fotografico, el cual permitira tener una vision clara de la
situacion planteada
3.6 Técnicas de Andlisis de Informacion
tormenta de ideas
la tecnica de los 5 ¢por que?
tecnica del grupo nominal
tecnica de pareto
entrevsitas no estructuradas
3. 7 Fases de la Investigacion
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 |. Diagndstico de la situacion actual en la recepcion, almacenamiento y
despacho del almacén identidad las posibles fallas
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 De Todo Repuestos Automotriz, C.A. Dicha fase se
llevara a cabo bajo usando las herramientas de recoleccion de datos como lo es la
observacion para soportar y respaldar la informacion obtenida se realizara la revision
de documentos y de todos los procedimientos operativos y administrativos,
manipulacion del sistema interno, condiciones de trabajo, funciones del personal y
verificacion continua de las disponibilidades de los productos en el almacén.

FASE 11. Andlisis de las causas de los problemas existentes en la recepcion,
almacenamiento y despacho del almacén para determinar mejoras

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 realiz6 una tormenta de
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ideas conjuntamente con el personal que labora en el almacén, de esta manera el
desarrollo sera guiado mediante el resultado del diagnostico precedido de la fase
anterior; utilizando para ello la técnica de los 5 porque ? ,técnica del grupo nominal y
diagrama de Pareto como herramientas de analisis de datos operacional.
FASE I11. Diseiio de diferentes estrategias que aumente la eficiencia en la
gestion del almacén de la empresa De Todo Repuestos Automotriz, C.A

El proposito 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 De Todo Repuestos Automotriz, C.A, esto se realizara mediante la
aplicacion de técnicas de Ingenieria Industrial.
FASE IV. Evaluacion del costo —beneficio de la propuesta realizada en los
procesos del almacén en la empresa De Todo Repuestos Automotriz, C.A

En esta fase se tomaran en consideracién 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 o 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
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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 encontrar oportunidades de mejoras. En base esto, tercera y
cuarta para plantear asi la propuesta a la solucién al problema del almacén

4.1 Fase |: Diagnostico de la situacion actual en la recepcion, almacenamiento y
despacho del almacén de la Empresa De Todo Repuesto Automotriz C.A.

La finalidad de esta fase es revisar la situacion actual de los procesos
realizados en el almacén, mediante la observacion directa y entrevistas no
estructuradas de tipo informal al personal encargado del area, ademas de la revision
documental de registros histéricos suministrados por la empresa, para identificar las
debilidades que afectan el buen desarrollo de los mismos
4.1.1. Descripcion general del almacén de la empresa De Todo Repuestos
Automotriz, C.A.

Espacio Fisico

El almacén cuenta con dimensiones de 3,68m x 10,30m, posee dos salidas una
principal en el area de recepcion y luego en la otra a la parte posterior de la empresa.
Posee cinco racks de dimensiones 2,50m x 1,40m con tres divisiones cada uno de
93cm, un mostrador 2.68m x 50cm, un rack de 4m x, 2,50m,

El almacén no cuenta con una ventilacion adecuada por no poseer ventanas ni
otro tipo de ventilacion, Es decir es un area confinada a la cual solo le entra
ventilacion por la puerta principal, no cuenta con las debido a equipos de manejo de
materiales lo que genera riesgos de seguridad, tales como escaleras, ya que los
almacenistas tienen que montarse en cajas para alcanzar el repuesto que se encuentra
en la parte mas alto, los almacenistas no cuentan con un equipo apropiado al cargar
las cajas pues estas las levantan ellos mismos, mas de su peso con movimientos

repetitivos, es decir, no cuenta con las debidas normas de seguridad apropiadas.
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Se observa ademéas un area desordenada, ya que al momento de buscar un
repuesto en el rack en un tramo superior a los que ellos no alcanzan se hace
complicada la busqueda, Y al momento de localizar los repuestos los mismos no son
encontrados en su sitio habitual ya que poseen un descontrol al momento de regresar
el repuesto si no es vendido dejandolo en cualquier espacio vacio. Posee un pasillo
central de 68 cm entre el rack grande y los individuales (paso de peatones) con poca
iluminacién, carece de gran orden ya que todas las cajas estan por todo el lugar, no

poseen extintores (Ver figura 2, 3, 4,5)
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Figura 1: Layout del almacén de la empresa De Todo Repuestos Automotriz, C.A
Autor: Hernandez. Y. (2019)
Fuente: Empresa De Todo Repuesto Automotriz, C.A
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Figura 2: Racks utilizados en el almacén de la empresa De Todo Repuestos

Automotriz, C.A
Autor: Herndndez Y. (2019)
Fuente: Empresa De Todo Repuesto Automotriz, C.A

Figura 3: Estantes del almacén con diversos repuestos
Fuente: Hernandez. Y
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Figura 4: Fotos tomadas en el almacén de la empresa De Todo Repuestos

Automotriz, C.A
Autor: Hernandez. Y. (2019)

Figura 5 :Parte principal del alamcen mostrador
Autor: Hernandez.Y. (2019)
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Debilidades observadas en el espacio fisico del almacen

En el cuadro n° 1 se muestra la ficha de observacion realizada para determinar

las debilidades que posee el area de almacén de la empresa

Cuadro 1: ficha de Obserrvaciones del espacio fisico del almacen

Vias de escapes X Dos puertas

Sefalizacion De ningun tipo

Extintores

Equipos de Proteccion Personal

( EPP)

Politicas de Seguridad (robos o X

perdidas )

Seguimiento de inventario X

Codificacion de los repuestos X Se codifican pero no se organizan
en su sitio

X X X

Espacio adecuado X

Delimitaciones de espacios X

Ambiente apropiado X No posee una buena ventilacién
lluminacion X

Repuestos en su debido puesto X
de codificacion
Autor: Hernandez.Y. (2019)

4.1.2 Procesos involucrados en el almacenaje de repuestos
4.1.2.1 Proceso de Recepcion

El proceso de recepcion de la mercancia que ingresa a la empresa De Todo
Repuestos Automotriz C.A., empieza desde el momento en que el proveedor trae a la
empresa el pedido, seguido de esto el responsable del almacén solicita al proveedor la
nota de entrega o la factura del material que estd ingresando para hacer una
comparacion con la orden de compra que fue emitida por la empresa De Todo
Repuesto Automotriz, C.A.

Luego de realizado lo anterior, se procede a hacer una inspeccion visual sobre

31



la apariencia de los repuestos. Verificando que no existan repuestos en mal estado,
bien sea porque estan abiertos, golpeados, etc , condiciones que pueden poner en
duda la calidad de la mercancia, lo cual amerita separacién para su devolucion. El
responsable del almacén también debe verificar que las cajas o paquetes estén
identificados y tengan la informacion correspondiente a los repuestos recibidos, asi
como el estado en el que éstos se encuentran, y su sellado correspondiente

Los repuestos, en caso de que sean rechazados, son separados por el
supervisor del almacén el cual deberd proceder con la devoluciéon al proveedor
acompafado de una notificacion de rechazo y a su vez informar al &rea administrativa
De la empresa De Todo Repuesto, C.A. para entregar los documentos
correspondientes

Si los repuestos estan en condicion de conforme, Se recibe el producto y el
ayudante del almacén le da la entrada al producto, esta operacién es realizada por
dos personas (almacenista y su ayudante). Para los efectos de recepcion, al momento
de llegar los productos estos se revisan las cajas con los repuestos , se cuentan, y si
todo es correcto se coloca el sello a la factura como se puede ver en la imagen N°6
que es firmada por el jefe de la empresa o por el Asistente Administrativo, la fecha de
recepcion y se le entrega al proveedor una copia como constancia de la llegada de los
productos, luego de esto se procede a ingresar la factura al sistema que usa la empresa
para sus controles internos y se envia la factura a cuentas por pagar.
4.1.2.2 Proceso de Almacenamiento de los repuestos

Consiste en la ubicacion de los repuestos, esta operacion es realizada por los
almacenistas, el encargado y el ayudante de almacén. Para los efectos de
almacenamiento, luego que los productos son recibidos, se procede a ubicarlos en
cualquier espacio disponible que tengan dentro del almacén.
4.1.2.3 Proceso de despacho

Para el despacho de los repuestos al cliente final, se dispone de la orden

respectiva, se verifican si se encuentra 0 no en el sistema y se le comunica el precio
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al cliente . Es importante resaltar que todos los repuestos deben estar completamente
sellados si asi lo requiera. El despacho se acompafia con su respectiva nota de
entrega o recibo de pago como en la figura 6 en donde se identifica cantidad de
repuestos que se lleva el cliente , luego se notifica al supervisor inmediato de las
actividades realizadas

Figura 6 :Parte principal del alamcen mostrador
Autor: Herndndez.Y. (2019)

4.1.3 Capacidad de almacenaje
El almacén tiene una capacidad fisica de cuatro mil (4.000) repuestos automotrices
contando bombas de gasolina, filtros de aceite, empacaduras, en el cuadro N°2 se

muestran algunos de ellos y sus cantidades de manejo
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Cuadro 2: Registro Documental de la empresa De Todo Repuestos
Automotriz,C.A

VALVULA BLOCK TOYOTA R134 13,00
VALVULA POA V5 GENERICA PUNTO 13,00
ROJO

VALVULA BLOCK CHEVROLET OPTRA / 11,00
SPARK

VALVULA POA V5 DELPHI 7,00
VALVULA BLOCK FIAT PALIO 5,00

EVAPORADOR FIAT PALIO SIENA FIRE 16,00
EVAPORADOR TOYOTA PRADO MERU 12,00
RUNNER 96 02

EVAPORADOR RENAULT LOGAN 04 07 11,00
EVAPORADOR CHEVROLET CRUZE 9,00
ORLANDO

EVAPORADOR CHEVROLET  AVEO 8,00
C/FINO GA

EVAPORADOR CHEVROLET  AVEO 8,00
GRUESO

EVAPORADOR FORD SUPER DUTY 8,00
EVAPORADOR CHEVROLET SPARK GA 8,00
EVAPORADOR TOYOTA 4 RUNNER 0308/ 7,00
FJ CRUISER

EVAPORADOR FORD KA FIESTA BALITA 6,00
EVAPORADOR VW FOX/ CROSS FOX 07- 5,00
10

EVAPORADOR CHEVROLET CORSA 0406 5,00
EVAPORADOR CHEVROLET  AVEO 5,00
GRUESO 04/06 GA

EVAPORADOR JEEP CHEROKEE 2010 KK 5,00
ORING

EVAPORADOR HYUNDAI GETZ 06 09 / 5,00
BRISA

EVAPORADOR TOYOTA TERIOS 02 07 5,00
EVAPORADOR FORD FIESTA POWER 4,00
MOVE MAX ECOSPORT

EVAPORADOR HYUNDAI TUCSON 05 06 4,00
C/G SPORTAGE

EVAPORADOR TOYOTA HILUX 4,00
FORTUNER GA
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EVAPORADOR TOYOTA COROLLA 0308 4,00
EVAPORADOR CHEVROLET CORSA 1113 4,00

GA

EVAPORADOR MITSUBISHI SIGNO 06 4,00
EVAPORADOR CHEVROLET AVEO LS LT 4,00
11-13

Elaborado por: Hernandez. Y (2019)
Fuente: Empresa De Todo Repuesto Automotriz, C.A
El almacen no cumple

4.1.3 Revision de las politicas de inventario que utiliza la empresa

En el area del almacén de la empresa bajo estudio, se realiza un inventario fisico
semanal (lunes) para revisar la cantidad de existencia de los repuestos y asi
completar la demanda con nuevos pedidos a los proveedores

Los repuestos que se reciben deben ser verificados por las personas encargadas
del almacén como se explico anteriormente, asi como su debida clasificacion y son
colocados en los espacios establecidos para los repuestos, afin de procurar su
adecuado aprovechamiento. Sin embargo, actualmente no posee una politica de
inventario definida, solo se tiene el conteo semanal que realiza

De alli que Partiendo de las diversas situaciones que han venido sucediendo en la
empresa De Todo Repuesto Automotriz C.A, tales como desorden y despreocupacion
por parte del personal, existe deficiencia en el &rea debido a que se desconocen las
cantidades exactas de los repuestos en existencia, ya que los repuestos se encuentran
dispersos y no cuentan con el debido almacenamiento, lo que genera pérdida de
tiempo a la hora de procesar el despacho por no contar con una adecuada ubicacion;
Y ocasiona retrasos en los despachos y deficiencias en la prestacion de servicios a los
clientes, insatisfaccion y un incremento en el namero de reclamos por parte de los
mismos, por ende una disminucion por concepto de ventas y una pérdida de

estabilidad en el mercado
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4.1.4 Debilidades encontradas en la observacion directa realizada al almacén

A continuacion, en la hoja de observacion y analisis de la misma, se puede
evidenciar que de las actividades propias del almacén solo se realizan el control de la
mercancia. El jefe de almacén se encarga de chequear la cantidad de productos que se
reciben.

Las actividades restantes, tales como: la aplicacion de los procedimientos para
la ubicacion, manejo del control de inventario, organizacién 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 ubicacion de las piezas a la hora de
realizarse, tratdndose primero aquel a que por su ubicacion sea mas accesible.

Ademas, dicho estudio permitié 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
rotacion de inventario, organizacion de los productos y formatos para el control de
actividades, no se pueden realizar. En el cuadro 3 se muestran nueve debilidades

encontradas mediante la entrevista no formal y la observacion directa.

CUADRO 3: DEBILIDADES ENCONTRADAS EN EL ALMACEN

Falta de identificacion del repuesto respecto al tipo y cantidad de X
mercancia.

Falta de equipos que ayuden en el traslado de la mercancia hasta el area X
de almacenaje.

No se cuenta con espacio fisico amplio para las condiciones del almacen X

No dispone de areas libres y amplias que permitan albergar los repuestos X
para un correcto almacenamiento

Recorrido a la hora de almacenar los repuestos X

Mal almacenamiento de los repuestos generando pérdida de espacioenel X
rack

Reproceso en el contabilizado y separacion de los repuestos X

36



Inconsistencia en la identificacion final X

No existe un orden adecuado al momento de la llegada de la mercancia X
Autor: Hernandez. Y (2019)

Entre las debilidades encontradas en el proceso de recepcion y almacén de los

repuestos, destacan:

Falta de identificacion en las cajas 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.

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.

4.2 Fase 11: Andlisis de las debilidades encontradas en el diagnostico del almacén

de la empresa de todo repuesto automotriz, C.A

Una vez concluida la fase I, se procedié a realizar el andlisis de las debilidades

encontradas en el diagnéstico previo del almacén de la empresa todo repuesto

automotriz, C.A aplicando las herramientas como los 5 Porque, la técnica del grupo

nominal en el cual se basé en identificar las siguientes causas:

1.
2.

© N o O

Falta de identificacion del repuesto respecto al tipo y cantidad de repuesto.
Falta de equipos que ayuden en el traslado de la mercancia hasta el area de
almacenaje

No se cuenta con espacio fisico amplio para las condiciones del almacén

No dispone de areas libres y amplias que permitan albergar los repuestos para
un correcto almacenamiento

Mal almacenamiento de los repuestos generando pérdida de espacio en el rack
Reproceso en el contabilizado y separacion de los repuestos

Inconsistencia en la identificacion final

No existe un orden adecuado al momento de la llegada de los repuestos

37



9. Retraso en los despachos Con un tiempo promedio entre 20 minutos generada

por falta de correcta codificacion o clasificacion en los repuestos vy falta de

formacion del personal,

10. Falta de formacion del personal (Capacitacion) falta de experiencia en manejos

y almacenamiento de los repuestos, manejos y control de almacén

4.2.1 Analisis de las debilidades encontradas a través de la Aplicacion de la
técnica de los cinco (POR QUE?
Los cinco porqués es una herramienta de ayuda al personal experimentado

en su uso, para encontrar la verdadera causa raiz de los problemas. Tras concluir la

fase I, se procedié a aplicar la técnica de los 5 ¢por qué? Y realizar el analisis a

través de esta herramienta, evaluando todas las posibles causas permitiendo obtener

las de mayor incidencia que generan

Repuesto Automotriz, C.A

Cuadro 4: aplicacion de la técnica de los 5 por qué?

la problematica en la empresa De todo

Falta de No existe una Falta de No cuenta No cuenta
identificacion del | . correcta ] integracio con un con un
identificacion nen los Control de Control de
repuesto respecto enla procesos inventario inventario
al tipo y cantidad. mercanciaal | logisticos
momento de la
Ilegada al
almacén
Falta de equipo La empresano | No tiene No poseen | No han No tienen
gue ayuden enel | cuentaconlos | equipos | conocimient | tenido informacion
traslado de la equipos establecid osdelos | informac de los
mercancia hasta el | correctos para | os para el equipos ion equipos de
area de el movimiento | movimient manejo
almacenaje de mercancia 0 de
mercancia
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CAUSA

No se dispone de
areas libres y
amplias que
permitan albergar
los repuestos para
un correcto
almacenamiento

Mal
almacenamiento
de los repuestos

generando
perdida de espacio
en el rack

Inconsistencia en
la identificacion
del sistema

Retraso del
despacho

CAUSA

POR QUE?

No tienen una
correcta
distribucion en
el almacén

Falta de
instructivos en
el almacén

No siempre se
encuentran
cargados los
repuestos en
el sistemay se
encuentra en
un almacén
transitorio
No cuenta con
una buena
distribucién
del almacén

POR QUE?

POR
QUE?

Al llegar
la
mercancia
la colocan
en
cualquier
espacio

Desconoci
mientos de
buenas
practicas
del
almaceén

Fallas de
conocimie
nto del
sistema

Los
repuestos
son
colocados
en
cualquier
lugar
incorrecto

POR
QUE?
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POR
QUE?

No tienen
normativas
que
reguarden la
recepcion
del material

Falta de
capacitacion
del

personal

Los
almacenista
S No poseen
la
informacion
al respecto
del sistema

No existe
una buena
codificacién
de los
repuestos
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capacitacion
del personal

No cuenta
con
informacion
del manejo
del sistema

No existe
una buena
codificacion
de los
repuestos

CAUSAS
RAIZ



Reproceso en el Falta de Lacolocan | Facilidad | Notiene Desconocimi

contabilizadoy | organizacional | en del personal | un habito ento del
separacion de los | momento de la | cualquier del sistema
repuestos llegada de la | lugar sistema
mercancia
No existe un orden | Al llegar los | No existe | El personal inexistencia
adecuado al repuestos solo | motivacio no lo de normas
momento de la son ubicados | n para considera adecuadas
llegada de los en la posicién | hacerlo necesario de
repuestos que mejor almacenami
quede ento
Falta de formacion | No contienen | Los El personal Obtencion
del personal la almacenis tiene de mejor
informacion tas no lo mucho conocimient
correcta ven tiempo de o del areay
necesarios | antigliedad ser
y conoce de certificados
memoria
los
repuestos

Elaborado por: Hernandez Y. (2019)

Esta técnica fue aplicada para encontrar las causas raices para las debilidades del
diagndstico de ellos, se organiz6 con el equipo de trabajo integrados por el encargado,
el almacenista, el ayudante del almacén quienes dieron su opinién
4.2.2 Evaluacion de las causas raices encontradas a través del técnico de grupo
nominal

Es un proceso para toma de decisiones en el cual participaron algunos miembros de
la empresa De Todo Repuestos Automotriz, C.A asegurando una participacion
equitativa en la toma de decision del grupo. para aplicar la tgn se utilizo una escala del 1
al 5 dnde 1 es aquela cauas que menos influencia tiene en el problema planreada y 5 la
de mayor infuencia. se le dio un formato a los 5 participantes os cuales hicieron la

evaluacion. los resultados se observan en el cuadro n®5
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Cuadro N°5: Resumen tecnica del grupo nominal

CAUSAS RAIZ

Gabriel

Luis

Fernando

German

Luis M.

Frecuencia

%Acumulado

No cuenta con un
Control de
inventario

17

22%

inexistencia de
normas
adecuadas de
almacenamiento

16

21%

No cuentan con
un manual de
procedimiento

16

21%

No existe una
buena
codificacion de
los repuestos

16

21%

No tienen
informacion de
los equipos

10%

Falta de
capacitacion del
personal

5%

100%

Elaborado por: Hernandez. Y (2019)

Una vez aplicada la tecnica los datos fueron tabulados de mayor a menor y se

tepresentaros a traves del grafico de pareto para con ello priorizar aquellas cuasa de

mayor impcto en la problematica planteada ver grafico 1
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Gréafico N°1: Debilidades encontradas en la empresa De Todo Repuesto
Automotriz,C.A
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Elaborado por: Hernandez, Y (2019)

En el gréfico anterior, se observaron los problemas mas frecuentes en el area
de recepcion, almacenamiento y despacho, de los cuales se analiz6 solo las 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

No cuenta con un Control de inventario

inexistencia de normas adecuadas de almacenamiento

No cuentan con un manual de procedimiento

No existe una buena codificacién de los repuestos
4.2.2 Evaluacion de los espacios fisicos y disponibles

En la empresa De Todo Repuesto Automotriz, C.A, cuenta con un cuarto en la
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parte trasera del almacén el cual se puede eliminar la pared y acondicionando con
todas las normas de seguridad entre otras normativas ya que se puede introducir de 3
a 5 racks, donde se organizara propiamente el repuesto para su mejor control del
orden en el almacén y ampliacion del almacén.

También tiene 2 racks desocupados en el almacén de refrigeracién donde se pueden
utilizar con los repuestos mas pesados ya que estd cerca de la puerta donde se

descargan los repuestos (figura N°8)

Figura N°8: Almacén de la empresa De Todo Repuesto Automotriz, C.A
Fuente: Hernandez. Y
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Evaporadares

COMPRE SORES
[
EMPRESA:
CHBLJANTE: Escaln:
DE TODO REPUESTD Hemandez, Yuscarly S/

AUTOMOTRIZ C.A.

FiguraN°9: Layout modificado Almacén de la empresa De Todo Repuesto

Automotriz,C.A
Elaborado por: Hernandez. Y (2019)
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4.3 FASE I111. Disefio de diferentes estrategias que aumente la eficiencia en la
gestion del almacén de la empresa De Todo Repuestos Automotriz, C.A

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 andlisis ABC es el primer paso que se debe aplicar en una situacién 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 De Todo Repuestos
Automotriz C.A.
4.3.1.1. Clasificacion ABC por movimiento de piezas en el inventario

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 cuéles
requiere de un control mas riguroso en el sistema de gestion y control de inventario.

Para la realizacion de la clasificacion ABC por movimiento de piezas en el
inventario, se obtuvo el listado de mercancia que maneja la empresa De Todo
Repuestos Automotriz C.A., los cuales estan. (Ver tabla:6,7,8)

En la siguiente tabla se muestran la mercancia que se maneja en la empresa
empresa De Todo Repuestos Automotriz C.A.,

Cuadro N°6 : Resume de repuestos A

ORING 1/2 401,00 22,8%

0,0%
GAS R134 750GR 140,00 8,0%
ELECTRON LIMPIA 131,00 7,5%
TUBERIAS
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MANGUERA 13/32 123,00 7,0%
ACIDO 1LITRO 110,00 6,3%
AROSELLOS METALICOS 81,00 4,6%
MANGUERA 1/2 63,00 3,6%
ACEITE ALASKA PAG 15015 60,00 3,4%

Elaborado por: Hernandez. Y (2019)

Grafico N°2 : Diagrama de Pareto Resumen de repuestos A
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Elaborado por: Hernandez. Y (2019)

Cuadro N°7 : Resume de repuestos B

Descripcion unidades

%porcentaje

SELLO CANON V5 KIT 58,00 3,3%
ACEITE GLOBAL AIR PAG100 52,00 3,0%
uv

GAS R134 340GR DUPONT 50,00 2,8%
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ACEITE FREZZE JHONSEN 49,00 2,8%
PAG 100 UV
ACEITE GLOBAL AIR PAG150 22,00 1,3%

Elaborado por: Hernandez. Y (2019)

Grafico N°3 : Diagrama de Pareto Resume de repuestos B
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Elaborado por: Hernandez. Y (2019)

Cuadro N°8 : Resume de repuestos C
EVAPORADOR FIAT PALIO SIENA FIRE 16,00 0,9% ‘

SELLO CANON FX15 16,00 0,9%
FILTRO SECADOR CHEVROLET AVEO 15,00 0,9%
FILTRO SECADOR TOYOTA R134 15,00 0,9%
VALVULA BLOCK TOYOTA R134 13,00 0,7%
ACEITE TECHOIL PAG 150 UV 13,00 0,7%
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VALVULA POA V5 GENERICA PUNTO
EVAPORADOR TOYOTA PRADO MERU
EVAPORADOR RENAULT LOGAN 04 07
VALVULA BLOCK CHEVROLET OPTRA/
CONDENSADOR CHEVROLET AVEO C/F
ACEITE TECHOIL PAG 46 UV
EVAPORADOR CHEVROLET CRUZE
FILTRO SECADOR CHEVROLET OPTRA
EVAPORADOR CHEVROLET AVEO
EVAPORADOR CHEVROLET AVEO GRUESO
CUERPO V5

EVAPORADOR FORD SUPER DUTY
EVAPORADOR CHEVROLET SPARK GA
EVAPORADOR TOYOTA 4 RUNNER 03 08/ FJ
VALVULA POA V5 DELPHI

ROLINERA 507 508 510

AROSELLOS ROJOS

EVAPORADOR FORD KA FIESTA
Elaborado por: Hernandez. Y (2019)

48

13,00
12,00
11,00
11,00
10,00
10,00
9,00
9,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
7,00
7,00
7,00
7,00
6,00

0,7%
0,7%
0,6%
0,6%
0,6%
0,6%
0,5%
0,5%
0,5%
0,5%
0,5%
0,5%
0,5%
0,4%
0,4%
0,4%
0,4%
0,3%



Grafico N°4 : Diagrana de Pareto Resume de repuestos C
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Elaborado por: Hernandez. Y (2019)

4.3.2 Propuesta N° 2: Manual de normas y procedimientos

Segun Graham Kellog: "ElI manual presenta sistemas y técnicas especificas.
Sefiala el procedimiento a seguir para lograr el trabajo de todo el personal de oficina o
de cualquier otro grupo de trabajo que desempefia responsabilidades especificas. Un
procedimiento por escrito significa establecer debidamente un método estandar para
ejecutar algun trabajo"

Los manuales son documentos de carécter informativo e inclusive instructivo,
que poseen la descripcion de las actividades que deben realizar; y sirven como
medios de comunicacion y coordinacién en las decisiones a tomar, por ello se
relaciona y atafien al empleado directamente, es decir, orientando a los miembros de
la organizacion. Por lo tanto los manuales reflejan las funciones que realiza y debe

ejecutar la institucion, por ende cumplen con el propésito de registrar y sefialar en
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forma sistematica la informacion de una organizacién como se puede observar en el
Manual de normas y procedimientos (Ver Anexo 1)

4.3.3 .Equipos de manejo

@ Tipo

Escalera de plataforma a medida

Especificaciones de la escalera

Fabricado en aluminio de primera calidad.
Certificada segiin normativa EN 1SO 14122.
Disponible en 45°y 60°.

Anchos de peldario a escoger

Tipo de peldafio configurable

w w W W W W

Altura seleccionable hasta 3650 mm de forma estandar, posibilidad de alturas
superiores.

§ Fabricacién al milimetro de la altura necesaria del cliente.

Esta escalera sera usada para ayudar a colocar los repuestos en las partes mas altas
donde el almacenista no alcanza, asi facilitarle el procedimiento y suministrarle

seguridad

Figura N° 10: Modelo escalera de plataforma
Fuente: Hernandez. Y
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Plataforma con ruedas
son pequefias y e ellas se colocan cargas para transportar las distintos repuestos
intermitentes, son elaborada de aluminio fuerte que perite el aguante del minimo y

mAaximo peso

Figura N° 11: Modelo de plataforma
Fuente: Hernandez. Y

Carretilla—Carro

Producto versatil gracias a su composicion de carretilla y carro todo en uno.
Manejo facil, seguro y cdbmodo. La carretilla se puede transformar rdpidamente en un
carro con plataforma y viceversa.

Disefio robusto, hecho de acero muy resistente. Compuesta por ruedas
neumaticas muy resistentes, ideal para transportar material pesado, cajas, muebles de

forma fécil y segura.
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Capacidad de carga: 150 / 200 kg

Dimensiones: (I x an x al) 460 x 580 x 1.435 mm
Dimensiones pala: (I x an) 355 x 220 mm

@ de las ruedas: 260 mm

Peso neto: 13,2 kg

Combinacion carretilla-carro todo en uno.

——

Figura N° 12: Carretilla Carro
Fuente: Hernandez. Y

4.3.3 Propuesta N°. 4: Estrategia de Capacitaciones el Personal

Para continuar con las propuestas, tomando en consideracion las necesidades en la
empresa De Todo Repuesto Automotriz, C.A y tomando medidas efectivas en
funcidn de las causas raiz encontradas en la fase |1, se procede a elaborar el disefio de
la Estrategia de Capacitacion al Personal que labora dentro de la misma. Las

capacitaciones al personal seguiran la siguiente estructura:
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Completar la presentacion (Ver Anexo 2) con la informacion que impartira
el Ponente durante la capacitacion, la cual contiene:

1.1 Contenido

1.2 Agenda

Establecer el Nro. de Interlocutores: las capacitaciones estaran conformada
por 8 participantes en total, todos los empleados que laborar dentro de la
empresa.

Medios para impartir la capacitacion: Se requerira de equipos audiovisuales
como video Beam, computadoras de mesa, conexion a internet, tomacorrientes,
cables, entre otros sé que consideren necesarios). Asi como también, el espacio
destinado para la capacitacion.

Instrumento de medicion sobre efectividad de la capacitacion: Siempre que
se disefie una estrategia de capacitacion, es fundamental e indispensable crear un
instrumento de medicion sobre la efectividad que tuvo la capacitacion entre los
participantes que asistieron, de modo que se pueda tener una estimacion sobre lo
efectivo que fue la sesion. Para ello se tienen dos consideraciones:

4.1 Instrumento: El instrumento que se empleara para medir la efectividad
sobre el participante sera el test de evaluacion. EI mismo debe contener
preguntas con referencia al contenido durante la capacitacion, con una duracion
de 1 hora aproximadamente. La calificacion maxima sera de 20 puntos.

4.2 Efectividad de la capacitacion: Una vez ya establecido el instrumento, se
debe conocer como se medira la efectividad de la capacitacién, para esto, se cred
un indicador capaz de dar un porcentaje de efectividad, permitiendo al ponente
tener una idea clara de lo efectiva que fue la sesion y si la informacion fue lo
mas precisa, clara y entendible. El indicador tiene la siguiente distribucién:

Nombre del Indicador: Efectividad de la capacitacion (Ec)

Valor _ Promedio de 8 notas

Impacto " maximo puntaje (20)
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Intervalos de aceptacién: como el indicador no viene solo, se desea
conocer el nivel de aceptacion para considerar que tan efectiva fue la
capacitacion. Para ello, se cre6 el intervalo de aceptacion utilizando la
probabilidad no paramétrica Chi Cuadrado (T) ya que se tom6 como
muestra ocho (8) calificaciones, es decir, el total de los test que se
aplicarian. Dando como resultado que los intervalos serian entre 12,68
como limite inferior y 18,63 como limite superior. Viéndolo en una

presentacion grafica tenemos que.

12.68 18,63

Figura 13: Intervalos de Aceptacion
Elaborado por: Hernandez, Y (2019)

Siendo asi, se realizd una prueba piloto para obtener esto valores de la
siguiente manera:

- Tomando ocho (8) posibles notas:

Tabla2 Calificaciones estimadas para pruebas de intervalos
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Participante Calificacion

Participante 1 15
Participante 2 10
Participante 3 20
Participante 4 17
Participante 5 18
Participante 6 19
Participante 7 18
Participante 8 18
Total: 126

Elaborado por: Hernandez, Y (2019)

Tabla 3 :Valores para Calculo de Intervalos

Requerimientos Valores

Promedio: 15,75

Desviacion 3,4537

Raiz de 8: 2,8284

S/Raiz(n) 1,2210

T(Chi) 2,365

Formula: X=X £(t). S/Raiz(n)
LSC: 12,68

LIC: 18,63
Requerimientos  Valores

Elaborado por: Hernandez, Y (2019)

55



Se puede concluir, una vez realizado las pruebas pilotos que el rango de notas
debe estar entre 12,7 y 18,6, por lo que se considera que si el resultado del indicador
estd dentro de ese intervalo, la capacitacion fue efectiva y el objetivo de la
capacitacion cumplido.

Duracién de las capacitaciones: La duracion sera de dos (2) horas para
la capacitacion y una hora (1) para la aplicacion del test en la jornada

laboral para un total de tres (3) horas.

Dias destinados a la capacitacion: Cuatro (4) dias a la semana,

comprendidos de lunes a jueves.

Numero de participantes por sesion: Dos participantes por sesién, para
un total de ocho (8) personas.

Se puede concluir, que la conformacion de esta estrategia busca cumplir con
la necesidad de la empresa, como mejora continua capacitando a sus empleados sobre
el manejo del sistema. A su vez, es fundamental la aplicacion de cada componente
(Capacitacion, test de evaluacién e indicador de medicidn) para garantizar que sea
efectivo y mitigar las causas como la falta de capacitacion del personal. Los
entrenamientos continuos o refrescamientos, hacen que la organizacién se mantenga
alineada y asi poder mejorar el control del almacen
4.4 Fase 1V: Evaluacién de la relacion beneficio-costo de las mejores propuestas

Para esta fase se determind el costo de la solucion propuesta, con el fin de
obtener elementos de juicios necesarios para la toma de decisiones de ejecutar o no el
proyecto, asi como también los beneficios tangibles e intangibles, que se obtendran
de llegar a implementar la mejora propuesta. En tal sentido, el principio de
factibilidad se relaciona con la posibilidad de realizacién de la propuesta, y la misma
debe cubrir los siguientes aspectos con el fin de establecer la viabilidad.

Costo de Ampliacion de espacio en area de almacén
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Tabla4:. Costos de Demolicién de Pared

Actividad Costo ($)

Demolicion de pared 50
Recoger escombros 0
Servicio de Albafileria 30
Total: 80 %

Elaborado por: Hernandez, Y (2019)

Costo de adicidon de Rack

Tabla 5: Costos de Compra de Rack

Actividad Unidades Costo Unitario Costo ($)
Rack 6 206 1241
Total: - - 1241

Elaborado por: Hernandez, Y (2019)

Costos de Equipos de Manejo de Materiales
Tabla 6. Costos de Equipos Moviles

Actividad Unidades Costo Unitario
$
Escalera Movil 1 150
Carretilla Carro 1 600
Total: 2 750

Elaborado por: Hernandez, Y (2019)

Costos Totales
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Tabla 7:. Costos Totales

Actividad Unidades Costo Total ($)
Demolicion de pared 1 80
Recoger escombros

Servicio de Albafileria

Rack 6 1241
Escalera Movil 2 750
Carretilla Carro

Total: 9 2071

Elaborado por: Hernandez, Y (2019)

Relacion Costo-Beneficio de la aplicacion de la Propuesta

U El costo promedio de ingreso mensual para la empresa es igual a 3000 $,
ya que la mayor demanda viene dada por los compresores y evaporadores
que la empresa vende, el costo unitario de cada uno es el equivalente a 250
a 300 $ cada uno

U El costo de ingreso mensual dividido entre el costo de inversion es de:
1,44

_3000$_

X 2071%

1,44= 1,4
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CONCLUSIONES

Una vez cumplidos el objetivo general y los objetivos especificos de la
investigacion en el trabajo de grado y establecida las propuestas de mejoras para el
almacén de la empresa Todo Repuestos Automotriz C.A., se presentan las
conclusiones finales las de la propuesta.

Al realizar la evaluacion de la situacion actual de almacén se encontraron varias
oportunidades de mejoras en las actividades realizadas, en los recorridos de los
operarios para realizar sus labores. La principal falla hallada es que actualmente el
almacén esta desordenado las locaciones de los repuestos por demanda y peso de
las piezas para realizar los procesos necesarios en la venta y comercializacion de los
repuestos es muy elevado, esto se debe a que los materiales son almacenados en areas
muy distantes unas de otras, teniendo entonces que emplear muchos recursos para
poder acercar los repuestos a los mostradores. Por otra parte, se encontrd que los
tiempos netos empleados para algunos procesos relacionados con el traslado de
material del almacén a los racks y de los racks a los mostradores son muy altos,
debido a que los materiales no estan ubicados estratégicamente dentro de las areas de
almacen.

De esta manera, fue necesario realizar los manuales y procedimientos del almacén
de la empresa Todo Repuesto Automotriz C.A. para organizarlos de forma estratégica
de manera que se pudieran acortar recorridos y disminuir tiempos de cada proceso.
Utilizando las herramientas de entrevista no estructuradas y observacion directa en los
diferentes lugares de labor en el almacén.

La propuesta presentada se fundamenta en la agrupacion de los repuestos por
demanda de los mismos para re-establecer el layout, es decir, supone la ubicacion de
diferentes areas de produccion para un flujo correcto del producto en las reubicacion
del almacén en las instalaciones y tiempos de elaboracién cortos con estandares

productivos. Dentro de cada area macro, los puntos clave abarcados en la propuesta
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son la reduccion de las distancias recorridas para realizar los productos y la colocacion
de los productos mas demandantes en los lugares cercanos al mostrador.
Especificamente, la propuesta brinda una reduccion significativa de los
recorridos y la elaboracién de algunos procesos. Ademas, supone una reduccion de
busquedas de productos en el almacén, una disminucion del riesgo al realizar los

procesos relacionados con la venta.
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RECOMENDACIONES

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

herramientas adecuadas de determinaron las siguientes recomendaciones:

i

a

Efectuar las propuestas planteadas en la presente investigacion.

Realizar por parte de la gerencia, talleres de capacitacion y adiestramiento que
permita la educacion continua de los trabajadores del area.

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

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

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.
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CrEFIERMALIESE & K FTHRANTTE

1. Objefivo: Establecer la: nomzs v procedimvdentos que se debsn realizar dentro
de laz instalaciones ds almacen en la empresa De Todo Fepuesto Aimtomodis,
C A para controlar el orden, limpiem, v mamterdmiento de los espacias.

[

Justificacion: Denro del ohbjetin de Lo: procedimisntos descritos en el marnal,
a1 importancia radica en establecer como poltica v nommas todes aquella:
aciividades de fomma procedimentada ¥ estandarizada, aplicable para los
esparioz delimitados de Loz matenzle:, come compresorss, svaporadoras,
valvulas, comeas, accesorios, emre ofros.

L

Abcamee: Cubrir l2s necesidades danire dal abmacen ds la Empresa De Todo
Fepuesto Amtometriz, & A y confrolar ] orden y limpisza en Loz almacenes.

4. Eesponssbles: Encarzado v Ayudamis ded Almacen

3. Process; itpdzs las acthdades deben ser ejecutada: en &l orden en que ==
establecieron en el sizniende mesmal ds procedivientos, 20 gECEpCion

PROCEDIMIENTOS DE CONTROL EN EL ALMACEN

T1 Mombre: Sistema de Fagistro da Mosvo Biaterial
Descripcion: Desoribe los procedimisntos que debe realizar &l respomsable de la
actividad a=ignado por k2 empresa
Eespoassble: Departamenta de sistema
EFF:H'A

Elaborade por: Yiscarh Hamandaz
Aprobado por: Gemman Taemer
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PROCEDIMIENTO

2 WVerficar que l2 mercanna que Uega a 1a empresa ss2 1a solicitada por el
departamenta de compra: cofgjandos [2 lista de la fachma com [z orden de

. Separar lps meteriales de aruerdo a s categoma (Ejemple: Compresores,
Evaporadores, Valvulzs, Comreas, Accesorips, Bujias, Luobricamts:,
Refrizerante:, anire oooz)

¢ Imroducir al zistems, em l2 secciom de Dmrenfarip en sxistencia la mmeva
mercanria epmramte ds aooerdo a la codificacion asiznada pera cada catezona

d. Colecar el material en fisics, et 2l rack comesspondisnte azierado para el
mnaterial.

2 Fealizar imventario marmal venficando 1a canfidad de material dispomible en
stock

f Comparar mvertario real con 2l imentano de sistema

Dt comfommnidad cow la finma del aprebador (Gerente)

6.2 Nombre Codificecion
Descripoion: Dizscribe los procedimismios goe debe realizar 2] rezpomsable de la
actividad asigmade por l2 empresa )
Eesponzable: Departamento de sistema
EPF: BEotas de seguridad, lemtes, cinturon.

FROCEDIMIENTO
2 Impresar al sistema
. Ulbicar Ja lizt2 de codificacion en el sistema gque coresponde a la calegona de

Tepussho,
¢ Buzcar [a pozicion en [2 que debe estar ubicado ] repussto.

Elaborado por: Yuscarhy Hemander
Aprobado por: German Tavemer
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d. Buzcar la cametilla o plafaforma con ruedas para trazladar el material a su
desting

2 Colocar 2 material en la caeretilla o plataforma (Mo debe exceder 2 peso
maximn de 14 kg)

f  Uhbicar el rack comsspondiste.

Ciolocar el material sszun 1a posicion

Nota: estas actividades deben realizarse para todos los repuosstos de acosrde 2 su
CaiEEone

fi.3 Wombre: Limpiezs de Pasillos
Descripeion: Diescribe los procedimisntos qoue debe realizar =] respomsahle de la
actividad azisnado por [z empresa
Eesponssble: Departaments de sistema
EPF: Botzs de sezuridad, lentes, cinfuron, gusmtes
Frecusncia: Interdiama.

PROCEDIMIENTO
2 Verificar el nzo de Loz EPP amte: de realizar las actividades de limpieza.

Selecriomar el maberal dizzresado en 2l pizo
Colocarlo denmo de los cestos de basura
Barrer &l pizo con una escoba hasia eliminar tode =] socio existents.
Tamar 1a asbeia
Ciolocar agua v desenprazanis,
Festragar el pizo con cepillo
Fetirar con abundante agoa tthia
Mopear 2] pizo

Dizjar zecar.

R

—

Elaborade por: Yuscarly Harander
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6.4 Nombre: Limpiezs de Badk
Descripoion: Desoribe los procedimizntos que debe realizar =] responszhle de 1a
actividad asisnado por [2 ampresa
Eesponzable: Departarmento de sistema
EFPF: Eotes de sezuridad, lemtes, cinfuron, gusrtes
Freouencia: Imterdiano.
PROCEDIMIENTO

2 Verificar el uzo de loz EPP amte: da realizar las actividades de limpieza.

. Verificar qus o haya material mal obicado que pueda ocasiomar mm accidente
laboral, de s=r 2=, reabicar el material devolviendolo a s hrzar de existenca
Tlbecar el phomera
Pazar & plumero por toda la superficie da los rack.

Elonmar telararas v cuenpos extrafos del techa.
Barrer &l piza alrededor de bo: ck
Townar la cubeta
Colocar agua v desenprazanis.
Fesmegar el piza con cepille

Fetirar con abundate azoa fihia
Mlopear 2 pizo

Dizjar zecar.

B o op

(=N

= e

.4 Nombre: Limpiezs de Rack
Descripcion: Desoribe los procedimisntos que debe realizar =] responszhle de 12
actividad asisnado por l2 ampresa
Eesponzable: Departarmento de sistema
EFPF: Eotes de sezuridad, lemtes, cinfuron, gusrtes
Freouencia: Imterdiano.
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CONTROL DE VERSIONES 1
= Cre0 el GoCUmnemn Conpsmplanan [0k |
procedomssntos d2 acuerdo al nombes de
Tuscarty Hemandsz laz  aciividadss, eshbledends &
responzable, la lista de equipes de
proteccion persomal ¥ la frecuemcia
Adicipmabmente, contiene ] objetiva del
marpal, justificacion v alcance.
Firma dzl Supemisor;
(Gabriel Hemendez
Supervizor dz Almacen
Firma dzl Aprobadar:
Cramean Taverner
Crerents Crenaral
Fecha de Elaboracion:
Fecha de Aprobacion:

Elaborado por: Yuscarly Hamandsz
Aprobade por: German Taemer
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Feeha:
Hora

Manejo del Sistema Interno (Sistema Valerie)

Emp 5 D Teds Hap tris, C.L

Nermbrs dal Pananis:

Elaborado pozr: Yuscatly Herndnches (3019)

Manejo del Sistema Interno (Sistema Valerie)

Contenido:

- Introduccidn al Sistema.

- sCeomo Funciona el Sistama?

- Como se realiza la carga de mercancia nueva sequin su
categoria?

- Come codificar la mercancia de acuerdo a su categoria®

- Ubkicacion an los rack.

- ;Como generar reportes?

Elaborado por: Yuscarty Hermdndos (2012)
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PUNTOS A TRATAR:

Contenido: EGEHDE-
- Introduccién al Sistoma. iy
Teempo. 10 min Nota: 8o eatablocerdn loo bosmgsos
- :Como Funciona el Sistema? para que el Bxponente, asahlesc
Teemmpo. 30 min bos tiempos de duraciin para cada
- (Como se realiza la carga de mercancia nueova segiin su conbanian

categoria?

Teampo: 10 mim

- (Cdme codificar la mercancia de acuerde a su categoria?

TiRmpo: &3 mumn

- Ubicacién en los rack,
‘Praampo: % min

- (Cdmo generar reportes?

Teampo: #0 mamn

- Feonda de Preguntas

Teampa: 20 man

Elaharsdo por: Yoscarlty Harmdndes (3013) 0

Introduccién al Sistema

Nota: El Ponente deberd colocar en este sspacic ol material de infermacién con
raferencia a la introduccién del tema. El mismo debe ser 1o mas preciso v detallads
cubriendo un tempo maximo de 10 man

s presguintas se: responcderdn al final de: la presentacida

Elaborado poz: Tuscaily Hernancas (2018

Anexo 2. Modelo de Presentacion
Elaborado por: Hernandez, Y (2019)
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£Como Funeiona el Sistema?

Nota: El Ponente deberd colocar en este espacio ¢l material de informacidn con
referencia a la introduccion del tema. El mismo debe ser lo mas preciso y detallado
cubriendo un Gempo maximo de 30 min

Laaes proescpuisiias e respondandn al nal des la poesentacssa

Elaborada par: Yimcarly Hermindes (2005)

Como se realiza la carga de mercancia nueva

segun su categoria?

Nota: Ei Ponente deberd colocar en este espacio o] material de informacidn con
raferencia a la intveduceidn dal tema, El mismo debe ser lo mas preciso y detallade
cubriendo un tompo maxmo de 10 min

Lan pragqumizs ss mapandarin al final da ia presanseidn

Elaharado par: !\m:qr Hernapdes (20595

Anexo 2. Modelo de Presentacion
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£ Coémo codificar la mercancia de acuerdo a su
categoria?

Nota: El Ponente deberd colocar en este espacio el material de informacién comn
referencia a la introduccién del tema, El mismo debe ser lo mas preciso y detallado
cubriendo un Hempo maximo de 25 min

Lana pragunisa sa reeponderdn &l final da In prasaminsdn

| Elaborado por: Toscunly Hernandes (3018)

Ubicacién en los rack

Nota: El Ponente debord colocar en este espacio ol material de informacién con

referoncia a la introduccion del tema. El mismo debe ser lo mas preciso y detallado
cubriendo un tiempo maximo de 5 min

Lan prequntas se respatdarin al final de la presentacsin

Elabarads por: Yosoarty Harmdndes (3012) i

Anexo 2. Modelo de Presentacién
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& Como generar reportes?

MNota: El Ponente deberd colocar en este espacio el material de informacidn con

referencia a la introduccién del tema. El mismeo debe sor lo mas preciso v detallads
cubriands un tempo maximoe de 20 min

Las preguntas s responderin al final de la presemtaciin

Elaboradso por- Yasearly Herndndes (50100

RONDA DE
PREGUNTAS

HNota: B3 ponents dalse estinar un

tinmpa do A0 min pama tespondar las
prequnias de kos interkoouores y

aclarar fan dudas

JPREGUNTAS....?

Elakerads por: Mascarly Hernandez (2019) G
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