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RESUMEN EJECUTIVO

El presente proyecto de investigacion estd enfocado a la “Mejora de la capacidad
productiva y la gestion de inventarios para asegurar una reposicion efectiva y constante
durante el tiempo de produccion en la empresa Induver”, con la finalidad de conocer la
situacion actual de la empresa y plantear posibles soluciones, mediante el uso de
metodologias como 5’S (kaizen) y sistema de inventario ABC, los cuales son de apoyo
para la identificacion de las deficiencias organizacionales que se presentan en la empresa
Induver. Mediante la asistencia de estas metodologias se pudo observar la existencia de
problemas en la gestion del inventario ademés de la falta de organizacion de los elementos
(equipos y/o heramientas) en areas especificas. Por tal motivo se hace necesario realizar
una propuesta de mejora en la capacidad productiva y la gestion de inventarios mediante
el desarrollo e implementacién de una gama de formatos (tablas), que seran de soporte
para el uso efectivo de las metodologias permitiendo identificar el consumo de recursos

que impiden el desarrollo de los tiempos de produccion.

Palabras clave: capacidad, metodologia, organizacion, produccion.
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ABSTRACT

This research project is focused on the "Improvement of the productive capacity and
inventory management to ensure an effective and constant replenishment during
production time in the company Induver”, in order to know the current situation of the
company and propose possible solutions, through the use of methodologies such as 5'S
(kaizen) and ABC inventory system, which are of support for the identification of
organizational deficiencies that occur in the company Induver. Through the assistance of
these methodologies, it was possible to observe the existence of problems in inventory
management in addition to the lack of organization of the elements (equipment and/or
tools) in specific areas. For this reason, it is necessary to make a proposal to improve the
productive capacity and inventory management through the development and
implementation of a range of formats (tables), which will support the effective use of
methodologies allowing to identify the consumption of resources that prevent the

development of production times.

Keywords: capacity, methodology, organization, production.
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Introduccion

El impacto del desarrollo tecnologico y la globalizacion de las economias, hace que las
empresas incrementen la actividad productiva respondiendo a las exigencias de nuevos
mercados en cuanto a cantidad, calidad y servicio, ademas, esto permite que formulen
estrategias que van a conducir al mejoramiento de su posicién en un mercado altamente
competitivo. Por otra parte, la capacidad de un proceso amplia la variedad de productos

que por lo general expresa la tasa de produccioén por unidad de tiempo.

La gestion de inventarios es uno de los puntos criticos, donde las empresas enfrentan
permanentes dificultades para lograr un stock equilibbrado, debe ser tratado
cuidadosamente con la menor cantidad de recursos y costos, para alcanzar la calidad

interna y obtener la satisfaccion del cliente.

INDUVER es una empresa enfocada en el desarrollo de la fabricacion de maquinas
agricolasy demas productos gue requieran los clientes en el campo de la agroindustria; en
base a estosproductos es necesario aplicar la gestion de inventario, conforme a los
requerimientos puntuales de la empresa, posibilitando la administracion adecuada de los
recursos para alcanzar resultados satisfactorios que permitan disminuir los costos de sus
operaciones, incrementando la rentabilidad de sus utilidades y, por ende, la ventaja

competitiva dentro delmercado.

La metodologia aplicarse, tiene como propdsito fundamental mejorar la produccion y
gestionde inventarios, basado en técnicas de observacion y métodos de toma de datos
aumentando asi, la productividad de la empresa como un eje para la optimizacion de los

recursos de la empresa a la hora de la fabricacion de nuevas maquinarias industriales.

El Instituto Nacional de Estadisticas y Censos (INEC), resalta que hay un incremento de
més del 50% de empresas dedicadas a la elaboracion de maquinarias agricolas
industriales, que estdn normalmente bien definidos en cuanto a sus especificaciones y
normas de utilizacion y conservacion, con datos técnicos sobre su composicion, forma,

presentacion, calidad, utilizacion y rendimiento.
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1.1. Problema de la Investigacion.

1.1.1. Planteamiento del problema.

La empresa INDUVER, es una empresa que se dedica a la fabricacion de maquinas
agricolas industriales, para ello debe ajustarse a las exigencias de sus proveedores y
clientes en cuanto a la confiabilidad, calidad y tiempo de respuesta minimo para evitar
retrasos en el desarrollo de sus actividades. Debido a estos motivos, la empresa entendio
que, en sus procesos Yy procedimientos, han demostrado una desactualizacion

especificamente en las areas de compras, almacén y produccion.

Los inventarios, son parte importante de las empresas porque permiten conocer el estado
de sus materias primas e insumos, asi como sus productos en proceso Yy productos
terminados que permiten aumentar la rentabilidad de la organizacién para una correcta
utilizacion de los mismos y evitar la compra de materiales por desconocimiento del actual

stock.

Actualmente, la empresa INDUVER, no cuenta con un sistema de informacion que
permita controlar sus inventarios, debido a ello, la situacibn que ha generado estos
retrasos en la fabricacién de las maquinarias y tiempos de respuesta en la produccion, han
causado la compra extra de materiales o materias primas que ya poseen, generando

pérdidas significativas en la economia de la empresa.
2.2.1.1.1. Diagnostico

El diagrama de Ishikawa, también llamado diagrama de cola de pescado, diagrama de
causa- efecto, diagrama de Grandal o diagrama causal, es un diagrama que por su
estructura ha venido a llamarse tambien: diagrama de espina de pez. Consiste en una
representacion grafica sencilla en la que puede verse de manera relacional una especie
de espina central, que es una linea en el plano horizontal, representando el problema a
analizar, que se escribe a su derecha. Este diagrama causal es la representacion grafica de
las relaciones mlltiples de causa-efecto entre las diversas variables que intervienen en

un pProceso.



Diagrama de Ishikawa
Figura 1. Diagrama de Ishikawa
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2.2.1.1.2. Interpretacion

La investigacion da como resultado que, la incorrecta administracion de la empresa forma
parte de los costos elevados por la indebida gestion de los inventarios, afectando de manera

negativa al tiempo de respuesta en la produccion con los clientes.

2.2.1.1.3. Pronéstico

La falta de control de inventarios ha producido un exceso de fabricacién de las
maquinarias, debido acello, en el futuro se veria afectado de manera directa la operatividad
de la empresa, generando retrasos en los envios a los clientes, falta de registros en la
entrega de producto, entre otros, puesto que el inadecuado manejo del sistema productivo

puede llevar al cierre de empresa.

Se estima que el 80% de la demanda es generada por el 20% de los productos, causa que
puede ser también por las maquinas rudimentarias que retrasan el proceso de produccion,
dando como resultados problemas en la gestion de inventarios por ineficiencia en los
controles de almaceén. Para ello la empresa debe optimizar sus procesos de inventarios
mediante la aplicacion de las técnicas como el conteo periddico de stock, inventario anual

de stock 0 a su vez validar el stock agotado.

1.1.2. Formulaciondel problema

¢Como definir un modelo de control de inventarios para reducir el tiempo de produccién
en la empresa INDUVER?

1.1.3. Sistematizacion del problema

¢Como establecer el estado actual del control de inventarios en la empresa INDUVER?
¢Como establecer el sistema ABC en la gestion de inventario de la empresa INDUVER?

¢Como mejorar los tiempos de respuestas hacia los clientes de la empresa INDUVER?



1.2. Objetivos

1.2.1. Objetivo General

Disefiar un modelo de control de inventario minimizando las entregas atrasadas y
maximizando la rentabilidad de produccion en la empresa INDUVER.
1.2.2. Objetivos Especificos

e Realizar un andlisis del sistema actual de control de inventario en la empresa
INDUVER.

e Determinar el comportamiento de los inventarios empresa INDUVER.

e Implementar la metodologia 5Sy ABC Multicriterio en la empresa INDUVER.



1.3.  Justificacion.

Al no tener un modelo de control de inventario, la empresa cuenta con problemas para
mantener los registros diarios de la existencia en sus productos, la gestion de compras a
proveedores, el retraso en el desarrollo de sus actividades y entrega de productos como

consecuencia, presentan una desactualizacidn en diversas areas de la empresa.

El propdsito de este presente proyecto, es optimizar el control de inventario minimizando
las entregas atrasadas y maximizando la rentabilidad de produccién de la empresa
INDUVER. Por ello, el disefio de una propuesta que gestione el control de inventarios
con la eficiencia necesaria para solucionar uno de los muchos inconvenientes que esta
pasando la empresa, permite ganar nuevos clientes, fidelizar a los actuales y, diferenciar

la empresa de sus competidores.
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2.1. Marco Conceptual.

1.3.1. 2.1.1. MatrizFODA.

La matriz de andlisis dafo o foda, es una herramienta estratégica de andlisis de lasituacion
de la empresa. El principal objetivo de aplicar la matriz dafo en una organizacion, esofrecer
un claro diagnostico para poder tomar las decisiones estratégicas oportunas y mejorar en

el futuro.

Su nombre se deriva del acronimo formado por las iniciales de los términos: debilidades,
amenazas, fortalezas y oportunidades. La matriz de analisis dafo permite identificar tanto
las oportunidades como las amenazas que presentan nuestro mercado, y las fortalezas vy

debilidades que muestra nuestra empresa. [1]

1.3.2. 2.1.1.1. Diagn@stico.

El diagnostico es un procedimiento ordenado, sistematico, para conocer, para establecer de
manera clara una circunstancia, a partir de observaciones y datos concretos. El diagnéstico
conlleva siempre una evaluacién, con valoracion de acciones en relacion con objetivos.
También es «Un método de conocimiento y andlisis del desempefio de una empresa o

institucién, interna y externamente, de modo que pueda facilitar la toma de decisiones. [1]

1.3.3.2.1.1.2. Foda.

El andlisis FODA es una herramienta de planificacion estratégica, disefiada para realizar
un analisis interno (Fortalezas y Debilidades) y externo (Oportunidades y Amenazas) en la
empresa. Desde este punto de vista la palabra FODA es una sigla creada a partir de cada

letra inicial de los términos mencionados anteriormente. [1]

1.34. 2.1.1.3. Analisis Externo.

En el andlisis externo de la empresa se identifican los factores externos claves para



nuestra empresa, como por ejemplo los relacionados con: nuevas conductas de clientes,
competencia, cambios del mercado, tecnologia, economia, etcétera. Se debe tener un
especial cuidado dado que son incontrolables por la empresa e influyen directamente ensu
desarrollo. La matriz dafo o Foda divide por tanto el andlisis externo en oportunidades y

en amenazas. [2]

e Oportunidades

Representan una ocasion de mejora de la empresa. Las oportunidades son factores
positivos 'y con posibilidad de ser explotados por parte de la empresa. Para identificar
las oportunidades podemos responder a preguntas como: ¢Existen nuevas tendencias
de mercado relacionadas con nuestra empresa?, ¢Qué cambios tecnoldgicos, sociales,

legales o0 politicos se presentan en nuestro mercado?. [2]

e Amenazas

Pueden poner en peligro la supervivencia de la empresa o0 en menor medida afectar a
nuestra cuota de mercado. Si identificamos una amenaza con suficiente antelacion
podremos evitarla o convertirla en oportunidad. Para identificar las amenazas de
nuestra organizacion, podemos responder a preguntas como: ¢Qué obstaculos podemos
encontrarnos?, ¢Existen problemas de financiacion?, ¢Cuéles son las nuevas tendencias

que siguen nuestros competidores?. [2]

1.35. 2.1.1.4. Analisis Interno.

En el anélisis interno de la empresa se identifican los factores internos claves para nuestra
empresa, como por ejemplo los relacionados con: financiacion, marketing, produccion,
organizacion, etc. En definitiva, se trata de realizar una autoevaluacién, donde la matriz

de andlisis dafo trata de identificar los puntos fuertes y los puntos débiles de la empresa.

e Fortalezas

Son todas aquellas capacidades y recursos con los que cuenta la empresa paraexplotar

oportunidades y conseguir construir ventajas competitivas. Para
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identificarlas podemos responder a preguntas como: ;QUé ventajas tenemos respecto
de la competencia?, ¢Qué recursos de bajo coste tenemos disponibles?, ¢Cuales son

nuestros puntos fuertes en producto, servicio, distribucion o marca?

e Debilidades

Son aquellos puntos de los que la empresa carece, de los que se es inferior a la
competencia o simplemente de aquellos en los que se puede mejorar. Para identificar
las debilidades de la empresa podemos responder a preguntas como: ¢Qué perciben
nuestros clientes como debilidades?, ¢En qué podemos mejorar?, ;Qué evita que nos

compren?

1.3.6. 2.1.2. Layout

El término layout proviene del inglés, que en espafiol quiere decir disefio, plan, disposicion
y corresponde a un croquis, esquema, 0 bosquejo de distribucién de las piezas o elementos
que se encuentran dentro de un disefio en particular, esto con la finalidad de presentar una

idea de como sera el trabajo final.

1.3.7. 2.1.3. Principios de la distribucion en planta (Layout)

La distribucion en planta (layout en inglés) esla mejora mas importante que se puede hacer
en una fabrica mediante el cambio fisico de la planta, ya sea para una fabrica existente o
todavia en planos, y se refiere a la 6ptima disposicion de las maquinas, los equipos Y los
departamentos de servicio, para lograr la mayor coordinacion vy eficiencia posible en una

planta.
Los problemas de disefio y distribucién de planta son fundamentales para cada tipo de

empresa y hay ejemplos resueltos para todo tipo de problemas. La idoneidad de la

disposicion afecta a la eficiencia de las operaciones.

1.3.8. 2.1.4. Objetivo del Layout

La distribucion de planta es un importante prerrequisito para una operacion eficiente y

11



también resuelve cantidad de problemas comunes a todas las empresas. Una vez que se ha
decidido la localizacion de la planta, la siguiente tarea importante antes de la gestién de la
empresa, es planificar el disefio de las instalaciones industriales de la planta.

El ubicar en su justo sitic maquinas, herramientas Yy accesorios; el dar entrada y salida
racionales a las materias y productos antes, durante y después de su proceso en planta,
pasando desde los almacenes de materias a los departamentos de depoésito, embalaje y
expedicion, y el lograr, en definitiva, que las operaciones propias de la actividad industrial
se produzcan con minimos movimientos de materiales y de hombres, exige unos

conocimientos técnicos y una preparacion de vital importancia para la empresa.

1.3.9. 2.1.5. Ventajas del layout

e Optimizar recursos, tanto materiales como energéticos.

e Conseguir el maximo rendimiento de cada persona en tu equipo, garantizando
siempre su seguridad.

e Aprovechar al maximo la utilizacion del espacio y de la maquinaria.

e Optimizar el flujo de productos, materiales y personal.

e Posibilitar la adaptacion sencilla de tus instalaciones a tus necesidades futuras.

1.3.10. 2.1.6. Tipos de layout

La funcion de un buen layout esayudarte a aumentar al maximo la productividad al mismo
tiempo que optimizas recursos. Para lograrlo, debes tener en cuenta como son tu producto,
su variedad y su volumen de produccion.

Estos son los 4 principales tipos de layout para una planta industrial.

1.3.11. 2.1.6.1. Layoutde posicionfija

El layout de posicion fija es el utilizado para la construccion de productos de gran tamafio,
como barcos, aviones, infraestructuras o edificios.

A diferencia de los otros casos, en el layout de posicion fija no es el producto el que se
desplaza, sino que son los trabajadores y la maquinaria los que se van moviendo a lo largo

de las instalaciones para llevar a cabo su trabajo.
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+ Ventajas del layout de posicion fija

e Menor movimiento de materiales.
e Flexibilidad para posibles cambios tanto en el producto como en el proceso de
fabricacion.

e Posibilidad de aprovechamiento del mismo layout para otros proyectos similares.

1.3.12. 2.1.6.2. Layout de productos

El layout de productos (o de linea) sigue un flujo lineal a lo largo del cual las operaciones
se hacen de manera secuencial.
La habitual cadena de montaje es el mejor ejemplo del layout de linea, en el que cada
estacion de trabajo lleva a cabo siempre la misma accion sobre el producto que pasa por
ella.

+ Ventajas del layout de productos

e Mejor aprovechamiento del espacio.

e Reduccién del nimero de movimientos durante la manipulacion.

e Reduccién del tiempo de produccion de cada producto.

e Disminucion del inventario en proceso.

e Simplificacion de las tareas de planificacion y control.

e Flujo de trabajo constante y regular.

1.3.13. 2.1.6.3. Layout combinado

Este layout combina caracteristicas del layout de productos y el de procesos y funciona
como un taller dividido en varios subtalleres que trabajan de manera independiente.

También es conocido por el nombre de layout celular, y es muy Util para la fabricacion de
distintas variedades de un mismo producto. Puede tratarse de un mismo articulo en

diferentes tamafios, colores 0 modelos, por ejemplo.

+ Ventajas del layout combinado

e Disminucion del tiempo de puesta en marcha.
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e Reduccién del tiempo detraslado de materiales.
e Descenso de los inventarios de trabajo en proceso.

e Reduccién del tiempo de produccion.

1.3.14. 2.1.6.4. Layout de procesos

El layout de procesos (o funcional) concentra maquinas o procesos similares en un mismo
espacio de tu fabrica.
Es una distribucion muy efectiva en procesos de bajo volumen de produccion con alta
variedad de producto.
Suele utilizarse en fabricas dedicadas a la produccion por encargo para diferentes tipos de
clientes y necesidades.
+ Ventajas del layout de procesos
e Flexibilidad a la hora de asignar tareas a los miembros de tu equipo.
e Mayor aprovechamiento del equipamiento del area de trabajo y menor inversion
necesaria en maquinaria.
e Independencia respecto al resto de operaciones de tu fabrica; los procesos no se
estorban entre ellos ni se ven alterados por posibles incidencias en otros trabajos en
Curso.
e Mejora de la focalizacion de tus equipos, que pueden centrar su atencién en un
Unico tipo de maquinaria y de proceso.

1.3.15. 2.1.7. Factoresateneren cuentaen la distribucion de la

planta

El disefio de una planta es muy importante, pero la importancia de un disefio puede variar
enormemente de una industria a otra.
La posibilidad de conseguir la mejor distribucién posible es directamente proporcional a

los siguientes factores:

1.3.16. 2.1.7.1. Elpeso, volumen o movilidad del producto

Si el producto final es bastante pesado o dificil de manejar, implicando equipos de

manipulacién de materiales costosos o una gran cantidad de mano de obra, la
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consideracion importante serd mover el producto lo menos posible.
1.3.17. 2.1.7.2. Complejidad del producto final

Si el producto esta compuesto por un gran ndmero de componentes y piezas, hay que
intentar reducir el espacio, en la medida de lo posible, de la manipulacién del movimiento
de estas piezas de taller a taller, de maquina a maquina o de un punto de montaje a otro.

1.3.18. 2.1.7.3. Lalongitud del proceso enrelacion conel tiempo de

manipulacion

Si el tiempo de manipulacién del material representa una proporcion apreciable del tiempo
total de fabricacién, cualquier reduccion en el tiempo de manipulacién del producto puede

dar lugar a una gran mejora de la productividad de la unidad industrial.

1.3.19. 2.1.7.4. Lamedida en que el proceso tiende hacia la

produccion en masa

Con se utilizan méaquinas automaticas en las industrias para producir en masa, el volumen
de produccién aumenta. En vista de la alta produccion, un mayor porcentaje de mano de

obra manual se dedicara al transporte de la produccidn, a menos que el disefio sea bueno.
1.3.20. 2.1.8. Gestion de Stocks

Desde el punto de vista de la gestién de produccion, la finalidad principal del stock es
alimentar el flujo produccion venta, en forma continua y uniforme, evitando las
interrupciones. En los Gltimos afios, las empresas han observado que las inversiones en
stock constituyen una masa financiera inmovilizada que incrementa los costos sin aumentar
el valor del producto. [3]

Se considera stock aquella cantidad de un producto que se encuentra acumulada enun lugar

determinado, fija o bien en movimiento hacia sus centros de distribucion. [3]
1.3.21. 2.1.8.1. Funcion de los stocks

Su funcion es la de servir de instrumento de regulacion de toda la cadena logistica, con el

fin de conseguir un flujo de materiales continuo. [4]
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1.3.22. 2.1.8.2. Los stocks también permiten:

e Absorber las diferencias entre las previsiones de demanda hechas y los
movimientos reales que se producen.

e Evitar rupturas del flujo de materiales por circunstancias diversas, como por
ejemplo los desajustes en los sistemas de transporte de reposicion, de transportes a
clientes, demandas imprevistas, incumplimiento por parte de proveedores.

e Especializacion en la produccion.

e Utilizar economias de escala. [3]

1.3.23. 2.1.8.3. Clasificacién del stock

Tabla 1. Clasificacion de Stock
Este stock suele encontrarse entre uno
Stock Normal limites maximos y minimos, también

preestablecidos.

y Aparece por alguna circunstancia no
Por su Funcion

habitual, tal como una compra especulativa,
Stock

- una anomalia no prevista en el sistema de
Extraordinario

transporte, la obligacién de un lote de

compra minimo, etc

Si los materiales destinados a ser
Materia Prima transformados para formar parte del

producto terminado

Son materiales a ser utilizados en el proceso

Insumos de transformacién de la materia prima y que
_ no forman parte del producto terminado
Por el tipo de o )
_ _ Proceso de fabricacion Estos materiales
Material Materiales en _
aguardan, entre dos operaciones
proceso de . o
L consecutivas de la fabricacion, su turno para
fabricacion )
continuar el proceso
Conjuntos, generalmente acabados,
Componentes que se incorporan, en un momento

predefinido al producto
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Es el destinado a ser consumido.
Producto terminado  Hay una gran diversidad de tipos de

stocks de producto acabado, s

) Generalmente este material es de valor
Material de o _
o _ economico apreciable. Pueden ser
Acondicionamiento
recuperables o no.
Se incluyen aqui residuos y desechos que
Subproductos pueden o no ser vendidos a terceros para su

aprovechamiento.

Fuente: [3]
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

1.3.24. 2.1.8.4. Definicién de Gestidon de los Stocks

Se entiende por Gestion de Stocks el planificar, organizar, dirigir, controlar y
retroalimentar el conjunto de stocks pertenecientes a una empresa ocurriendo, por tanto, un

v riesgo mayor de perturbacion en el flujo produccién — venta. [4]

Tabla 2. Gestion de Stocks

Planificar Consiste en la determinacién a priori de los valores que el stock
tendra con el transcurrir del tiempo, es decir significa:
e Establecer los métodos de prevision.

e Determinar los momentos Yy las cantidades de reposicion.

Organizar e Fijar los criterios y politicas para su regulacion.
e Definir las técnicas a utilizar.
e Determinar las cantidades mas convenientes de cada uno

de los articulos

Dirigir y e Los movimientos de Entrada / Salida a los almacenes.
Controlar e El stock valorado.
Control Registro de los datos reales, correspondientes a lo planeado

Retroalimentacion Consiste en la comparacion de los datos del control con los datos
del planeamiento, con la finalidad de constatar los desvios de

este, determinar las causas del desvio

Fuente: [3]

Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)
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1.3.25. 2.1.8.4. ODbjetivos de la gestion de stocks

Sus objetivos son esencialmente, planear, controlar y replantear el stock, esto es, las

cantidades de materiales que entran y salen, las épocas en que ocurren estas entradas y

salidas, el tiempo que transcurre entre estas épocas, y los puntos de pedido de los

materiales. [4]

Estos objetivos de la gestion de stocks pueden ser practicamente alcanzados a través del

ejercicio de las siguientes funciones principales:

Hacer el célculo del lote demandado (Lote econdmico).

Hacer el célculo del stock minimo.

Hacer el célculo del stock méximo

Emitir la ficha de stock completa.

Mantener actualizada la ficha de stock.

Replantear los datos cuando surjan razones para modificarlos.

Emitir solicitudes de compra para los materiales que les han sido delegados.
Proveer a los demas dérganos de la empresa, los datos que les son solicitados.
Recibir el material que entra juntamente con la nota de entrega (o0 Nota Fiscal)
Identificar el material con el codigo interno de la empresa, en el caso de que no lo
tenga.

Guardar el material

Estas funciones principales se pueden agrupar en:

Tabla 3. Movimientos de Stock

e De proveedor: en ellos se incluyen

todas las recepciones de los

Los movimientos de o
distintos productos comprados por

entrada al stock se

Movimiento la empresa. Pueden ser de producto

dividen

de entrada acabado para su comercializacion,

fundamentalmente en . )
de materias primas, de repuestos y

cuatro tipos: [5
pos: [3] de nuevos envases y embalajes.

e Devolucion de cliente: recogen
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todo el material rechazado por
clientes por algin tipo de defecto o
malentend ido.

Recepcion de otros almacenes /
centros de la misma empresa.
Regularizacion de recuento fisico:
al procederse al mismo puede que,
para ajustar existencias, se tengan
que realizar entradas de productos

Como movimientos de
salida se tienen
fundamentalmente
cuatro tipos: [5]
Movimientos Al igual que los
de salida movimientos de
entrada, los de salida
deben ser recogidos en
algun tipo de
documento, en el que
debe constar como

minimo: [5]

El saldo recoge las
existencias reales del
articulo. El documento

Saldos

que lo soporta es la

ficha de almacén, con

ella se consigue: [5]

Fuente: [5]
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

e Acliente, con o sin cargo.

Devolucion a proveedor: aqui se

engloban tanto los enviados por

problemas de calidad, como las
devoluciones de envases y

embalajes.

Identidad de la persona que retira

el producto.

Denominacion Y clasificacion del
material.
e Cantidad retirada.
e Destino del material.

e Fechay firma del encargado.

Controlar los movimientos de los

articulos.

e Indicar los niveles de stock para
planificar su reaprovisionamiento.
e Facilitar las operaciones de

inventario.
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1.3.26. 2.1.8.5. Nivelesde Stocks

El manejo del stock en nuestros almacenes es un proceso que requiere de mucho cuidado,

ya que, si no contamos con el inventario adecuado, no podremos surtir la mercaderia que

requieren nuestros clientes. [6]
Por ello analizaremos el inventario éptimo a mantener y después la forma de realizarlo
correctamente por medio de la fijacién de:

e El stock minimo

e El stock de seguridad

e El stock méximo

e El lote demandado (Lote econdmico)

Tabla 4. Niveles de Stock
Es la cantidad que debemos consumir durante el plazo de
aprovisionamiento, es decir durante el tiempo que transcurre
El stock minimo desde el momento que hacemos un pedido hasta el momento
en que el proveedor nos indica que dicho sera entregado a

nuestro almacén. [6]

Viene a ser la cantidad adicional que debemos afiadir al stock
minimo para estar protegido en el caso que ocurra lo

El stock de siguiente:

seguridad a) Atraso en la entrega del proveedor.
b) Aumento anormal y en situacion extraordinaria de la
cantidad estimada de consumo para el plazo de
aprovisionamiento. [6]

El stock maximo  El stock maximo se calcula sumando el nivel de reposicion al

lote econdmico de compra. [6]

El lote demandado  El Lote Econdmico de Compra [6]

Fuente: [6]
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

1.3.27. 2.1.8.5.1. Indice de rotacion de Stocks

Es el nimero de veces que un producto se repone en el almacen, recuperando la inversion
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realizada y obteniendo el margen comercial, en un periodo determinado de tiempo. [7]
El indice de rotacion de stocks se calcula de la siguiente forma
Ecuacion 1. Rotacion de stocks

Consumo de materias primas
y otros materiales
Stock medio de materiales
y otros materiales

indice de Rotacion de stocks =

El resultado nos indica el nimero de veces que se renuevan los materiales a lo largo del
afio.
e Si el indice de rotacion es muy bajo entonces la inversion que se ha realizado no
es productiva y los articulos se renuevan poco, lo que supone un coste de posesion
alto y riesgo de que los productos queden obsoletos. [7]
e Si el indice de rotacion es muy alto, las existencias estdn en un continuo
movimiento, por tanto, los costes de gestion de compra son altos y se debera prestar
un servicio eficiente a los clientes en periodos imprevistos. [7]
De esta forma, el beneficio que se obtiene en la gestion de los stocks es el

numero de veces que se logra el margen comercial: [7]

Ecuacion 2. Beneficio

Beneficio = margen comercial * indice de rotacién

Por tanto, lo ideal es aumentar el indice de rotacion de stocks manteniendo el margen

comercial.

A partir del indice de rotacion de stocks se puede calcular el periodo medio de

almacenamiento, que nos indica cada cudntos dias o meses se renuevan los materiales. [7]

Ecuacién 3. Periodo Medio de Almacenamiento
365

Periodo medio de almacenamiento = —; —
Indice de rotacidn de stocks

Periodo medio de almacenamiento = Numero de dias
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Indice de rotacién de stocks

Periodo medio de almacenamiento =

Periodo medio de almacenamiento = Numero de meses

1.3.28. 2.1.8.6. COHMO gestionar Stocks

La gestion de stocks de una empresa es un proceso circular que tiene como objetivo
fundamental establecer el equilibrio entre el coste de los stocks y el nivel de servicio de
atencion al cliente. [8]

Como se puede ver observar en la siguiente grafica, la gestion de stocks comienza con la
prevision de la demanda, ya que a partir de los datos de prevision de ventas se analiza la
composicién del stock necesario para servir dichas ventas. [8]

Figura 2. Proceso circular de la gestion de stocks eficiente

4. Control de
stocksy

reposicion de
mercancias

3.
Mantenimiento

de stocks

Fuente: [8]
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Por tanto, las funciones bésicas que hay que desarrollar para llevar a buen término la
gestion de stocks son:
e Prevision de la demanda: realizada por el departamento comercial de la empresa,
consiste en determinar con la mayor exactitud posible el volumen de ventas de la
empresa, para cada producto, en un periodo de tiempo concreto. Por
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tanto, también es (til para determinar las compras.

e Analisis de stock: sefiala la cantidad minima, Optima y maxima de mercancia que
debe contener el almacén en cada momento.

e Mantenimiento de stock: se determina el nimero de unidades que es preciso
comprar para mantener los niveles de stocks previstos bajo condiciones de coste
eficiente.

e Control de stocks y reposicion de mercancias: se controla en cada momento el
stock real de la empresa a través del sistema de revision periddica y del sistema de

revision continua, Y se realizan los inventarios. [8]

1.3.29. 2.1.9. Metodologia 5S

En japones kaizen significa mejoramiento continuo. La palabra implica mejoramiento que
involucra a todas las personas tanto gerentes como trabajadores. Aunque los
mejoramientos bajo kaizen originan mejoramientos favorables a través del tiempo. [9]
Para Masaaki Imai la filosofia kaizen se convirtid en la clave de la ventaja competitiva
japonesa. Las 5S tienen como fin lograr un mayor orden, eficiencia y disciplina en el
lugar de trabajo (Gemba). Las 5S se derivan de las palabras japonesas Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu y Shitsuke. [9]

El nombre de la metodologia de las 5S proviene de los términos japonés de los cinco
elementos basicos del sistema:

e Seiri (Seleccion)

e Seiton (sistematizacidn)

e Seiso (limpieza)

e Seiketsu (normalizacion)

e Shitsuke (autodisciplina)
Seiri (seleccionar) seleccionar lo necesario y elimina lo que no lo es. Seiton (orden) cada
cosa en su sitio y un sitio para cada cosa, Seiso (limpiar) esmerarse en la limpieza del lugar
y de las cosas, Seiketsu (estandarizar) Como mantener y controlar las tres primeas
S. Shitsuke (autodisciplina) Convertir la 5S en una forma natural de actuar, creando habitos
en todos los integrantes de la organizacion para una cultura de calidad. [9]
Las 5S no son una moda ni el “programa” del mes, sino una conducta de vida diaria. Por
lo tanto, todo proyecto kaizen necesita incluir pasos de seguimiento. [10] Aunque el

termino fue acufiado en 1980 por Takashi Osada, la herramienta 5S se origina en la
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cultura japonesa, surgio después de la segunda guerra mundial como parte del movimiento
de calidad. [11]

La mejora continua es una de las tareas mas importantes para los ingenieros de gestion y
produccion de una organizacion; ya sea una gran empresa 0 una pequefia, la gerencia se
esforzard por mejorar el proceso, para aumentar la produccion o para aumentar el nivel de
seguridad y salud en el trabajo (Pacana & Wozny, 2016). Una de las cuestiones mas
importantes de cualquier organizacién es tratar de que los empleados laboren en un mejor
ambiente de trabajo para hacerlos sentir bien y obtener mas compromiso para hacer sus
proyectos, maximizando con esto los beneficios [12]

El enfoque primordial de esta metodologia desarrollada en Japdn es que para que haya
calidad se requiere antes que todo este organizado, en orden, limpieza y disciplina. [13]
La metodologia 5S es una herramienta que trata de establecer y estandarizar una serie de
rutinas de orden y limpieza en el puesto de trabajo. [14] 5S es la metodologia de creacion
y mantenimiento de un lugar de trabajo bien organizado, limpio, de alta eficacia y de alta
calidad. [15]

Se considera que es una de las précticas operativas que muestran los mejores resultados
en estudios de manufactura de clase mundial. Es un programa de trabajo que consiste en
desarrollar actividades de orden/limpieza y deteccion de anomalias en el puesto de trabajo,
que por su sencillez permiten la participacién de todos a nivel individual/grupal, mejorando
el ambiente de trabajo, la seguridad de personas y equipos, Yy la productividad. Dicha
organizacion puede organizar y gestionar empresas que requieren menos espacio, esfuerzo
humano, tiempo, calidad y capital para fabricar productos con menos defectos y hacer un
lugar de trabajo bien ordenado, disciplinado y limpio. [16]

Exigen un compromiso total por parte de la linea jerarquica para provocar un cambio en
los comportamientos y actitudes del personal implicado a todos los niveles [17]. Es
ampliamente aceptado que, para la implementacion exitosa de la metodologia 5S, el
compromiso de la alta direccion es de gran importancia. [18] La implementacion efectiva
del método 5S es responsabilidad de la direccion y de todo el equipo de empleados [19]

Figura 3 Metodologia 55
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Fuente: [8]

Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)
Las 5Stiene por objetivo realizar cambios agiles y rapidos con una vision a largo plazo, en
la que participan activamente todas las personas de la organizacion para idear e
implementar sus mejoras [20] Exigen un compromiso total por parte de la linea jerarquica
para provocar un cambio en los comportamientos y actitudes del personal implicado atodos
los niveles. Las 5 S. Orden y limpieza en el puesto de trabajo. Es ampliamente aceptado
que, para la implementacion exitosa de la metodologia 5S, el compromiso de la alta
direccion es de gran importancia [21] La implementacion efectiva del método 5S es
responsabilidad de la direccion y de todo el equipo de empleados.
La implementacion de la metodologia 5S requiere organizacion y seguridad del proceso de
trabajo, marcado, etiquetado apropiado del lugar de trabajo, auditorias para establecer el
trabajo en curso y mantener las actividades mejoradas. [22]. La implementacidn; debe
llevarse a cabo después de una formacion previa y concienciar al personal de la validez y
eficacia del método utilizado método de las 5S trata de lograr lugares de trabajo mejor
organizados, mas ordenados y mas limpios de forma permanente para conseguir una mayor
productividad y entorno laboral seguro. [23]
Los cinco elementos que componen el método 5S deben ser implementados en la empresa
en el orden correcto y en el momento adecuado. [24]
La 5S puede representarse como un sistema que posibilita la creacién de las condiciones
necesarias para la implementaciéon de nuevas soluciones técnicas; se basa en ideas
innovadoras, la optimizacién del espacio de trabajo y el proceso de produccidn se realizan
también; adopta un enfoque sistematico que implica el trabajo en equipo, incluyendo la
participacién de todos los empleados, y se centra en la aplicacion total de la organizacion y
la adaptacion del espacio de trabajo. [25]
5S crea un ambiente para estandarizar el trabajo, y proporcionar mejores condiciones de
trabajo, mejorar la calidad, se centra en la eliminacién de los residuos, proporcionar
seguridad a los trabajadores, mantener el lugar de trabajo limpio, mantener los estandares,
garantizar que todos los sigan y hacer 5S como cultura para la organizacion. [26]

Diversos autores sefialan que, la clave del éxito de la metodologia 5S es la formacion
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[27], su aplicacién no es posible sin una formacion adecuada y los empleados no serian
capaces cumplir los estandares del 5S. Al estudiar la metodologia 5S, aseguran que esta
técnica es muy (til y beneficiosa en la organizacion industrial, y que mediante la
implementacion de 5S, se podria mejorar la calidad, la productividad vy la eficiencia de la

organizacion industrial, también tiene un efecto positivo en el rendimiento general. [28]

1.3.30. 2.1.10. Implementacion de la Metodologia 5S

Las 5S es un método de gestion para implementar el Kaizen en cualquier organizacion y se
basa en cinco principios denominados por la primera letra del nombre de cada etapa en
japonés. Varios estudios estadisticos demuestran que aplicar las primeras 3S da lugar a
resultados tan interesantes como el crecimiento del 15% del tiempo medio entre fallos, el
crecimiento del 10% en fiabilidad del equipo, la reduccion del 70% del nimero de
accidentes y una reduccion del 40% en costos de mantenimiento. [28]

e Seiri — Organizacion
‘Diferenciar entre lo Gtil y lo mnutil”. En el lugar de trabajo sea una fabrica, oficina,
biblioteca y en el mismo hogar se encuentra lleno de cosas que no son necesarias. [28]
Beneficios:
* Libera espacio que permite el almacenamiento correcto de las cosas.
« El trabajador es mas productivo al contar con suficiente espacio para moverse.
* Crea un area de trabajo mas segura.

* Mejora el control visual del proceso.

e Seiton —Orden
“Ordenar lo util y decidir sobre lo nutil”. Seiton trata de disponer como corresponde cada
cosa para minimizar el tiempo de busqueda y el esfuerzo. Para realizar esta accion se debe
asignar una ubicacion a cada cosay un nombre que lo identifique. [28]
Beneficios:
« Facilita el acceso réapido a los elementos que se requieren para el trabajo.
* Mejora la informacion en lugar de trabajo para evitar errores y acciones de riesgo
potencial.

» Mejora de la productividad global

e Seiso-Limpieza

“Consiste en limpiar y descontaminar el entorno de trabajo de factores como la suciedad,
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polvo Fluidos™. EIl Seiso también consiste en verificar el orden y asegurarse que el orden
y la limpieza sea parte del trabajo diario. [28]
Beneficios:
* Reduce el riesgo potencial de que se produzcan accidentes.
« Seincrementa la vida (til de los equipos.
» Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.
* Se reducen los desperdicios.
* La calidad del producto se mejora.
e Seiketsu— Estandarizar
“Consiste en mantener el estado de limpieza y organizacion alcanzado con en Seiri, Seiton
y Seiso”. Las personas deben mantenerse limpias también por medio de su ropa o uniforme
y su equipo de seguridad industrial de ser necesario. [28]
Beneficios:
« Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar impecable el
sitio de trabajo.

* Los tiempos de intervencién se mejoran y se incrementa la productividad

e Shitsuke — Disciplina Y Habito

“Generar el habito de la autodisciplina”. Por otro lado, trata de construir una disciplina y
formar el habito de guardar las 5 S hasta hacerla una forma de vida no solo en el trabajo,
sino que también en el hogar. En el lugar de trabajo se requiere procedimientos, lo que a
su vez implica controles y el autocontrol de los mismos. [28]

Beneficios:

* Se crea una cultura de sensibilidad, respecto y cuidado de los recursos de la empresa.

* El cliente se sentira mas satisfecho debido a que los niveles de calidad seran superiores.

« El sitio de trabajo ser& un lugar donde realmente sea atractivo llegar cada dia.

* Espero gue este post te haya sido de provecho para conocer estas herramientas de
calidades japonesas. En el futuro espero seguir compartiendo sobre estas.

1.3.31. 2.1.11.Diagrama de flujo

Un diagrama de flujo (o grafico de flujo) es un diagrama que ilustra un proceso, sistema u
otro grupo secuencial de pasos. Por eso, casi todos los diagramas de flujo son considerados

diagramas de flujo de procesos (o flujogramas de procesos). [29]
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Este tipo de grafico también es conocido como flujograma. Originalmente fue creado para
la representacion de procesos industriales y de maquinaria; lo concibieron en 1921 Frank
Bunker Gilbreth y Lillian Moller Gilbreth, un matrimonio pionero de la ingenieria y la
optimizacion del trabajo a partir de su analisis cientifico. [29]

Debido asu gran rendimiento para aumentar la rentabilidad y el ahorro de tiempo se utiliza
en diferentes sectores. Ha sido adoptado para el comercio, las comunicaciones, la
administracion y todo aquello que conlleve un proceso repetitivo que necesite obtener
mejores resultados. [29]

Los diagramas de flujo son usados ampliamente en el area de la programacion de
computadoras, pero también sirven para visualizar una organizacion, tarea laboral o
proceso de negocios. [29]

Todo tipo de empresas pueden usar diagramas de flujo para sus propésitos internos y
externos.

1.3.32. 2.1.11.1. Objetivo de un diagrama de flujo

El objetivo principal de un flujograma es representar un proceso de forma visual para que
su comprension sea mas sencilla y rapida. Con un diagrama de flujo de proceso es mas facil
estudiar y observar el proceso para optimizarlo: identificar puntos de mejora, detectar
bucles repetitivos y eliminar todo tipo de ineficiencias que entorpezcan los resultados
buscados. [30]

Una vez completado el diagrama de flujo de proceso es mas factible asignar los roles de
los colaboradores en cada una de las etapas. Por lo mismo, también se puede usar como
una herramienta de capacitacion para explicarles a nuevos trabajadores como es que

funciona la empresa. [30]

1.3.33. 2.1.11.2. Simbologia

Lo diagramas de proceso como su nombre lo indican, son representaciones pictdricas que
permiten comprender de manera practica y muy rapidamente una gran diversidad de
procesos a través de una secuencia logica y programada de pasos y para su implementacion
se emplean una serie de figuras como flechas, lineas y simbolos que representan las

interacciones que ocurren entre cada uno de los componentes del sistema. [31]

Simbolo Significado Simbolo Significado

- Terminal: Indica el

Actividad:
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inicio o finalizacion Representa la
de un flujo actividad llevada a

cabo en el proceso.

Definicion:  Punto Documento:
en el flujo donde se Utilizado en el
produce una proceso.
bifurcacion del tipo

“Si” “NO”

Conjunto de Aplicado a acciones

documentos. que requieren

supervision.
Conector de wun Archivo: Refleja la

proceso: Conexion accion de archivo de

Multidocumento: ' Inspeccion:

0 enlace con otro un documento 0

proceso. expediente.
Base de Datos: Linea de Flujo:
Empleado para > Indica el sentido del

representar la flujo del proceso.
grabacion de datos.

Fuente: [31]
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

1.3.34. 2.1.11.2.1. Simbolos que generalmente se utilizan en este

tipo de formato.

e Ovalo: se usa para indicar el inicio y el final del diagrama de fiujo de proceso.

e Rectangulo: indica una etapa del proceso a través de acciones claras.

e Rombo: sirve para marcar una division o decision positiva (si) o negativa (no) de
una etapa, la cual cambiara la direccion de las siguientes etapas.

e Flechas: son las encargadas de marcar la direccion de todos los elementos del
flujograma.

e Triangulo invertido: indica cuando se ha archivado un documento o hecho un
expediente. [32]
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1.3.35. 2.1.11.3. Etapas de un diagrama de flujo

e Planificar. Todo parte de un plan. Por eso, para crear una imagen de un proceso debemos
tener claro cudles son los pasos que se van a dar. Tiene que ser lo mas detallado posible y
mejor si se escribe. [30]

e Elegir. Unavez tenemos claro dénde queremos ir, hay que elegir el camino. Para hacerlo,
decidimos como lo vamos a representar, con qué colores, figuras o disefio. Porgue no solo
debe ser sencillo, también es importante que sea atractivo a la vista. [30]

e Ejecutar. Este paso es, quiza, el mas relevante. Debemos crearlo y hacerlo con logica. El
ejemplo que veremos al final es un caso sencillo, pero los procesos reales pueden
complicarse mucho. [30]

e Comprobary mejorar. Como todo en la vida, un diagrama de flujo también es mejorable.
Por eso, antes de publicarlo en la empresa, conviene escuchar segundas y terceras

opiniones. Ademas, una vez puesto en marcha, habra que hacer mejoras, seguro. [30]

1.3.36. 2.1.11.4. Tipos de diagramas

La representacion grafica de estos procesos emplea, en los diagramas de flujo, una serie
determinada de figuras geométricas que representan cada paso puntual del proceso que esta
siendo evaluado. Estas formas definidas de antemano se conectan entre si a través de
flechas vy lineas que marcan la direccion del flujo y establecen el recorrido del proceso,
como si de un mapa se tratara. [30]
Hay cuatro tipos de diagrama de flujo en base al modo de su representacion:

e Horizontal. Va de derecha a izquierda, segun el orden de la lectura.

e Vertical. Vade arriba hacia abajo, como una lista ordenada.

e Panoramico. Permiten ver el proceso entero en una sola hoja, usando el modelo

vertical y el horizontal.

e Arguitectonico. Representa un itinerario de trabajo o un area de trabajo.
Los diagramas de flujo son un mecanismo de control y descripcion de procesos, que
permiten una mayor organizacion, evaluacibn o replanteamiento de secuencias de
actividades y procesos de distinta indole, dado que son versatiles y sencillos. Son
empleados a menudo en disciplinas como la programacion, la informéatica, la economia, las
finanzas, los procesos industriales e incluso la psicologia cognitiva. [30]
1.3.37. 2.1.11.4.1. Diagrama de flujo de decision.
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Entre los diagramas de flujo mas reconocidos de inmediato, estan los diagramas de flujo

de decisiones que de alguna forma son obvios, ya que sirven para ayudar a tomar

decisiones en el orden en que necesitan tomarse. Los diagramas de flujo de decisiones

incluyen como parte de su flujo a preguntas y respuestas de “si” y “no”. [30]

1.3.38.

Would they like to
order any alcoholic
beverages?

Remove and

Would they like to clear the wine
hear about our glasses from
daily specials? table settings.

!

Repeat and Send table
confirmthe ——J) ordertothe
table’s order. kitchen

Announce the specials I
for the day in this order.
Soup, Chef's Pick and
dessert.

abajo

Un diagrama de flujo de trabajo muestra las decisiones y acciones que se toman en una

organizacion como parte del trabajo en un producto, proyecto, servicio u otro propdsito,

como, por ejemplo: completar el pedido de un cliente. Por lo general muestran la forma en

la que los diferentes roles, equipos o departamentos contribuyen con los productos o

servicios. [30]

Fuente: Plantilla Infograph
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)
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1.3.39. 2.1.11.4.3. Diagrama de flujo de casos de uso/ Diagrama de

casos de uso

Un diagrama de flujo de casos de uso o diagrama de casos de uso ilustra los objetivos e
interacciones que tiene un cliente con una empresa, y puede incluir clientes externos y
usuarios internos. Uno de sus propositos principales es mostrar las interacciones que

existen entre una empresa Yy sus clientes externos. [30]

Select Create Manage
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Fuente: Plantilla Infograph
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

1.3.40. 2.1.11.4.4. Diagrama de flujo EDP/ Diagrama EPC

Un proceso manejado por eventos o un diagrama de flujo EDP (también conocido como
diagrama EPC, EPC significa cadena de proceso impulsada por eventos) es similar a un
diagrama de flujo o diagrama de caso de uso, por el modo en que se enfoca en los clientes

0 usuarios.

Sin embargo, los diagramas de flujo EDP son Unicos porque se enfocan en las acciones
tomadas por los usuarios, las cuales amenudo son ilustradas como “eventos” en el contexto

de un proceso. [30]
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Fuente: Plantilla Infograph
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

2.2. Marco Referencial

2.2.2. Linea de produccién

2.22.1.  Sistema de fabricacion

Se encuentra orientada al producto las estaciones de trabajo 0 maquinas de acuerdo a la
secuencia de fabricacion, conocido también como procesos en linea. [33]

e Tipos de Lineas de produccion
4+ Linea de fabricacion

Su objetivo principal, es la fabricacion como llantas para automdviles o partes

metalicas hacia una lavadora, o una serie de maquinas.

e Linea de ensamble

Su funcion es la union de partes fabricadas de una serie de estaciones. ES una estacion
de trabajo donde las operaciones consecutivas estan colocadas adyacentemente,
mediante una seria de operaciones balanceadas permitiendo la actividad en varios
puntos. [34]

Un dato importante es que, por parte de los dos procesos repetitivos, las dos lineas deben
ser balanceadas tanto en la primera maquina como en la segunda maquina.

Su principal objetivo es realizarla la linea de ensamble con el menor tiempo ocioso
dando la ventaja de la buena utilizacion del personal, instalaciébn o a su vez cargas de
trabajo. [34]

22.22. ¢ Qué es elBalanceo?
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Un producto que se arma progresivamente y que asu vez es transportado, hacia otras
estaciones de trabajo para el complemento de su fabricacion. Como, por ejemplo, la

banda transportadora. [34]

2.2.2.3.  Principios basicos en linea de produccion son los siguientes.

Tabla 5. Principios basicos— Linea de produccién

Principio de la division del trabajo Principio del flujo de trabajo

Principio de la simultaneidad Principio de minimo tiempo y del
material en proceso

Principio de trayectoria fija

Fuente: [34]
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Beneficios
v" Distribucion del estudio de tiempos y movimientos.
v Continuidad a de los flujos de procesos
v" Eliminacién de Cuello de botella
v

Eliminacion de inventarios [34]

2.22.4. Balance en linea

Su objetivo es el ciclo de tiempo constante en todas las estaciones. En su capacidad

determinara la capacidad de tiempo disponible para la produccion.

Una linea de produccién esta balanceada cuando la capacidad de produccion de cada una

de las operaciones del proceso tiene la misma capacidad de produccion. [34]

Criterios
e En las estaciones afectadas, repartir las tareas de ensamble
e Lalinea de produccién debe cambiar progresivamente sin interrumpir el flujo

e Cambios en la linea de produccion

e Encontrar areas de oportunidad de mejora, y verificar los equipos e instalaciones,

herramientas y dispositivos necesarios. [34]
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Restriccion en busqueda
Cuello de botella: Todo recurso cuya capacidad es menor o igual a la demanda.
Figura 4. Cuello de Botella

BB

Fuente: [34]
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

2.2.3. Tiempos de produccion

2.23.1.  Tiempo estandar de operacion
Tiempo promedio, requerido para elaborar un producto de una estacion de trabajo.

1. Un operador calificado y bien capacitado
2. Trabaja a una velocidad o ritmo normal
3. Hace una tarea especifica

Importante: Cuando el tiempo estandar del operador es mayor que el tiempo de ciclo

crea restricciones para el flujo continuo.

2.23.2.  Pasos para un Balance de linea de Ensamblaje
e Especificar las relaciones secuenciales.
e Determinar el tiempo del ciclo requerido.
e Determinar el nimero de estaciones de trabajo.
e Seleccionar las reglas de asignacion.

e Asignar tareas, una ala vez, a la primera estacion de trabajo hasta que la suma de
los tiempos sea igual al trabajo del ciclo.
e Evaluar la Eficiencia.
Operacion: Conjunto de elementos de trabajo asignados a un puesto de trabajo

Elemento de trabajo: Es la unidad méas pequefia de trabajo productivo que es separable
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de las demas actividades; su naturaleza debe ser tal que pueda efectuarse en forma
relativamente independiente, y posiblemente en secuencias diferentes

Puesto o0 estacion de trabajo: Agrupacion de operaciones o elementos consecutivos, en
donde el material se mueve continuamente a un ritmo uniforme

2.23.3.  Gestion de Inventario.

2.2.3.3.1. Mejora de la Capacidad Productiva.

La capacidad productiva, su andlisis, planeacién, programacion y control, constituyen
actividades criticas que se desarrollan paralelamente con las actividades de programacién
y planeacion de materiales, la capacidad la cantidad de productos o servicios destinados a
satisfacer las necesidades del cliente o de la sociedad que puede ser obtenida por una unidad
productiva en un determinado periodo de tiempo servicios.[1]

2.2.3.3.2. Funcion de la gestion de inventarios.

El inventario es el conjunto de articulos o materiales que un negocio tiene la intencion de
vender a los clientes con fines lucrativos.[2] La gestion de inventario, un elemento critico
de la cadena de suministro, es el seguimiento del inventario desde el momento de su
fabricacion hasta los almacenes, y desde estas instalaciones hasta el punto de venta.[3]

Pasos bésicos para la gestién de inventario:

e Compra de Inventario
e Almacenamiento de inventario

e Beneficio del inventario

2.2.3.3.3. ¢(Por qué es importante la gestion de inventario

El inventario puede ser el activo més importante de una empresa. La gestion de inventario
es donde convergen todos los elementos de la cadena de suministro. Demasiado poco
inventario cuando y donde se necesita puede crear clientes descontentos.[4] Pero un
inventario grande también tiene sus propias desventajas: el costo de almacenarlo vy

asegurarlo, yel riesgo de deterioro, robo y dafios.[5]
Las empresas con cadenas de suministro y procesos de fabricacion complejos deben

encontrar el equilibrio adecuado entre tener demasiado inventario disponible o no tener

suficiente.
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Se detalla cuatro tipos de sistemas de gestion de inventario:
e Sistema de inventario perpetuo.
Son comunes en el caso de manejar cantidades pequefias o medianas de stock. Se

caracterizan por contar con una base de datos fija que se va actualizando a medida que es

necesario 0 que los procesos logisticos tienen lugar.[6]

e Sistema de inventario periodicos.

Se caracterizan por no trabajar con la informacién en tiempo real. En su lugar, optan por
actualizaciones periédicas que sustituyen la informacion antigua por la dltima version

actualizada.[7]

e Sistema de inventario de codigos de barras.

Como es logico, su principal caracteristica reside en el uso de cddigos de barras para
identificar cada unidad del inventario, lo que constituye una funcion de inventarios

esencial. [8]

La gestion de inventario actla como reguladora entre los ritmos de abastecimiento vy las

cadencias o consumos de sus salidas. Lo que puede evidenciarse a traves de:

Reduccidn del riesgo sobre la certeza en la demanda de los productos.

Disminuir el costo de los suministros de la produccion.

Anticipar las variaciones previstas de la oferta y la demanda.

Facilitar el transporte y distribucion del producto.

Igualmente, se debe establecer un equilibrio entre la calidad de servicio y los costos
derivados de tener inventario. Para conseguir este propdsito, se deben tener en cuenta dos

aspectos complementarios:

e El sistema de reposicion.

o El stock de seguridad
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La gestion de inventarios, se concentra esencialmente en materias primas, productos en
proceso y productos terminados. La manera en la que se administran los inventarios
depende del tipo o naturaleza de la organizacidn y de su estructura organizacional, ya que
se pueden operar de la misma manera los inventarios de una empresa manufacturera, una

comercializadora o una de servicios. [8]

Figura 5. Gestion de Inventarios

Fuente: [34]
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

También depende del tipo de proceso, por ejemplo:

e Montajes 0 ensambles: en un método de produccién por proceso de montaje se

determina la cantidad a producir y almacenar para cada producto.

e Ordenes especfficas: la materia prima se adquiere después de recibir el pedido o la
orden y el producto se entrega inmediatamente después de terminado.

e Produccion continua: las materias primas generalmente se adquieren con
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acion y el producto terminado permanece poco tiempo en el inventario.

Partiendo de lo expuesto, la administracién de inventarios se fundamenta en tener el

control sobre:

e Enqué momento deberia ordenarse o producirse.
e Como protegerse contra los cambios en los costos de los articulos.
e Cuantas unidades deberian ordenarse o producirse.

e Queé articulos del inventario merecen una atencion especial.

2.2.4. Tiempo de produccion

El tiempo de produccion (“lead time") es la latencia o tiempo que transcurre desde que se
inicia un proceso de produccion hasta que se completa. Uno de los objetivos de la
manufactura lea o produccion lean es la reduccion del tiempo de produccion de los
subprocesos de fabricacion. [10]ElI aumento de la productividad, se ha convertido en el
Unicocamino a sequir, para poder ser competitivos, ya no cabe la supervision esporadica de
las actividades y procesos que llevamos a cabo en nuestras empresas 0, dicho de otro modo,

ya no pueden ser una opcion.[11]

Los tiempos para la realizacion de un proceso o tiempos estdndar (tiempo que se debe
invertir en la realizacién de una operacion, segun los estudios previos de tiempos llevados
a cabo, y siempre con la posibilidad de mejora o reduccién del mismo), han de convertirse
en los pilares sobre los que se asienten las decisiones a tomar en la gestion de la

produccion.[12]

2.2.5. Nivel de servicio (Cadena de Suministro).

En la cadena de suministro, el ciclo del nivel de servicio (0 simplemente "nivel de
servicio”) es la probabilidad esperada de no llegar a una situacion de desabastecimiento
durante el siguienteciclo de reabastecimiento v, por lo tanto, también es la probabilidad de

no perder ventas.[13]

2.2.6. Inventario de seguridad (Stock de seguridad).
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Entender la relacion entre stock de seguridad y nivel de servicio es clave para todas las
empresas que quieren aumentar la rentabilidad de su negocio. Cada empresa que quiere
garantizar la venta, necesita tener los productos adecuados, en el momento oportuno, con

la cantidad correcta y lugar indicado.[14][15]

El inventario de seguridad es un método adecuado para poder evitar tener un alto nivel de
faltantesy la idea consiste en tener unas unidades de inventario adicionales para responder

a posibles desabastecimientos. [16]
2.2.7. Sistema ABC

Mediante el mismo se clasifican las existencias por orden de relevancia en el almacén. Las
existencias del tipo A son las mas importantes y también las menos abundantes. Las del B
y Cson de menor valor, pero son mas numerosas.[17]

2.22.1.1. Técnicasde Administracién de Inventario

Existen diversas técnicas para administrar el inventario y su propoésito es la reduccion al

minimo de los costos totales, optimizandose de esta manera las utilidades.

Tabla 6. Técnicas de Administracion de Inventario

TECNICAS CRITERIOS FORMULAS

e En los productos “A” se han concentrado la maxima inversion y
minimas cantidades (unidades). Representa 20%en numeros de
articulos y 90% en inversion monetaria.

e El grupo “B” estad formado por los articulos que siguena los “A” en
cuantoa la magnitud de La inversidn. Sus precios y cantidades son

Método ABC medias. Representa 30% en nGmeros de articulos y 8% en inversion

monetaria.

® Al grupo “C” lo componen en si mayoria, una gran cantidad de
productos, que solo requieren de una pequefia inversion y altas
cantidades (unidades). Representa 50% en ndmeros de articulos y
2% en inversion monetaria

e Se emplea para controlar los

Modelo de lacantidad 2xDxP
productos delgrupo “A”. Q=" C
economicade pedido e Se encuentracuando se logra el
“CEP” costo minimo  tota, que ocurre CTP - (2 P)
=G
Q*
CTM = (7xC) 40
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Punto de Reorden

Método PRM

Método JAT

Nomenclatura:
Q* =Cantidad econémica de pedido
P = Costo de hacer un pedido

C = Costo de mantenimiento de una unidad de inventario

D =Unidades que se requieren p se necesitan

cuando se igualan al CTP y el
CTM.
Una mayor o menor inversion en

inventario, produce un mayor

costo total.

Este método viene dado en Q
unidades. IP=,

Considera como supuestos que los 360

Dias. duraciéon. Inv = ﬁ
pedidos son recibidos cuando el AR

nivel de inventario llega a cero. PR = tiempo de anticipo en

También  puede  emplearse dias x usodiario

utilizando  un inventario de
seguridad. PR = (tiempo de anticipo dias
E e e e diario) + Inventario de

unidades. seguridad en dias.

Es empleado cuando el departamento de produccién e inventario
crean sistemas de inventarios o programas de produccion de los tipos
de inventarios de demanda derivada.

Permite solo tener el inventario necesario para satisfacer las

necesidades inmediatas de produccion.
Los inventarios se reordenan u reabastecen con frecuencia.

Para que este sistema funcione y se evite faltante, se necesita contar
con la cooperacion de los proveedores.

CT = Costo total

CTP = Costototal de pedido

CTM = Costo total de mantenimiento

IP = Inventario Promedio

PRIS = Punto de reorden con inventario de seguridad

Fuente: [17]

Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Estas técnicas son: El método ABC, el modelo de la Cantidad Econdémica de Pedido (CEP)

y el Punto de Reorden (PR). Sin embargo, para la administracion del inventario de demanda

derivada, se debe emplear bien sea la Planeacion de Requerimientos de Materiales (PRM)

0 la administracion del inventario Justo a Tiempo (JAT). [35]

Es importante sefialar, que las organizaciones pueden emplear diversos modelos para

administrar eficientemente los inventarios de acuerdo a la naturaleza de la demanda de los
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articulos que los componen, es decir, ya sea de demanda independiente o dependiente. [35]
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2.22.1.2. Tipos De Inventarios

Segun sus caracteristicas fisicas y/u operativas

Inventarios de materias primas o insumos: son todos aquellos elementos que se
incluyen en la elaboracion de un producto, estos se transforman e incorporan enun
producto final. La materia prima es utilizada principalmente en las empresas
industriales, como las que fabrican un producto. Debe ser perfectamente
identificable y medible, para poder determinar tanto el costo final de producto como

su composicion.

Inventarios de materia semi elaborada o productos en proceso: son aquellos
productos que estan en proceso de elaboracion que no han sido terminados y, por

tanto, no estan disponibles para el cliente.

Inventario de productos terminados: son los fabricados por la empresa,
dedicando todos sus esfuerzos a su obtencion, puesto que la venta de estos a los

consumidores 0 aotras empresas constituye el objeto de la actividad empresarial.

Inventario de material de empaque y embalaje: es todo producto fabricado con
materiales apropiados, que es utilizado para contener, proteger, manipular,

distribuir, transportar y presentar productos de venta al publico.

Segun su concepcion logistica

Inventarios ciclicos o de lote: son inventarios que se requieren para apoyar la
decision de operar segin tamafio de lotes. Esto se presenta cuando en lugar de
comprar, producir o transportar inventarios de una unidad a la vez, se puede decidir
trabajar por lotes; de esta manera, los inventarios tienden aacumularse en diferentes

lugares dentro del sistema.

Inventarios estacionales: los inventarios utilizados con este fin se disefian para
cumplir econémicamente la demanda estacional, variando los niveles deproduccion
para satisfacer fluctuaciones en la demanda. Estos inventarios se utilizan para
suavizar el nivel de produccion de las operaciones, para que los trabajadores no

tengan que contratarse o despedirse frecuentemente.
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e Inventarios de seguridad: son aquellos que existen en la empresa como resultado
de incertidumbre en la demanda u oferta de unidades. Los inventarios deseguridad
concernientes a materias primas, protegen contra la incertidumbre de la actuacion
de proveedores debido a factores como el tiempo de espera, huelgas, vacaciones.

Se utilizan para prevenir faltantes debido a fluctuaciones inciertas de la demanda.

e Inventarios especulativos: estos se derivan cuando se espera un aumento de
precios superior a los costos de acumulacion de inventarios; por ejemplo, si las tasas

de interés son negativas o inferiores a la inflacion.

2.2.7.1.1. Método ABC de Inventarios

El método ABC es la clasificacion frecuente que se utiliza en la gestion de un determinado
inventario, que parte del resultado del Principio de Pareto. Este analisis puede identificar
los articulos que impactan significativamente el valor global de inventario, de costos
y de ventas, permitiendo crear categorias de productos que necesitan modalidades
diferentes.

Es de gran utilidad y tiene la capacidad de agilizar diversos procesos de almacenamiento
de mercancias en las empresas sean pequefias o grandes. Es una herramienta de analisis de
inventarios favorable para los empleados pertenecientes al departamento de logistica y
transporte, los cuales se encargan de organizar y gestionar el almacén, donde se puede

especificar la relacion desigual que existe entre las entradas y salidas. [35]

La metodologia de este tipo de andlisis se basa en la gestion que se les proporciona a los
gastos indirectos de produccion que no sean faciles de identificar como un beneficio para

la empresa. [35]

Muchos de estos gastos indirectos suelen ser fijos a corto plazo, por lo tanto, este método
asume la perspectiva de largo plazo y reconoce que en su determinado momento puedan
ser modificados para la toma de decisiones. Esta actividad también se le conoce como
transaccion, los conductores de costos son las medias de la cantidad de transacciones que

se involucran en alguna actividad en particular. [35]
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2.2.2.2. Clasificacion de inventarios
En toda organizacion se hace necesaria una discriminacion de articulos, con el objetivo

de determinar aquellos que por sus caracteristicas precisan un control mas riguroso. [35]

2.22.2.1. Clasificacion ABC

Tabla 7. Clasificacion ABC

A B
Productos de alto valor y/o Productos de alto valor
de gran venta, que requieren con ventas moderadas,
de mayor atencion y requieren un tratamiento
cuidado normal; es decir, una

a través de: atencion ajustada a los

e Analisis de mercado, de requerimientos del
precios y de costos. negocio.

e Registro y control de
inventarios.

e Determinacién precisa
de las exigencias de
seguridad.

e Aplicacién preferencial
del analisis de valores.

Fuente: [35]
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Es una metodologia de segmentacién de productos de acuerdo a criterios preestablecidos
(indicadores de importancia, tales como el "costo unitario™ y el "volumen anual
demandado™). [35]

Para establecer los niveles de importancia de un producto se deben tener en cuenta:

1. Ventas anuales.
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Costo unitario.

Oferta y demanda del material.
Disponibilidad de recursos para producirlos.
Confiabilidad de los proveedores.
Condiciones de almacenamiento.

Riesgo de obsolescencia o caducidad.

© N o g &~ w DN

Nivel de servicio requerido.

Figura 6. Clasificacion ABC

A

100%

S | ——

Demanda dependiente

Componentes de

: R

r

20% 50% | 80% 100%

Repuestos que demande

. Parte de volumen Materias—Primas
el cliente.

Fuente: [35]

Elaborado por: Garcia & Litart‘q?OZZ O —— )

2.2.2.2.2. Clasificacion segindemanda Respuestos Requeridos

Los inventarios segun la demanda se clasifican en dos grupos: los de demanda dependiente y los

de demanda independiente:
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Figura 7. Clasificacion seguin demanda

47



Fuente: [36]
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

22.223. Tipos de sistemas y modelos de inventarios

Los tipos de sistemas son un conjunto de normas, politicas y procedimientos aplicados al

mantenimiento y control de los bienes inventariados (materiales y productos) que se

emplean en una organizacion. [36]
Al sistema le corresponde:

e Ordenar los pedidos y su recepcion.
Determinar el tamafio de cada pedido y el momento en que debe realizarse.

e Mantener actualizada la informacion de los pedidos.

Los tipos de sistemas son un conjunto de normas, politicas y procedimientos aplicados al

mantenimiento y control de los bienes inventariados (materiales y productos) que se

emplean en una organizacion. Al sistema le corresponde: [36]
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Ordenar los pedidos y su recepcion.
Determinar el tamafio de cada pedido y el momento en que debe realizarse.

Mantener actualizada la informacion de los pedidos.

Existen dos tipos basicos de sistemas de inventarios

Sistema P: sistema de periodo constante o sistema periddico. Se establece un
periodo constante entre cada pedido, el cual varia entamafio dependiendo del nivel

de inventario y la demanda pronosticada. [36]

Sistema Q: sistema de volumen econdmico de pedido. La caracteristica principal
de este sistema, es que tiene el mismo tamafio de lote y se realiza cuando es
necesario dependiendo del nivel de existencias del almacén y la demanda prevista.
[36]

Los dos anteriores sistemas de inventarios dan lugar a dos modelos de inventarios

X/
L X4

Modelos deterministicos: se basa en que la demanda del producto y el plazo de
entrega son constantes y conocidos, ademds, el precio por unidad de producto es
constante e independiente del tamafio de pedido y del nivel de inventarios. Las
entradas al almacén deben ser por lotes o pedidos constantes igual que el costo por
pedir. [36]

Modelos probabilisticos o aleatorios: en este modelo, la demanda se conoce

solamente en términos de probabilidades. [36]

2.22.24. Factores a considerar en la administracion del inventario

El s6lo hecho de utilizar técnicas financieras para administrar el inventario, no es

suficiente para lograr gestionarlos en forma eficiente y alcanzar un buen uso de los recursos

financieros en las organizaciones. Por lo tanto, es importante tomar en cuenta ciertos

factores que influyen en la administracién del inventario, los cuales, si son tomados en

cuentan para la gestion del inventario, permitiran mayor eficiencia, efectividad vy

optimizacion de las utilidades, competitividad Yy sobrevivencia de las

49



organizaciones. [37]

Tabla 8. Administracion de Inventario

Factores o L
o Descripcion
caracteristicas

o Costos fijos (estd asociada con la colocacion de un pedido).
e Precios de compras o de produccion (para obtener descuentos por

mayoreo o rebajas en precios).

Parametros ) o )
. [ Elprecio de venta unitario (puede ser constante o variable).
econdmicos o ) ) )

e Costos de mantenimiento del inventario (costos de almacén,
deterioro, obsolescencia, oportunidad de seguro, interés por capital
invertido).

La técnica utilizada va a depender de la demanda de los inventarios, la

cual puede ser determinista o estatica (se conoce con certeza la cantidad

de articulos en cada periodos econdmicos-demandas constantes o
Demanda

demandas variables conocidas-) o probabilisticas (cuando la cantidad de
articulos que se requieren para un periodo econémico no se conoce con
certeza; se puede aproximar a la realidad mediante una probabilidad).
Es la medida de tiempo en que pueden ordenarse o solicitarse un pedido
y pueden ser de revision continua (cuando el inventario se actualiza

Ciclo paraordenar continuamente y al llegar a un limite inferior estipulado se coloca un
nuevo pedido-sistema de dos depositos-) o de revision periodica (cuando
los pedidos se hacen a intervalos igual de espacios).

Demoras en la Es el tiempo que tarda entre la colocacion de un pedido y la entrega del
entrega inventario solicitado.

Ademas de la demora de entrega, el reabastecimiento del almacén puede

Reabastoen la . . L
ser instantaneo (cuando se compra de fuentes externas a la organizacion)

entrega . . o
o uniforme (cuando el producto se fabrica dentro de la organizacion).

Es el periodo sobre el cual el nivel de inventario se encuentra controlado,

Horizonte de .
el cual puede ser infinito, de acuerdoa la naturaleza o a la demanda del

tiempo
producto.
Abastecimiento Cuando un sistema de inventario tiene varios puntos de almacenamiento.

multiple
Numero de Cuando un sistema de inventario comprende mas de un articulo.

articulos

Fuente: [37]

Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)
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2.2.3. Sistema de Control

Se define el control de inventario como aquel sistema que permite realizar una gestion de
las existencias de un almacén, tanto en la entrada como en la permanencia o la salida, cuyo
objetivo es la optimizacién de los costes y conseguir que el uso de las existencias sea el

mejor. [38]

La gestion lleva a la optimizacion, de manera que se hace imprescindible contar con unas
practicas para lograr tus metas. Es aqui donde entra en juego el concepto de sistema de
inventarios, que es el que proporciona el orden. Existen varios sistemas de inventarios en

funcion de las caracteristicas de cada empresa. [38]

Hay que pensar que, segun la complejidad de cada situacion, el mejor método serd uno u
otro. Lo que si que conviene tener en cuenta es que hoy se puede hacer un control de

inventario complejo en menos tiempo. [38]

CAPITULO I
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METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION
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3.1. Localizaciénde la empresa

La empresa industrial INDUVER se localiza en el canton El Empalme, Via Manabi, a 1

kilometro, por la ciudadela San Miguel en el canton EI Empalme.

Figura 8. Localizacién de la empresa Induver

i '
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o

Fuente: Google Maps
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

3.2. Tipos de investigacion

1.3.41. 3.2.1. Investigacion cuantitativa

Este proceso se empled para cuantificar el problema existente, en la recopilacion de datos
e informacion obtenidas mediante encuestas y toma de formularios realizado a los

colaboradores de la empresa, con el uso de herramientas estadisticas y mateméticas.

1.3.42. 3.2.2. Investigacién cualitativa

Método de estudio que se propone evaluar, ponderar e interpretar informacion obtenida
a través de recursos como entrevistas, conversaciones, registros, memorias, entre otros,
con el propdésito de indagar en su significado profundo, de esta forma poder realizar
encuestas o entrevistas a los colaboradores de la empresa para obtener informacion sobre

el manejo del inventario.
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1.3.43. 3.2.3. Investigacion descriptiva

Método de estudio que se propone evaluar, ponderar e interpretar informacion obtenida
através de recursos como entrevistas, conversaciones, registros, memorias etc., asi como

la iniciativa para una solucion.

1.3.44. 3.2.4. Investigacion bibliografica

Mediante este método de gran importancia, se recopild la informacién més importante
mediante datos numéricos, libros, y otra informacion basada en el tema de gestion de

inventarios.

1.3.45. 3.2.5. Investigacion de campo

Esta investigacién se empled en la interpretacion directa del proceso de fabricacion, o a
su vez con el registro de inventarios para tener una idea técnica de las condicionesreales

de la empresa.

3.3. Métodos utilizados en la investigacion

1.3.46. 3.3.1. Método de Observacion

A través de la ejecucion de la metodologia de observacion, se lograra recolectar la
informacion requerida para nivelar las dificultades existentes respecto a la gestion de

inventarios

1.3.47. 3.3.2. Método inductivo

Mediante el empleo de este método se obtendrd la informacion para fundamentar la
investigacion de manera tedrica lo que permite examinar metodologias, gestiones Yy
manejo de inventarios Yy asi comprender que metodologia es la mas factible para su
realizacion.
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1.3.48. 3.3.3. Método analitico

Para este método, gracias a la informacion obtenida mediante la entrevista realizada al

duefio, se determind pardmetros relacionados a la gestion de inventarios.
3.4. Fuentes de Recopilacion de informacion

Mediante la informacion por contacto directo, se usé técnicas como entrevista, asi mismo,
de los datos no usados directamente obtuvimos la informacidn por medio de documentos

y datos estadisticos.
3.5. Disefo de Investigacion

Se utiliz6 este disefio debido a los datos directos e indirectos obtenidos, con ello se pudo
realizar la entrevista al gerente el cudl ayud6 con la informacion sin la necesidad de alterar

las condiciones existentes en la empresa.

Adicional de ello, este tipo de investigacion también se us6 datos secundarios procedentes
de fuentes bibliograficas que ayudd al desarrollo del marco tedrico, conello para lograr el

desarrollo de los objetivos y brindarle solucion al problema planteado.

3.6. Técnicas de investigacion
1.3.49.

1.3.50. 3.6.1. Técnica de la encuesta

Con el propdsito de recabar informacion en la empresa INDUVER de los métodos de
gestion y control de inventarios, se establece el uso de la encuesta utilizando la
herramienta del cuestionario mediante el empleo de preguntas abiertas, que ayudaran a

identificar la metodologia de produccion que emplean.

1.3.51. 3.6.2. Técnica de entrevista

La entrevista es la técnica con la cual el investigador pretende obtener informacion de una

forma oral y personalizada. La informacion versard en torno a acontecimientos
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vividos y aspectos subjetivos de la persona tales como creencias, actitudes, opiniones o

valores en relacion con la situacion que se esta estudiando.

3.7. Tratamiento de Datos

Por medio de herramientas estadisticas como Excel permitid tabular los tiempos del proceso.

3.8. Recursos humanos y materiales

Para esta investigacion se usé los siguientes recursos:

1.3.52. 3.8.1. Recursos Humanos

Se conto con la colaboracion de los directivos y demas personal de la empresa.

3.8.2. Materiales utilizados en la investigacion

1.3.53. 3.8.2.1. Materiales de Campo

o Dispositivo movil
o Lapiz y esferos

° Cuaderno

1.3.54. 3.8.2.2. Materiales de Oficina

o Internet

o Computador

o Papel bon

o Flash memory
o Calculadora
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CAPITULO IV

RESULTADOS Y DISCUSION
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4.1. Resultados obtenidos

4.1.1. Realizacionde un analisis del sistema actual de control de
inventario en la empresa INDUVER.

41.1.1. Resefia Historica

El taller industrial es una empresa de produccion de maquinaria de caracter industrial. Ademas,
brinda el servicio de reparacion y mantenimiento de maquinarias averiadas, piezas dafiadas, e

incluso la construccion de piezas mecanicas que requieren urgente reemplazo.

El taller industrial Induver fue fundada por el Ingeniero Industrial Angel Eloy Vera Triana, el 01
de junio del 2000, se encuentra dentro del sector C281996 - Fabricacion De Maquinaria Para Uso
Industrial Y Agricola, localizado en el canton EI Empalme, Via Manabi.

El taller industrial Induver tiene como funcionalidad todo lo referente a la construccion,
instalacion, puesta en marcha y desempefio de la maquinaria industrial. Cabe resaltar, que las
maquinas no continuamente poseen los mismos mecanismos, o sea son tan diferentes como los
diversos procesos productivos para las que se emplean. De esa forma, el técnico o ingeniero en
mecanica industrial deberia tener amplios conocimientos y actualizarlos en el tamafio que la era
avanza, y, por ende, la tecnologia.

41.1.2. Infraestructura

El taller industrial Induver es un lugar un poco amplio, pero con espacios reducidos debido a los
distintos procesos que se llevan alli, tales como:

= Administrativa.

= Material metalico.
» Restos metalicos.
= Soldado.

= Tornado.

= Ensamblaje.

= Cortado.

» Taladrado
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41.1.3.

Personal y organigrama

El taller industrial no cuenta esencialmente con un organigrama establecido, en el trascurso de

mis pasantias en el lugar pude denotar una posible estructura organizacional de la empresa.

Figura 9. Organigrama de la empresa Induver

| 1
| Inienieria i | | Produccion i I
1

Jefe de Taller

_

Instrumentos

Jefe de Taller i ., Jefer de Taller
de Produccion

Operarios

Fuente: Administracion del Taller Induver
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

4.1.1.4.

Organizacion

Gerente General: Se delega del cumplimiento de las politicas de la organizacion,
asi como de las reglas y reglamentos competentes. Ademas, evalla, impulsa y
examina el manejo general del taller, asi como la interaccion con los aliados y los

clientes para saciar cada una de las areas relacionadas.

Area Administrativa: Se encarga controlar los gastos y las inversiones dentro
del taller, en este caso es dirigido por el mismo gerente general, duefio de la

empresa.

Ingenieria y Desarrollo: Se encarga de analizar las piezas y los instrumentos
necesarios para producir una maquina, ademas de los calculos fisicos y
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matematicos para llevar a cabo el proceso.

e Produccion y Mantenimiento: Se encarga de la elaboracion del producto, o en
este caso las maquinas u otros implementos industriales que el cliente requiera.
También se encarga de la limpieza y mantenimiento de los instrumentos de
construccidn, o de sustitucion de piezas o pequefios trabajos a las maquinas que

los clientes envian al taller.

e Ventay Mercadeo: Es el responsable de la negociacion del producto. La venta

y el marketing a los clientes.

o Jefe de Taller: Es el Unico encargado de las areas del taller, ingenieria,
produccién y venta. Tiene la responsabilidad de controlar y supervisar el area de
produccion; produce ideas en el area de ingenieria, y se encarga del comercio en

el area de ventas.

e Operarios: Son los trabajadores encargados de fabricar y construir lo que el jefe
del taller les pida, implementando sus técnicas en la labor. También aportan con

ideas para la construccion y se encargan de la limpieza y mantenimiento.

e Instrumentos de Produccidn: Son las maquinas y herramientas que los operarios
requieren para la produccion, tales como: la fresadora, el torno, la cortadora, la

soldadora, etc.

e Bodega: Es el lugar donde se guarda y e ordena los equipos y herramientas que
se utilizan enel taller; también se puede encontrar los recursos materiales (discos

para metal, palillos de suelda, brocas) que el taller dispone.

41.15. Layout de la Empresa Induver

La distribucion actual de las areas de trabajo de la empresa juega un rol importante al
momento de ejecutar trabajos o actividades en lapsos de tiempos méas y por otra parte
también requiere tiempo y esfuerzo que al menos de momento es preciso focalizarlo a

entregar productos y servicios de calidad a sus clientes, se muestra un layout de la
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distribucion actual de la empresa.

Figura 10. Layout del Taller Induver
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Fuente: Administracion del Taller Induver
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Descripcion: En la figura anterior se muestra la distribucion actual en la que se encuentra
el taller industrial INDUVER, clasificando las maquinas de los equipos y herramientas y
haciendo referencia a cada una de las areas de la empresa con sus respectivas medidas vy

ubicacion.

4.1.1.6. Herramientas de la empresa

La empresa Induver se dedica a la produccion de maquinarias, elaboracion de piezas
mecanicas, reparacion y mantenimientos. Seencarga de ensamblar maquinaria industrial
especializada y lineas de ensamblaje. Hacer revisiones periddicas, asi como el
mantenimiento y reparaciones requeridas. Componer o sustituir las partes averiadas o

cuyo periodo de vida eficaz se haya cumplido.

En el taller industrial Induver se pueden realizar las siguientes actividades:

o Reparacion de maquinaria generalmente.

o Disefio y creacion de construcciones metalicas.
o Trabajos de torno.

o Construccion de maquinarias agricolas.
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o Montaje e instalaciones de tuberia para agua, vapor y otros fluidos.

o Carpinteria metalica.

A continuacién, daremos una breve descripcion de las maquinas y herramientas que intervienen

en el proceso de produccion de la empresa Induver

e Torno paralelo
El torno paralelo, permite transformar todo tipo de sélido en una pieza y paraello por medio de
su forma perpendicular al eje de simetria busca la forma y arranca el material en forma de viruta

realizando la operacion denominada refrentado.

e Roladora

Este tipo de maquinas cuentan con un funcionamiento super sencillo, cuenta con dos rodillos

donde se introduce el acero o material, produciendo una forma muy peculiar de laminas lisas.

e Esmeril

Es una herramienta muy importante gque ayuda a mejorar piezas metalicas, cuenta con varios usos

donde le es muy factible a la empresa como el corte, el lijado o rectificado, o a su vez afilado.

e Prensamecanica

Esta pieza muy importante se la usa para deformar piezas a alta presion, como el bronce, hierro,
acero, cobre, entre otras. Permitiendo el desempefio satisfactorio para quien aplique uso de estas

méaquinas industriales.

4.1.1.7. Importancia de aplicar la Matriz FODA

Para la empresa Induver la toma de decisiones es un proceso mediante el cual se realiza una
eleccion entre diferentes alternativas que cuneta la empresa y los problemas a resolver ya seacon

los clientes, algin &rea de produccion o simplemente el inventario.
Paraque la empresa Induver realice una acertada tomade decisién sobre algin tema en particular,

es necesario conocer, comprender y analizar la situacion y de esaforma poder darle solucién. Una

referencia muy importante atomar en cuenta es que “sin problema no puede existir una solucion”.
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Como organizacion, la empresa decidid hacer un proceso méas estructurado que le pueda dar mas
informacion y seguridad para la toma de decisiones y asi reducir el riesgo de cometer errores. El
proceso que usé la empresa para conocer su situacion real es la Matriz de analisis FODA

Si bien es cierto, la herramienta estratégica para plasmar la misién, la vision, las metas, los
objetivos y las estrategias de la empresa es literalmente un Plan de Negocios, por supuesto
realizando correctamente el analisis FODA, con ello se puede establecer las estrategias Ofensivas,
Defensivas, de Supervivencia y de Reordenamiento que son necesarias para cumplir con los
objetivos planteados.

A continuacion, se presenta el anélisis FODA del Taller Industrial “Induver” con los diferentes
parametros a discutir que son las fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas:

Figura 11. Matriz Foda

+«Compromiso de los
trabajadores con su
trabajo.

ela disponibilidad del
gerente propietario para
implementar estrategias
para aumentar la
productividad.
*Mejoras en la tecnologia
para produccion

*Falta de espacioque
permita un desarrollo

emds Optimo de las
actividades.

*Falta de la aplicadon de
la metodologia 5s.

*Se generan desperdicios
metalicos sobrantes.

ela competenda mas
planificada yordenada

sAumento de trabajos
metalmednicos.

eImplementacion de
estrategias para la
mejora continua.

*Alta gama de maquinaria
que produce la empresa.

epuede opaar el
desarrollo de laempresa.
eFallas en las maquinas,
equipos yherramientas

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)
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Tabla 9. Estrategia para los factores externos e internos del Taller Industrial Induver

Factores Externos e Internos Fortalezas Debilidades

Buscar incentivos econémicos
a los trabajadores con el fin de  Desarrollar una propuesta
maximizar la capacidad de de mejora para el manejo de
produccion y obtener fidelidad inventarios del Taller
del mismo a través de la Industrial INDUVER.
motivacion salarial.

Oportunidades

Implementar y mantener
estrategias de mejora
continua para mantener la
competitividad enel
mercado para no opacar el
desarrollo de la misma.

Buscar métodos y estrategias
Amenazas necesarios para optimizar el
area de produccion.

Fuente: Investigacion de campo

Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Descripcién

Mediante el analisis FODA, se determina que la empresa carece de un plan de mejora continua,
debido a que no implementa nuevas estrategias, es por ello que se analiza llevar a cabo una
propuesta de mejora para el aumento de la productividad en el Taller Industrial INDUVER, para
evitar la deficiencia en el area de produccion y un desorden en las maquinas y equipos y

herramientas y que puedan derivar atrasos en el proceso de produccion.

4.1.1.8. Situacidon actual del proceso de fabricacion de secadora de

cacao

Tabla 10. Proceso de fabricacion de secadora de cacao

Procesode elaboracionde una

maquina secadora de cacao
DESCRIPCION
« Se caracterizan por que permite obtener el secado de cacao en el menor tiempo posible y se
diferencia de
las rectangulares en la manipulacion del grano con la utilizacion de elementos y mecanismos en
una forma
mecanica.
MATERIAL B
Tubo de acero inoxidable, SAE J 4031008 espesor 1,20mm; 12
Tubo cuadrado de acero inoxidable tipo 304 de 12
Electrodo E6013
Disco pulir T27A 7x1

Plancha de acero inoxidable AISI 304
MISION DEL PROCESO
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Elaboracion de una maquina secadora de cacao.

ACTIVIDADES QUE FORMAN EL PROCESO
+ Cortado

» Mecanizado

» Soldado

» Ensamblaje

RESPONSABLES DEL PROCESO

Operario

PROCESO

Para el proceso de fabricacion de una maquina secadora de cacao, primero se empieza por la
reseccion de la materia prima, luego se procede a realizar las medidas para los respectivos cortes,
por siguiente se suelda el cuerpo de la secadora, es decir la estructura hecha de tubos cuadrados,
luego se pule la superficie y se inspecciona la estructura, una vez realizado esto se procede a
colocar las tuberias de GAS para el quemador y a soldar la plataforma o base, es decirla plancha
con perforaciones especifica para este tipo de proceso que se ha receptado luego de hacer esto se
pretende pintar la superficie de la estructura de la secadora con pintura anticorrosiva especial para
altas temperaturas; por siguiente se realiza la soldadura de las planchas de acero inoxidable SAE

1018 en toda la estructura de la secadora.

DIMENSIONES SECADORA DE CACAO
Plancha perforada

110m

Soporte de las planchas

CAMARA CE SECALO

ELEMENTC O TRANS'CION

L]
.................. | I
_____________ il il

VENTILACOH

159 (o £ 45°

CALCULOS
Perimetro Area Volumen
P=L+L+L+1L A=bxh V = 4b (k)
P=2m+6m+2m+6m Caral = (0.6m *2m) = 1.2m V =6m * 2m(0.6m)
P =16m = Cara2 = (0.6m * 6m) = 3.6m V =172m2 —
Cara3 = (6m *2m) = 12m 63

A=2x12m+ 3.6m + 12m)
A = 33.6m2



CAPACIDAD

Una secadora de 30 t/h (300 g/h) para secar cacao de 17 a 13,5% (3,5 puntos), tendra una
capacidad de:

300 g/h x 3,5 puntos = 1 050 quintales-punto/hora

Que se abrevia: 1 050 qg/h

Conocido este valor es facil calcular la capacidad horaria que tendré la secadora con diferentes
humedades iniciales. Si, por ejemplo, al 23% a 13,5% de humedad (9,5 puntos de diferencia), la
capacidad ahora seria:

1050 gp/h /95 p=11g/h =111 t/h

Si la humedad inicial fuera de 28% (14,5 puntos de diferencia), la capacidad seria:

1050 qp/h / 145 p =729/ = 7,2 thh

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

4.1.1.8.1. Flujograma del proceso

Por medio del flujograma se explicé cada accion a realizar y tiempo destinado ya sea para una
tarea 0 accion, identifica también la actividad con el simbolo que lo representa y nimero
correspondiente al que aparece en el Diagrama. La direccion del flujo se indica con el sentido de
las flechas sobre las lineas.
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Tabla 11. Flujograma del proceso de fabricacion de una secadora de cacao

FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE FABRICACION DE UNA SECADORA DE

pasos

DOV

CACAO
Ubicacidén: Taller industrial Operario/ Material / Equipo
INDUVER Resumen:

Actividad: Andlisis del proceso Bvento Actual Presupuesto | Ahorro
productivo

Operacion/Actividad | 11
Operador: | 3 Transporte 1
Método: Analitico Espera -
Tipo: Productivo Inspeccion 4

Almacenamiento >
Comentario: Tiempo Inicial 310 min

5.17min

Distancia 5m

Procesos y Simbolos Tiempo (h/min) Distancia(m) Descripcion de los

procesos y pasos

Ingreso de

10 min

Se procede a colocar
toda la materia
prima para comenzar el
proceso de
fabricacion.

10 min

Se procede a marcar los
tubos
cuadrados de 12 “para
la estructurade la
secadoray las planchas
de acero
inoxidable a las
medidas especificadas
en el plano.

Corte

20 min

Se realiza el cortede la
materia prima de
acuerdo a lo medido

Soldadura

estructura

de la

10 min

Se realiza la soldadura
de los tubos
cuadrados de 122 “"para
la estructurade la
secadora.

Pulido

la
materia
Prima
Medicion

10 min

Se realiza el pulido de
la estructura
formada por los tubos
cuadrados.

Inspeccion

soldadura.

de calidad
en la .

5 min

Se verifica la calidad de
soldaduraen la
estructura, por medio de
fuerza yun
ensayo realizado.

Pintado de
la

estructura .

20 min

Se realiza un pintado
superficial de la
estructurao esqueleto
con pintura
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anticorrosiva especial

para altas
temperaturas
Inspeccién . 5 min - Se revisa la calidad de
de calidad pintura en el
pintura i acabado
Soldadura e | 15 min - Se suelda los tubos de
instalacién acero de 1/2~
del sistema . para el sistema de gas o
de GAS calentamiento
de la secadora.
Doblado de 30 min - Se realiza el doblado de
las partes las planchas de
mascadas acero en la dobladora
de las manual.
planchas
Soldadura 45 min - Se realiza la soldadura
de las de las planchas
planchas a doblas a la estructurade
la la secadora
estructura
de la
secadora
Inspeccion 5 min - Verificar quese
de calidad . encuentre soldado con
en la el electrodo E6013 y en
soldadura correcta forma
Pintado de ’ 25 min - Se procede a realizar el
toda la ( pintado
superficie \ superficial de la
de la secadorade cacao de
secadora acuerdo al disefo.
Verificar la ‘ 5 min - Verificar quese
calidad encuentre la superficie
bien pintado de acuerdo
alo
establecido
Se realiza 90 min - Se realiza unensayo,de
unaprueba . prueba para
0 ensayo verificar el
antes del funcionamiento de la
envio maquina, y se mide la
temperatura de la
trasporte para el
respectivo envio de la
maquina secadora
misma.
Trasporte 5 min 5m Se transportaal area de
para el embarque para
respectivo
enviode la suenvié.
maquina
secadora
TOTAL: | 11| 1 4 310 min=5.17 5m
horas

Fuente: Investigacion de campo

Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)
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4.1.1.9. Inventario

Mediante el analisis de investigacion anteriormente detallado para la empresa es indispensable
manejar un buen control de inventarios, el cual permita la optimizacién de las utilidades, para ello
se llevo un registro el cual es muy importante para la empresay el area de produccion en especial,
por esta razon se ha desarrollado un inventario de las maquinas y herramientas que contiene esta

area y se muestran a continuacion.

Tabla 12. Maquinas del Taller Induver

Cadigo Maquinas y Medidas (m) Cantidad
Herramientas
Largo Ancho

Tor. Par. Torno Paralelo 2.1 0.85 2
Tal.Elec Taladro eléctrico 0.8 0.3 3
Rol. Roladora 2.156 0.6 4
Dob. Dobladora 2.9 0.75 1
Esm. Esmeril 0.65 0.65 1
Compr. Compresor 0.85 0.65 3
Mes. Pren. 1 Mesa de prensa 14 1.05 1
Mes. Pren. 2 Mesa de prensa 1.14 0.9 2
Mes. Apoy. Mesa de apoyo 1.35 15 4
Bal. Balanceadora 0.95 0.75 1
Sold. 1 Soldadora 1.15 0.5 2
Sold. 2 Soldadora 1.1 0.5 2
Pren. 1 Prensa Mecéanica 1.22 0.96 1
Pren. 2 Prensa Mecanica 0.85 0.65 2
Még. Sold Maquina de soldar 0.63 0.5 3
Plasma Plasma 0.7 0.3 3

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)
4.1.1.10. Stock de consumibles

Para la correcta gestion de stock en la empresa influye bastante los términos de rentabilidad y
eficiencia, por tanto, se garantizard que la salida de un producto entiempo y forma, mantenga un
coste Gptimo hacia la empresa.

Al realizar un detallado control de stock, brinda varias ventajas que es importante que se tomen
en cuenta. Entre ellas, podemos encontrar:

e Ahorro de dinero.

e Aumento de las ventas.
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Mejor servicio al cliente

Mayor flujo de caja.

Reduccién de tareas administrativas.

Evitar pérdidas y desapariciones.

Tabla 13. Inventario de Consumibles

Cddigo
Producto
PA001
PAQ02

PAOO3

TAO001

PAOQO1

PAO002

PAOO3

PA004

PAO005

TAO001
TA002
TAO003
TAO004
TAO005
VAO001
VA002

VAO003
PAQO1

INVENTARIO DE CONSUMIBLES

Existencias Entradas Salidas Stock
Iniciales

Descripcion

Plancha de acero inoxidable AlSI
304 de 2 m x 1.20 m de 6 mm de
espesor
Plancha de acero inoxidable AISI
304 de 2 X 1.50 m de 112 de espesor
Plancha de acero inoxidable AISI
304 de 2.50 m x 1.50 m de 3 mm de
espesor
Tubo cuadrado de acero inoxidable
tipo 304 de 12
Plancha de acero inoxidable AISI
304 de 2.40 X 1.20 m de 6mm de
espesor
Plancha de acero inoxidable AlSI
304 de 2.50 X 1.6 mde 12 de
espesor
Plancha de acero inoxidable AISI
304 de 2 m x 1.20 m de 6 mm de
espesor
Plancha de acero inoxidable AlSI
304
Plancha de acero galvanizado de
2.40 m x 1.20 m de 2.90 mm de
espesor
Tubo de acero moxidable 172 Sch-40
A312 tipo 3041
Tubo de acero inoxidable 112 Sch-
40 A312 tipo 3041
Tubo de acero inoxidable 2" Sch-40
A312 tipo 3041
Tubo de acero inoxidable 1 Sch-40
A312 tipo 3041
Tubo de acero inoxidable 3/4 Sch-40
A312 tipo 3041
Varilla de aceroN°8de 1"
Varilla de aceroN°5de 5/8°
Varilla de aceroN°12de 1 1/12°
Pletina de acero inoxidable AISI 304

55

10

5

12

20

10

15

35

12
30
10
20
25
10
13

25
55

55

10

5

12

20

10

15

35

12
30
10
20
25
10
13

25
55

50

10

15

15

27

10

30

15

10
13
25
45

5

|
SBooo
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de 10 mm de ancho y 0,24mm de
espesor
PA002 Pletina de acero inoxidable AISI 304 30 30 30 0
de 15 mm de anchoy 0,24mm de
espesor
PAOO3  Pletina de acero inoxidable AISI 304 12 12 12 0
de 15 mm de ancho y 0,36mm de
espesor

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Descripcién:

La siguiente tabla muestra con detalle la descripcion del stock en bodega, en cuanto a las entradas
y salidas; disefiada en el software de Excel que nos permite llevar un mejor control sobre el &rea
de bodega e identificando con colores aquellos productos que se encuentran en estado critico y
que se requiere hacer un pedido, para mantener el equilibrio de acuerdo con el area de produccion.

Tabla 14. Salida de Consumibles

SALIDAS
N° CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD
FACTURA PRODUCTO
1 PA001 Plancha de acero inoxidable AISI 304 de 2 m x 1.20 50
m de 6 mm de espesor
2 PAQ02 Plancha de acero inoxidable AISI 304 de 2 X 1.50 m 9
de 172 de espesor
3 PAOQ03 Plancha de acero inoxidable AISI 304 de 2.50 m x 4
1.50 m de 3 mm de espesor
4 TA001 Tubo cuadrado de acero inoxidable tipo 304 de 12 10
5 PAO01L Plancha de acero inoxidable AISI 304 de 2.40 X 15
1.20 m de 6mm de espesor
6 PA002 Plancha de acero inoxidable AISI 304 de 2.50 X 1.6 9
m de 112 de espesor
7 PA003 Plancha de acero inoxidable AlSI 304 de 2 m x 1.20 15
m de 6 mm de espesor
8 PA004 Plancha de acero inoxidable AISI 304 27
9 PAOQ05 Plancha de acero galvanizado de 2.40 m x 1.20 m de 4
2.90 mm de espesor
10 TAO001 Tubo de acero inoxidable 12 Sch-40 A312 tipo 3041 10
11 TA002 Tubo de acero inoxidable 112 Sch-40 A312 tipo 30
3041
12 TA003 Tubo de acero inoxidable 2 Sch-40 A312 tipo 3041 9
13 TA004 Tubo de acero inoxidable 1 Sch-40 A312 tipo 3041 15
14 TAO005 Tubo de acero inoxidable 3/4 Sch-40 A312 tipo 5
3041
15 VAO001 Varilla de aceroN°8de 1 10
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16 VAQ002 Varilla de aceroN°5de 5/8 13
17 VAQ03 Varilla de aceroN°12de 1 1/12 25
18 PAO00O1 Pletina de acero inoxidable AISI 304 de 10 mm de 45
ancho y 0,24mm de espesor
19 PA002 Pletina de acero inoxidable AISI 304 de 15 mm de 30
ancho y 0,24mm de espesor
20 PAOQ03 Pletina de acero inoxidable AISI 304 de 15 mm de 12
ancho y 0,36mm de espesor
Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)
Tabla 15. Salida de Consumibles
ENTRADAS
N° CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD
FACTURA PRODUCTO
1 PAOO1 Plancha de acero inoxidable AISI 304 de 2 mx 1.20 55
m de 6 mm de espesor
2 PA002 Plancha de acero inoxidable AISI 304 de2 X 1.50 m 10
de 172 de espesor
3 PAOQ03 Plancha de acero inoxidable AISI 304 de 2.50 m x 5
1.50 m de 3 mm de espesor
4 TA001 Tubo cuadrado de acero inoxidable tipo 304 de 12 12
5 PAO01 Plancha de acero inoxidable AISI 304 de 2.40 X 20
1.20 m de 6mm de espesor
6 PA002 Plancha de acero inoxidable AISI 304 de 2.50 X 1.6 10
m de 112 de espesor
7 PAOQ03 Plancha de acero inoxidable AISI 304 de 2 mx 1.20 15
m de 6 mm de espesor
8 PA004 Plancha de acero inoxidable AIlSI 304 35
9 PA005 Plancha de acero galvanizado de 2.40 m x 1.20 m de 5
2.90 mm de espesor
10 TAO001 Tubo de acero inoxidable 122 Sch-40 A312 tipo 3041 12
11 TA002 Tubo de acero inoxidable 112 Sch-40 A312 tipo 30
3041
12 TA003 Tubo de acero inoxidable 2 Sch-40 A312 tipo 3041 10
13 TA004 Tubo de acero inoxidable 1 Sch-40 A312 tipo 3041 20
14 TA005 Tubo de acero inoxidable 3/4 Sch-40 A312 tipo 25
3041
15 VAO001 Varilla de aceroN°8de 1° 10
16 VAO002 Varilla de aceroN°5de 5/8° 13
17 VA003 Varilla de aceroN°12de 1 1/12° 25
18 PAO01 Pletina de acero inoxidable AISI 304 de 10 mm de 55
ancho y 0,24mm de espesor
19 PA002 Pletina de acero inoxidable AISI 304 de 15 mm de 30
ancho y 0,24mm de espesor
20 PAOQ03 Pletina de acero inoxidable AISI 304 de 15 mm de 12

ancho y 0,36mm de espesor

“Fuente; Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)
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Tabla 16. Control de existencias de inventarios

Control de Existencias en el Inventario

Producto Cantidad Maxima Cantidad Método
Minima
Secadora de Cacao 20 10 Peps.
# DETALLE ENTRADAS SALIDAS SALDOS
Concept. # V.U V. T # V.U V. T # V.U Total

Compras 55 $31  $1705 50 $31 $1550
Compras 10 $27 $270 9 $27 $243
Compras 5 $20 $100 4 $20 $80

Compras 12 $22 $264 10 $22 $220
Compras 20 $30 $600 15 $30 $450
Compras 10 $15 $150 9 $15 $135 $15  $15
Compras 15 $26 $390 15 $26 $390 $26 $-

5 $31 $155
1
1
2
5
1
Compras 35 $28 $980 27 $27 $756 8 $28 $224
1
2
1
5
2

$27  $27
$20  $20
$22 $44
$30  $150

O©Coo~NOoOUh,wWwNBE

Compras 5 $33 $165 4 $33 $132 $33  3$33
10 Compras 12 $22 $264 10 $22 $220 $22  $44
11  Compras 30 $15 $450 30 $15 $450 $15 $-

12 Compras 10 $20 $200 9 $20 $180 $20 %20
13 Compras 20 $28 $560 15 $28 $420 $28  $140

14  Compras 25 $24 $600 5 $24 $120 0 $24 $480
15 Compras 10 $14 $140 10 $14 $140 - $14 $-
16  Compras 13 $12 $156 13 $12 $156 - %12 $-
17  Compras 25 $12 $300 25 $12 $300 - %12 $-
18 Compras 55 $36  $1980 45 $36 $1620 10 $36 $360
19  Compras 30 $16  $480 30 $16 $480 - $16 $-
20 Compras 12 $10 $120 12 $10 $120 - $10 $-
Costos $9874 $8162

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Tabla 17. Inventario de maquinas, equipos y herramientas

INVENTARIO DE MAQUINAS,EQUIPOY

HERRAMIENTAS

N° Cod_maq_ herr. Nom Mod Mar Uni Ubicacion
maq_equi_herr maq equi_herr. maq equi_herr maqg equi_herr subareas

1 DOBI_001 Dobladora placa A36 OEM 1 Area de
produccién

2 TRON_001 Tronzadora SIM Dewalt 1 Areade
Produccion

3 SOL_001 Soldadora IBP-250 RAPTOR BP 1 Area de
Produccion

4 TEC_001 Tecle S/M SIM 4 Areade
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9

10

11

12

13

PLA_001
PUL_002
TAL 001
ESM_001
COM 001
RX-3330PRO
TORN_001
ESM_002

PRMEC_001

Plasma

Pulidora

Taladro de
columna
Esmeril de
banco
Compresor de
aire
Soldadora
eléctrica
Torno

Esmeril

Prensa mecéanica

815088
PULA-7A3
SIN
MD_250

CSV7HP80G3PV

TECNA

TENDRA

DURAC

JUBA

BLACK
DEKER

TOSHIBA

REXON

STRONG

GAMMA

TOSHIBA

TOSHIBA

TOSHIBA

Produccion
Areade
Produccion
Areade
Produccion
Areade
Produccion
Areade
Produccién
Areade
Produccion
Areade
Produccion
Areade
Produccion
Areade
Produccion
Areade
produccion

Fuente: Investigacion de campo

Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Tabla 18. Inventario de Maquinas y Herramientas

INVETARIO DE EQUIPOS Y HERRAMIENTAS

N° Cod Equipos Num_Equipos y Mar_Equipos Uni_Equipos Estado Ubicacion
y Herramientas y y B R M subéreas
Herramientas Herramientas Herramientas
1 1599L5W FLEXOMETRO SURTEK 1 R Area de
produccion
2 17247 COMPRESOR INDURA 1 B Area de
produccion
3 16441 PULIDORA TRUPER 4 R Area de
produccién
4 KSDG-4209 TALADRODE ADIR 1 B Area de
EDESTAL produccion
5 16504 DOBLADORA NAIGRA 1 R Area de
MANUAL produccion
6 RH-4550 PRESA NAIGRA 1 B Area de
MANUAL produccién
Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)
Tabla 19. Inventario
INVETARIO
N° Cod_ Num_ Mar_ Uni_ Estado Ubicacion sub
Herramientas Herramientas Herramientas Herramientas B R M areas
1 11200 Broca HSS 10 B TORNO
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Laminada
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2 11258 Broca HSS 15 B TORNO

Rectificada
3 11203 Broca HSS Titanio 20 B TORNO
Rectificado
4 11212 Broca HSS Cobalto 22 B TORNO
Rectificado
5 11258 Broca HSS 25 B TORNO
Laminada
6 11224 Broca HSS 45 R TORNO
Rectificada
7 11227 Broca HSS Titanio 10 R TORNO
Rectificado
8 11239 Broca HSS 9 B TORNO
Laminada
9 11300 Disco Amoladora 5 R PRODUCCION
Quantum
corte fino
10 11301 Disco BDA Amoladora 5 B PRODUCCION
corte fino
11 11302 Disco BHP Amoladora 5 R PRODUCCION
corte alto
rendimiento

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)
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4.1.2. Determinacion del comportamiento de los inventarios empresa
INDUVER.

Es importante profundizar en uso operativo que se le da a las herramientas y equipos en
el proceso de control, almacenamiento, reposicion para ello se aplicé y se analizd un

censo al personal administrativo y operarios.

4.1.2.1. Andlisis del censo al personal administrativo

Para el personal que tiene relacion directa con el manejo de inventario de equipos y
herramientas en el taller Induver, se establecié un formato del censo aplicado a dos
personas del area administrativa cuyo objetivo fue establecer un control de inventarios y
asi formular una propuesta que corrija las debilidades que se presentaron en las

respuestas.

4.1.2.1.2. Discusion de las respuestas del censo a los trabajadores

De la informacién extraida por el personal administrativo encargado del control de
inventario, se establecid que no cuentan con una claridad del proceso que se lleva a cabo,
por esta razon es claro evidenciar que el taller Induver no cuanta con un proceso

normalizado en el control de inventario existente en bodega.

De igual manera, se observa que siempre y cuando exista una pérdida o un dafio en una
herramienta 0 equipo, se gestiona una planeacion de las compras de reposicion en la

empresa.

4.12.1.3. Analisisdel censo a los trabajadores

Dentro de este marco en la empresa Induver se elabord un formato del censo aplicado a
los operarios que hacen uso de las maquinas y herramientas en la empresa. Para ello se

conté con el 100% de los operarios, para un total de 20 personas.

La finalidad de la aplicacion del censo a los operarios, fue conocer y establecer un
protocolo frente al manejo de los inventarios de las herramientas y equipos cada vez que

las utilicen.
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4.12.1.4. Analisisal Censo

Pregunta 1: ;| Al momento de entregar los equipos y he rramientas se verifica suestado?

Tabla 20. Verificacion del estado de las herramientas y equipos

¢Almomento de entregar los equipos y

he rramientas se verificasu estado? Nro. Respuestas Porcentajes
1 Si 12 60%
No 8 40%
Total 20 100%

Fuente: Resultados censo aplicado 2022
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

El 60% de los operarios certifican que después de usar los equipos y herramientas durante
las tareas diarias, realizan una correcta revision del estado de los equipos, y el 40% de los

operarios certifican que no realizan ninguna verificacién del estado.

Figura 12. Verificacién del estado de las herramientas y equipos

Entrega de equipos

Fuente: Resultados censo aplicado 2022
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Pregunta 2: ; Al momento de entregar los e quipos, porque medio se notifica de algun dafio
0 perdida?
Tabla 21. Notificacion de dafios o perdidas en los equipos

5 ¢Al momento de entregar los equipos,  Nro. Respuestas Porcentajes
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porque medio se notifica de algun dafio
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0 perdida?

Existe algin formato 0 0%
Se hace verbalmente al supervisor 13 65%
No se informa 1 5%
Se hace verbalmente al superior, no se 6 30%
informa
Total 20 100%

Fuente: Resultados censo aplicado 2022
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

El 65% de los operarios notifican dafios o perdidas de algin equipo verbalmente al

supervisor mientras que un 30% comunican al superior o no informan y el 5% no lo

informan.
Figura 13. Notificacion de dafios o perdidas en los equipos

Notificacion de dainos o perdidas en los
equipos

30%

= =

¥ Existe algun formatc * Se hace verbalmente al supervisor

¥ No se informa ¥ Se haceverbalmente al superior, no se informa

Fuente: Resultados censo aplicado 2022
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Pregunta 3: ¢ Existe algun documento predefinido para certificar la recepcion de los
equipos y materiales?

Tabla 22. Existencias de documentos para el control del inventario

¢ Existe algindocumento predefinido

para certificar la recepcion de los Nro. Respuestas Porcentajes
3 equipos y materiales?
Si 20 100%
No 0 0%
Total 20 100%

/8



Fuente: Resultados censo aplicado 2022
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Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Todos los operarios dan fe de la existencia del formato para la entrega de equipos y/o
materiales.

Pregunta4: ; Cada cuanto tiempo se realiza la entrega de los equipos y he rramientas?
Tabla 23. Entrega de equipos y herramientas

¢ Cada cuanto tiempo se realizala

entregade los equipos y herramientas? Nro. Respuestas Porcentajes
Al momento de ingresar a la empresa 14 70%
4 Cada que se asigna una reparacion 2 10%
Al momento de ingresar a la empresa, 4 20%
cada que se asigne una reparacion
Total 20 100%

Fuente: Resultados censo aplicado 2022
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Se cuenta que al 70% de los operarios se les brinda los equipos y herramientas cuando ingresan

a la empresa, al 20% le entregan de su inventario cuando tienen un trabajo especificoya un 10%
aaquellos que tienen trabajos poco frecuentes.

Figura 14. Entrega de equipos y herramientas
Entrega de equipos y herramientas

10%

\

20%

A

“ Al momento deingresarala empresa, cada que se asigne una reparacion

¥ Cada que se asigna una reparadon

™ Al momentodeingresara laempresa

Fuente: Resultados censo aplicado 2022
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)
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Pregunta5: ¢ Existe constancia del despacho de equipos y/o he rramientas con los datos de

las guias de entrega?

Tabla 24. Empleo guiascomo recurso para verificar el despacho de equipos y herramientas.

¢ Existe constancia del despacho de

equipos y/o herramientas conlos datos  Nro. Respuestas Porcentajes
5 de las guias de entrega?
Si 4 20%
No 16 80%
Total 20 100%

Fuente: Resultados censo aplicado 2022
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Un 80% de los operarios deja sus equipos y/o herramientas sin revisar el estado en que

las entrega sin verificar la guia de despacho que les remiten al momento de entrega, solo

un 20% realiza la respectiva verificacion al momento de hacer la devolucion.

Figura 15. Empleo guias como recurso para verificar el despacho de equipos y herramientas

Empleo guias como recurso para verificar el
despacho de equipos y herramientas

B

Fuente: Resultados censo aplicado 2022
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)
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Pregunta 6: ¢ Cada que tiempo se debe realizar la devolucion de los equipos y

herramientas?

Tabla 25. Retorno de losequiposy herramientas

¢ Cada que tiempo se debe realizar la

devolucion de los equipos y Nro. Respuestas Porcentajes
herramientas?
6 Semanalmente 0 0%
Mensualmente 0 0%
Cuando se retira de la empresa 6 30%
Cuando se debe reponer por dafios 2 10%
Cuando se retira de la empresa, 12 60%
Cuando se debe reponer por dafios
Total 20 100%

Fuente: Resultados censo aplicado 2022
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Se considera que el 60% de los operarios devuelven cuando salen de la empresa 0 a su

vez deben de reponer sus equipos y/o herramientas por dafio, un 30% dewvuelven sus

equipos cuando se retiran de la empresa y el 10% lo hacen cuando presentan dafios.

Figura 16. Retorno de los equipos y herramientas

Retorno de los equipos y herramientas

* Semanalmente * Mensualmente

¥ Cuandoseretirade laempresa ¥ Cuandosedebe reponer por dafios

¥ Cuandoseretirade la empresa,
Cuandosedebe reponer por daios

Fuente: Resultados censo aplicado 2022
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)
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4.1.2.1.5. Discusion del censo a los operarios

A partir de la encuesta se obtuvo los siguientes datos de la empresa Induver los cuales
revelan una falta de responsabilidad por parte de los operarios al momento de manipular
y hacer uso de los equipos y/o herramientas ademas de no verificar su estado de
funcionamiento, también de la ausencia de seguimiento y control de perdidas en el
instante que son entregadas las herramientas a los operarios para realizar sus actividades

para con los clientes.

Se encontr6 que se gestiona de manera incorrecta las sanciones para los trabajadores
debido ala ausencia de documentos que certifiquen el manejo adecuado, perdidas o dafios
a los equipos y/o herramientas los cuales son patrimonio intrinseco de la empresa
viéndose afectada al momento de brindar servicios de mantenimiento de maquinaria al no

contar con sus herramientas y equipos en buen estado.

Por tales motivos no es posible realizar un seguimiento y control de manejo, perdidas o

dafios de las herramientas y equipos que estan en el inventario de la empresa.

Tabla 26. Comparativa de compra de herramientasy maquinaria ciclo 2020 - 2021

. 2020 2021

i TEeTe Cnt. Valor Cnt. Valor
Manguera doble Oxiacetileno 10 88 20 176
Clavija con polo a tierra 5 5 3 3
Manguera gemela Oxicorte 0 25 36.25
Pinza masa extreme 4 10 9 22.50
Regulador flujdmetro argon extreme 0 1 35.70
Pinza masa 300A extreme 0 4 20
Soldador inverpro 300 1 412.50 0
Cable soldador 0 13 52
Clavija 0 3 10.05
Difusor TW HD54-16-G 0 --- 4 25
Tobera STD 5/8” 450A TW HD24-62 2 12.50 3 18.75
Punta de Contacto TW 16S-45 6 4 10 6.65
Escuadra 12” Stanley 5 41.25 3 24.75
Cable Soldador #2x Metro 13 33 7 17.75
Pinza Masa 300A Extreme 4 10.75 1 2.70
Manguera de gas 0 1 3.75
Conector Rapido Inversor/ Macho 7 36.15 4 20.65
70MM2
Boquilla Oxicorte #1 Victor 0 2 76
Electrodo Thermal 9-8211 0 6 102
Boquilla Thermal 9-8211 6 60.60 5 50.50
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Porta Electrodo 300 Amp 0 3 30
Pinza Masa 300A Extreme 3 10.75 4 14.35
Copa de retencion PMX 65/85/105 3 211.50 2 141
Cable Soldar 11 37 3 10.10
Manguera de gas 0 1 3.85
Pinza para masa 4 10.75 1 2.70
Mouse 0 1 11.25
Clavija 0 2 4.40
Disco Duro 500GB 0 1 75
Prensa en C #8 6 23.15 14 54
Escuadra Profesional Stanley 1 8.70 1 8.70
Nivel Aluminio 12” 3 7.50 2 5
Silla Interlocutor 0 1 36.70
Pulidora 3 308.50 1 102.85
Escritorio ZAG 0 1 73.99
Dispensador de agua 0 1 115
Pinza para masa 3 32.10 5 53
Escuadra Profesional Stanley 2 28.95 1 14.50
Prensa en C #8 1 5.75 2 11.50
Prensa en C #10 2 11.50 3 17.25
Martillo 29 mm 0 4 14.8
Llave expansion #12 2 7.80 5 19.5
Destornillador 2x4 Estria Stanley 4 8.10 3 6.10
Cable encauchetado 2x 12 ml 0 39 29.25
Destornillador pala 3/16x3” Stanley 5 8.60 2 3.45
Clavija Grande 15 amp 5 1.10 8 1.90
Flexémetro Stanley 8mts 2 30 5 75
Flexometro Stanley 5mts 1 7.15 2 14.30
Manguera Tecno Flex 17 88.15 35 182
Aerografo Trupper 3 21.65 1 7.20
TOTAL 1582.45 1786.59

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

El levantamiento del inventario de las herramientas y equipos de mayor uso permitio ver

el comportamiento e impacto generado en el ciclo 2020 a 2021

Figura 17. Comportamiento de compras de herramientas y equipos ciclo 2020 - 2021

O 178659

1582.45 R R,

1500 ]
1000
500

0

Total de compras

¥2020 ¥ 2021

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)
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Se pudo observar el incremento en la adquisicion de cable de soldar en el ciclo 2021 con

una inversién de 293.65 dolares americanos que representa el 65% en comparacion al ciclo
2020

Tabla 27. Comparativa de compra de cables ciclo 2020 - 2021

. 2020 2021
peserpeion Valor Valor
Cable de soldar 159.15
Cable de soldar 73 18
Cable encauchetado 2x 12 ml 0 33
Cable de soldador 0 40
Cable de soldador #2x metro 33 15
Cable de soldar 36.75 4.45
Cable de soldar 18.35 24.05
Total 161.10 293.65

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Se muestra en la gréafica el comportamiento de las compras de los distintos tipos de cables

usados como herramientas.

Figura 18. Comportamiento de compras de cables ciclo 2020 - 2021

Fuente: Investigacion de campo

Cablede Cablede Cable Cablede Cablede Cablede Cablede
soldar soldar encauchetado soldador soldador #2x soldar soldar

2x 12 ml metro

¥2020 ¥ 2021

Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)
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Se encontré que en el ciclo 2020 se hizo la mayor adquisicion de herramientas de usos

comunes con un valor estimado de 191.45 dolares americanos.

Tabla 28. Comportamiento de compras de herramientas basicas ciclo 2020 - 2021

. 2020 2021
Descripcion Valor Valor
Chispero 2.50 4.95
Clavija 0 3.35
Clavija 0 2.20
Clavija con polo a tierra 0.75 1.35
Clavija grande 15 amp 1.10 1.20
Conector rapido hembra/panel 35-70 mm2 39 18.70
Conector rapido inversor/macho 70mm2 36.10 16.40
Copa de retencion PMX65/85/105 95.50 38.65
Destornillador 2x4 estria Stanley 7.95 1.65
Destornillador pala 3/16x3” Stanley 8.55 1.15
Total 191.45 89.60

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

En la grafica se muestra el comportamiento de compras de herramientas basicas ciclo
2020 — 2021.

Figura 19. Comportamiento de compras de herramientas basicas ciclo 2020 - 2021

¥2020 ¥ 2021

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)
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Se establecié una muestra de 15 elementos entre equipos y herramientas clasificados como

dafiados o en mal estado, los cuales no forman parte del inventario.

Tabla 29. Informe anual de pérdidas en inventario

Afo
2020
2020
2020
2020
2020
2020
2020
2020
2020
2020

2021
2021

2021

2021

2021

2021

2021

Descripcion

Manguera Doble
Oxiacetileno
Pinza para masa
Manguera de gas
Porta electrodo
Copa de
retencion
Clavija

Pulidora
Destornillador
de pala

Maquina de
Soldar

TOTAL POR
ANO

Pulidora
Destornillador
de pala

Maquina de
Soldar

Equipo de
Oxicorte
Plasma Power
Max

Equipo de
Oxicorte

Total Por Afio

Cnt.

20

10
25

o O U1

85

oo N

4

19

Costo Costo
unitario total

5.85 117
5.35 32.1
54.75  164.25
8.45 84.50
31.80 795
2.20 11
154.05  900.30
1.50 9

299.70  1198.80

563.65 3311.95

156.40 312.8
1.60 12.8

429.85  1289.55

87.10 87.10

284.95  284.85

84 336

1043.9 2323.10

Condicion
DETERIORADO
DETERIORADO
DETERIORADO
DETERIORADO
DETERIORADO
DETERIORADO
DETERIORADO
DETERIORADO

DETERIORADO

DETERIORADO
DETERIORADO

DETERIORADO
DETERIORADO
DETERIORADO

DETERIORADO

Fuente: Investigacion de campo

Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Con los datos tabulados se constatd le existencia de perdidas en herramientas vy

maquinarias por un valor de 3,311.95 dolares americanos en el afio 2020, a diferencia del

afio 2021 que presento perdidas por un valor cercano a 2,325 dolares americanos.

El ciclo 2020 presento una perdida significativa debido a distintas actividades que realiza

la empresa, ademas se observd que los elementos que presentaron mayor dafio fueron

aquellas maquinas y equipos con mayor uso por parte de los operarios ocupandolos mas

alla de su capacidad por tal motivo se dio de baja a estos elementos. Se considero también

el hecho de que la mayoria de estos fueron adquiridos afios atras
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otro de los factores para colocarlos como perdida por inventario.

Debido a los mantenimientos que se dio a las herramientas y equipos, el ciclo 2021
presento una baja en el valor de las pérdidas a los elementos con mayor frecuencia de uso,
dando de bajo a una minoria de aquellos equipos y/o herramientas con més de 4 afios y
alto nivel de deterioro mismos que no pudieron ser superados ni siquiera con los

mantenimientos preventivos.

4.1.3. Implementacién de la metodologia 5S en la empresa INDUVER

4.1.3.1. Diagnoéstico previo mediante la herramienta de las 5S en el
taller Industrial INDUVER

Para llevar a cabo la metodologia 5S, se realizd un formato de evaluacion con la finalidad
de comprar el antes y el después de la implementacion en el area de bodega y asi poder
realizar las mejoras correspondientes. Dicho formato consta de cuatro apartados que
corresponden a las primeras 4S, los cuales contienen preguntas de acuerdo a su
importancia.

Los valores que se tomaron en cuenta para calificar, son de la siguiente manera:

Tabla 30. Guia de calificacién para el check list

Guia de calificacién

1 = Muy malo
2 = Malo

3 = Promedio
4 = Bueno

5 = Excelente

Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Tabla 31. Check list de evaluacion antes de implementar las 5S

CHECK LIST DE EVALUACION
item a evaluar Calificacion
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CLASIFICAR
1. ¢Labodega se encuentra en condiciones?
2. ¢Se puede circular enel &rea?
3. ¢Se lleva un control del inventario de los

equipos?

&

¢Las herramientas se encuentran en su lugar
designado?

Puntaje total
ORDENAR

1. ¢Los estantes estan debidamente
identificados?

2. ¢Aplican primeras entradas primeras
salidas?

3. ¢Las herramientas se almacenan por el
orden de uso?

4. ;Le resulta facil ubicar los materiales de
trabajo?

Puntaje total
LIMPIAR

¢Elpiso esta libre de basura o polvo?

=

2. ¢Las estanterias estan limpias?

3. ¢Las paredes y muros del area estan
limpias?

4. ¢Existen planes de limpieza?

Puntaje total
ESTANDARIZAR

1. ¢(El personal porta el equipo de proteccion
adecuado para realizar sus labores?

2. ¢(Como eselentorno?

3. ¢Las estanterias estan en buen estado?

4. ¢Se aplica el control visual?

Puntaje total

Fuente: Investigacién de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

11

12
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La primera evaluacion, antes de implementar las 5S fue aplicada de la siguiente manera,

obteniendo los siguientes resultados.

Tabla 32. Resultados de la primera evaluacién antes de implementar las 5S

Primera Evaluacion

Descripcién Puntos Punto Porcentajes
Maximo

Clasificar 9 20 45%

Orden 9 20 45%

Limpieza 11 20 55%

Estandarizacion 12 20 60%

General 41 80 51%

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Figura 20. Grafica de resultados de la primera
evaluacion antes de la implementacion de las 5s

Grafico de la Primera Evaluacion

o PORCENTAIJES o— PORCENTAJE MAXIMO

CLASIFICAR

GENERAL® ® ORDEN

q
=40

ESTANDARIZACION® ®LIMPIEZA

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Porcentaje
Maximo
100%
100%
100%
100%
100%
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Analisis: Los porcentajes obtenidos en esta primera evaluacion son muy bajos, esto indica
que hace falta disciplina y se tiene que trabajar de manera inmediata para poder resolver

los problemas en la bodega.

4.1.3.2. Implementacion de la metodologia de la 5S en el area de

bodega

La metodologia 5S es una herramienta de mejora de los tiempos de trabajos y las
condiciones laborales, siguiendo un procedimiento cuyo objetivo es lograr la calidad del

espacio en el que trabajamos.

Las 5S en el area de bodega son implementadas para mejorar las condiciones de trabajo
y permitir que los colaboradores desempefien sus actividades laborales en un ambiente
organizado, ordenado y limpio. En la aplicacion de esta metodologia se encuentran 3
fases, las cuales son las denominadas por los expertos como “operativas”, debido a que

son faciles de aplicar y brindan un mayor cambio.

e 1S SEIRI (Seleccionar, Eliminar)

La primera S, se la utiliza en la clasificacion y eliminacion de materiales o herramientas
en la empresa Induver, se la emplea con la finalidad de agilizar los movimientos de los

operadores y generar mas espacio deshaciéndose de los componentes innecesarios.

Para llevar acabo esta implementacion se solicitd la supervision del trabajador encargado
del &rea de bodega, para que en base a su experiencia describa cuales son los materiales

o herramientas se utilizan con mayor frecuencia y cual seria la ubicacion mas convenie nte.

Los criterios utilizados para definir la categoria de los elementos innecesarios son los
siguientes:

e Elementos descompuestos o dafiados: si es necesaria y econdmicamente viable

su reparacion, de lo contrario se desecharan.
e Elementos obsoletos o caducos: se desecharan

e Elementos peligrosos: si son necesarios se ubicaran en un lugar seguro, de lo
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contrario se desecharan.

En el area de bodega se eliminaron elementos considerados innecesarios tales como:
residuos de cartdn, plasticos y vidrios, de igual forma se reorganizo las perchas
eliminando piezas, turcas, tornillos, electrodos, pernos, llaves, tubos, herramientas de
medicion, escuadras, martillos, equipos de proteccion, y otros materiales que se

encontraban en mal estado.

El taller industrial INDUVER tiene muchas cosas acumuladas, la cual se clasifica de la

siguiente manera:

Tabla 33. Seiri de materiales

_ AMARILLO VERDE

Discos usados para Hojas metélicas de
corte 3m.
Palillos de soldado Brocas averiadas
averiados
Magquinas dafiadas Barras metalicas

Partes de maquinaria Trozos de alambres

no usados de cobre y aluminio

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

e 2S SEITON (Ordenar)

Después de que se desecha los elementos innecesarios, el siguiente paso es ordenar los
elementos de trabajo que se utilizan. El propésito es mantener los elementos de trabajo

necesarios en forma ordenada, identificada y en sitios de facil acceso para su uso.

Lo anterior permite localizar los materiales, herramientas, equipos, instrumentos vy
documentos de trabajo de forma rapida, ademas que se mejore la imagen del &rea ante el

cliente o visitas.

La segunda S se la utilizd para ordenar las maquinas y herramientas teniendo como base
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la frecuencia con la que son utilizadas y su durabilidad. Se procedié a organizar los
materiales de forma especifica con una mejor localizacién y disposicion, para que el
trabajador mejore su desempefio laboral, y le resulte facil devolver los equipos a su lugar

de origen después de haberlos utilizado.

Tabla 34. Criterios de ubicacion para la bodega

FRECUENCIA DE USO CRITERIO DE UBICACION

A cada momento Colocarlo cerca de la entrada
Varias veces al dia Colocarlo en la mesa principal
Varias veces alasemana Colocarlo en perchas parte baja
Varias veces al mes Colocarlo en perchas parte alta
Varias veces al afio Parte de atras de la bodega

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Esta reubicacion de elementos en el area de bodega permitid un mayor aprovechamiento
del espacio y contar con un sitio de almacenamiento organizado con buena apariencia y
de acceso rapido y sencillo, también facilito encontrar y reubicar facilmente objetos de

trabajo, y permitio ahorrar tiempo y movimientos.

e 3S SEISO (Limpiar)

Consiste en realizar la limpieza inicial con el fin de que el operador se identifique con su
puesto de trabajo y equipos que tenga asignados. No se trata de hacer brillar las maquinas
y equipos, sino de ensefiar al operario como son sus maquinas por dentro e indicarle, en
una operacion conjunta con el responsable, donde estan los focos de suciedad de su
puesto. Asi pues, hemos de lograr limpiar completamente su lugar de trabajo, de tal forma

que no haya polvo, salpicadura, virutas, etc., en el piso ni en maquinas o equipos.

En esta fase se procedid a limpiar e inspeccionar herramientas, materiales y equipos de
proteccion personal que se encontraban almacenados en el area de bodega, también se
reorganizaron los materiales, para su facil ubicacion y utilizacion en cada proceso donde

se los requiera.

Para conservar el entorno de la bodega limpio fue necesario establecer parametros que

ayuden a eliminar cualquier tipo de elemento que produzca suciedad o desorganizacion,
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ademés de programar limpieza de manera periodica en el rea, con la final de volverla un

habito entre los trabajadores.
e ASSEIKETSU (Estandarizar)

Se tiende a conservar lo que se ha logrado, aplicando estandares a las practica de las tres primeras
“S”. Esta cuarta S esta fuertemente relacionada con la creacion de los habitos para conservar el
lugar de trabajo en perfectas condiciones.

La ejecucion de la cuarta S consistio en disefiar procedimientos, practicas y actividades que se
realicen de manera regular para anticipar o evitar ciertas anomalias que se presentan en el area
de bodega y a su vez asegurar o controlar que se sigan aplicando las 3S (operativas) que se

establecieron en la primera parte.

A continuacion, se disefid una matriz con la finalidad de que el administrador del taller controle
los estandares establecidos a raiz de la implementacion de la metodologia 5 “S”

Tabla 35. Matriz de evaluacion de las 5S

MATRIZ DE EVALUACION DE LAS 58

item aevaluar Calificacion
1 2 3 4 5
CLASIFICAR
5. ¢Existen objetos innecesarios (carton, 4

plasticos, etc.)?

6. ¢Existen equipos, herramientas y materiales 4
innecesarios?

7. ¢En perchas o estanterias hay cosas 5
innecesarias?

8. ¢Existe la presencia de objetos en espacios 4

de circulacién?

Puntaje total 17
ORDENAR

en

¢COmo es la ubicacién/ devolucion de las 5

94



herramientas, materiales y equipo?
6. ;COmo estan identificadas las herramientas? 4
7. ¢Hay objetos en lugares que no deben estar? 4
8. ¢Se le complica ubicar los materiales de 4
trabajo?
Puntaje total 17

LIMPIAR 5
¢Los pisos estan limpios? 5
¢Las paredes estan en buen estado? 4

¢Las mesas del area estan limpias? 5

@ N o o

¢Las maquinas, equipos y materiales de 5
trabajo
9. estas en buen estado?
Puntaje total 29
ESTANDARIZAR
¢Se aplican las 3 primeras “S™? 5
¢Como es el entorno del taller? 5

¢Se hacen mejoras? 4

o N o o

¢Se aplica el control visual? 4
Puntaje total 18
AUTODICIPLINA
¢Se aplican las 4 primeras “S’? 4
¢Se cumplen las normas de la empresa? 5

¢Se usa correctamente el equipo de trabajo? 4

el N

¢Se cumple con la programacion de las 5S? 4
Puntaje Total 17

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

e 5S SHITSUKE (autodisciplina, habito).

La disciplina es el apego a una serie de reglas que norman la vida de una comunidad, de
la organizacion o de nuestra propia vida; es orden y control personal que se logra a través

de un entrenamiento de las facultades mentales, fisicas o morales.

95



Cuando se practica continuamente SEIRI, SEITON, SEISO Y SEIKETSU se ha
adquirido un habito, por lo que se ha logrado la disciplina.
La disciplina se puede lograr si los trabajadores de la organizacion se vuelven

conscientes de las actividades a realizar.

A continuacion, se presenta un cronograma en el cual se detallan las actividades

realizadas para llevar a cabo la implementacion de esta metodologia.

4.13.21. Fase 1: Planificacion preliminar

Figura 21. Fase para la implementacion de la metodologia 5s

Compromisodela

empresa »
c p. c Implementacion de

omite 5s |

P as 5s
Difusién de las 5s EIab(.)ra'r plan de
Capacitaciondel seguimiento
personal evaluaciones

Revisidon de las
evaluaciones
resultados

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Figura 22. Conformacion del comité para las 5¢
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e 4
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Ing. Angel Vera
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Operarios
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Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Tabla 36. Tareas que pueden realizar los integrantes del comité en base al Ciclo de Deming

FASE TAREAS AREALIZAR

Planificar actividades de trabajo

Gestionar recursos necesarios

Controlar y gestionar los costos incurridos

Comunicar a las partes involucradas las

actividades planificadas.

Dirigir reuniones del comité 5S

e Planificar los programas de capacitacion

e Incentivar el trabajo en equipo y fomentar la
participacion de todo el personal

e Realizar y dirigir las actividades de ejecucion del
programa 5s
Dar seguimiento a las actividades de trabajo
Analizar los resultados obtenidos por parte de los
indicadores propuestos.

e Realizar inspecciones y auditorias internas

e Tomar acciones correctivas de ser necesarias.

e Registrar los acontecimientos ocurridos y
acciones realizadas

e Identificar nuevas oportunidades de mejora.

Planificar

Hacer

Verificar

Actuar

Fuente: Investigacion de campo

Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Tabla 37. Formato de las reuniones 5s

REUNIONES 5S

Tema de la reunion: Fecha:
Formacion del comiteé Grupo:
Participantes:

Temas tratados:
e Distribucion de las 5s
e Designacion de las 5s
e Area de aplicacion
Medidas adoptadas:
e Aplicacién de las 5s
e Ciclo de Deming

Fuente: Investigacion de campo
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Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)
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Tabla 38. Formato de plantilla de acciones 5s

TALLER INDUSTRIAL INDUVER

PLANIFICACION DE ACCIONES 5s

: Inicio dela  Finalizacion
Problemas  Acciones cﬁrcrcelcotgizs N°GeS Responsable | 2Cion  dela accion
Planteados  propuestas ; Prevista Prevista

elegidas
Real Real

Aplicacion . v

Material ~ Eliminar lo de la 1 S i X X
sobrante  innecesario  tarjeta
Roja 5s

Desorden Aplicacion .

enelarea  cpasificar de la 3 Sr. Luis X X

de tarjeta Durango
produccion amarilla 5s

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

4.13.22. Fase 2: Ejecucion

Figura 23. Diagrama de flujo para la ejecucion de las 5s
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i ; ; Fuente: Investigacion de campo
Tabla 39. Format r Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

ACCIONES 5s REALIZADAS

Accién: Clasificar herramientas utilizadas
Responsable: Area: Produccion
Situacién antes de comenzar la accion

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Tabla 40. Formato tarjetaamarilla 5S

ESTANTERIA N° BALDA N°
ITEMS:
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Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Figura 24. Diagramas de flujo para calificar y evaluar los elementos

Dotar
s Transferir
Vender

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Tabla 41. Formato de informe de notificaciones de desechos

TALLER INDUSTRIAL INDUVER

INFORME DE NOTIFICACIONES DE DESECHOS

Areao -
PRODUCCION
De partamento Fecha:
Responsable . o
Nombre del  Cantidad ~ Estado  Ubicacion oo o' Accion - Decision
elemento retiro sugerida final
Areade  Eliminar lo mecic] Ver;de;al
. . eciclar  centrode
bodega innecesario s

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)
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4.13.2.3. Fase 3: Seguimientoy Mejora

Al realizar la evaluacion de las 5s en el area de produccién por medio de plantillas de Just EXW
se puede identificar un 85% de la metodologia empleada; es decir luego de haber realizado
algunas actividades de 5s en la empresa cambion el porcentaje de orden y limpieza en el Taller
Industrial INDUVER.

Gran parte de los accidentes laborales producidos en talleres industriales estan
relacionados con el desorden y la falta de aseo del entorno en el cual trabaja, por lo cual
en esta investigacion se dedujo que la limpieza, el mantenimiento Yy el orden adecuado de
las méquinas, herramientas y demas materiales, es la parte fundamentales de para
minimizar riesgos, aumentar el rendimiento de los colaboradores y a dar una mejor
imagen a los clientes.

Se realizo una nueva evaluacion en el mes de noviembre del mismo afio, para visualizar

los beneficios logrados con la aplicacion de las 5S.

Tabla 42. Segundo Check list de evaluacion después de implementar las 5s

CHECK LIST DE EVELAUCION

item aevaluar Calificacion
1 2 3 4 5
CLASIFICAR
1. ¢La bodega se encuentra en condiciones? 5
2. ¢Se puede circular en el area? 5
3. ¢Se lleva un control del inventario de los 4
equipos?
4. ¢Las herramientas se encuentran en su lugar 4
designado?
Puntaje total 18
ORDENAR
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1. ¢Los estantes estan debidamente
identificados?
2. ¢Aplican primeras entradas primeras 4
salidas?
3. ¢Las herramientas se almacenan por el
orden de uso?
4. ;Le resulta facil ubicar los materiales de 4
trabajo?
Puntaje total 18
LIMPIAR
1. ¢El piso esta libre de basura o polvo? 4
2. ¢Las estanterias estan limpias? 4
3. ¢Las paredes y muros del area estan 4
limpias?
4. (Existen planes de limpieza?
Puntaje total 17
ESTANDARIZAR
1. ¢El personal porta el equipo de proteccion
adecuado para realizar sus labores?
2. ¢Cbémo es el entorno?
3. ¢Las estanterias estan en buen estado?
4. ¢Se aplica el control visual? 4
Puntaje total 19

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Los resultados de la segunda evaluacion permitieron conocer mas a detalle las mejoras que

se obtuvieron enel taller y el grado alcanzado del objetivo propuesto. Son los siguientes:

Tabla 43. Resultados de la segunda evaluacion después de implementar las 5s

Porcentaje

Descripcién Puntos Punto Maximo Porcentajes

Méaximo

Clasificar 18 20 90% 100%

99



Orden 18 20 90% 100%

Limpieza 17 20 85% 100%
Estandarizacion 19 20 95% 100%
General 72 80 90% 100%

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Figura 25. Grafica de resultados de la segunda evaluacion
después de la implementacion de las 5s

Grafico de la Segunda Evaluacion

e PORCENTAJES e PORCENTAJE MAXIMO

CLASIFICAR
100_A

95 90

GENERAL® % # ORDEN
(]

ESTANDARIZACIORP% ®LiMPIEZA

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Anélisis: Se puede notar que al haber implementado la metodologia 5 “S” en términos
generales se logré alcanzar un 90% de efectividad, lo que indica que cada vez que se
aplica una S en la bodega se fueron solucionando los problemas de organizacién,

clasificacion, estandarizacién y limpieza que permanecian presente en esta area.

e Las tarjetas rojas

Se utiliza este tipo de tarjetas para mejorar las actividades del trabajo existente y evitar
la acumulacion de material. Provocando altos costes y pérdida de tiempo.

El formato de las tarjetas rojas para la evaluacion de los objetos innecesarios en el

taller industrial INDUVER es:
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Tabla 44. Formato de tarjetaroja

TALLER INDUSTRIAL INDUVER

METODOLOGIA5S
Tarjeta Roja
Fecha: No. Registro:
Area: Produccion
Descripcion del Objeto: Materiales que no se usan

Categoria
Equipos Producto terminado
He rramientas Restos Materiales X
Maquinaria En Reparacion
Equipos — Equipos de Recipientes
Medicién
Trozos de Metales Otro (especifique)
Producto enProceso

Razbn

Contaminante No se necesita pronto
Defectuoso Uso desconocido
Descompuesto
Desperdicio
No se necesita X

Responsable:
Cantidad: 60Kg

Destino Final: Desechado
Firma de autorizacion:

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

e Las tarjetas amarillas

Es importante utilizar este tipo de tarjetas ya que te permite limpiar a profundidad los desechos,
suciedad, polvo, dxido entre otros, aligerando el accesoa las areas con mayor dificultad y

logrando que su eliminacion permita limpiezas futuras o mejora continua.
El encargado del area debe asignar un contenido de trabajo de limpieza en la planta. Si se trata de
un equipo de gran tamafio o una linea compleja, sera necesario dividirla y asignar

responsabilidades por zona a cada trabajador.

En la siguiente tabla se observa el formato utilizado en el taller industrial INDUVER acerca de

las tarjetas amarillas, para indicar lugares que necesitan limpieza y orden.
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Tabla 45. Formato tarjeta amarilla

TALLER INDUSTRIAL INDUVER

METODOLOGIA5S

TARJETA AMARILLA
Fecha: | No Registro:
Area: Produccion
Descripcion del Objeto: Maquinas y Herramientas
Descripcion del Problema: Acumulacion de polvo, falta de limpieza
Categoria
Agua Acciones del personal
Viruta
Aceite X | Condicién de las instalaciones
Polvo X
Pintura 0 esmalte Otro (especifique)
Acciones del personal X

Soluciones
Accion Correctiva Implementada: Barrery Limpiar
Solucion Definitiva Propuesta: Lavar una limpieza de maquinaria una vez alasemana
Responsable:
Cantidad:
Firma de autorizacion:

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Tabla 46. Evaluacion del taller industrial Induver

Evaluacion del GENBA

Categoria Elemento 10 7 4 1 Comentario
Distinguir entre lo necesario y lo que
no lo es.
¢ Han sido eliminados todos los articulos X
innecesarios?
¢ Estantodos los articulos restantes
correctamente arreglados en condiciones X
sanitarias y seguras?
Seleccion ¢ Los corredores y areas de trabajo son los X

suficientemente limpias y sefialadas?
Los articulos incensarios estan siendo
almacenados en el almacén de tarjetas
rojas y bajo las normas de buenas
practicas de manufactura.
¢ Existe un procedimiento para disponer X
de los articulos innecesarios?

Ordenamiento  Un lugar para cada cosay casacosaen
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su lugar
¢ Esta todo en su lugar especifico y bajo
las normas de buenas préacticas de X
manufactura?
¢Son los estandares y limites faciles de X
reconocer?
¢ Es facil reconocer el lugar para cada
cosa?
¢ Existe un lugar especifico para todo,
marcado visualmente y bajo normas de X
buenas practicas de manufactura?
¢S vuelven a colocar las cosas ensu lugar X
despueés de usarlas?
Limpiezay buscando métodos para
mantenerlo limpio
¢Son areas de trabajo limpias, y se usan X
detergentes y limpiadores aprobados?
¢El equipo se mantiene en buenas
condiciones Y limpio?
Limpieza ¢ Es facil distinguir los materiales de
limpieza, uso de detergentesy X
limpiadores aprobados?
¢Las medidas de limpieza utilizadas son X
inviolables?
¢Las medidas de limpieza y horarios son
visibles facilmente?
Mantener y monitorear las primeras
3's
Esta toda la informacion necesaria en
forma visible
¢ Se respeta consistentemente todos los X
estandares?
¢ Estan asignadas y visibles las
responsabilidades de limpieza?
¢Estan los basureros y los
compartimientos de desperdicio vacios y X
limpios?
¢No estan los contenedores de productos
y/o ingredientes en contacto directo con X
el piso?
Apegarse alas reglas,
escrupulosamente.
¢ Los trabajadores observan los
procedimientos estandar de BPMy X
Seguridad?

Estandarizacion

¢ Esta siendo la organizacion, el ordeny
Auto Disciplina la limpieza regularmente observada? X

¢ Todo el personal se involucra en el X
nitido almacenamiento?

¢,Son abservadas las reglas de seguridad y
limpieza?

¢La basura y desperdicio estan bien X
localizados y ordenados?
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Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

4.1.4. Sistema de inventario ABC

Se hace necesariola implementacion de un modelo de control de inventario para los equipos
y herramientas bajo el sistema de clasificacion ABC el mismo que presenta alternativas
para la 6ptima distribucion de los inventarios en almacenes ademéas de permitir el desarrollo
de estrategias en funcion del valor y la variabilidad de la demanda identificando los

elementos que generan impacto en el valor global de la empresa Induver.

Se procedié a clasificar el espacio fisico y estanterias en zonas basado en el principio de
Pareto, de esta manera se categoriza el inventario fisico en tres zonas: Zona A, Zona By
Zona C. Se recomienda realizar la zonificacion después de aplicar la metodologia 5s en

cuanto a la clasificacion de los inventarios.

En este sentido se consider6 como variables para la categorizacion de los costos las
siguientes: costo unitario y costo anual para realizar la clasificacion por zona del
inventario de los equipos y herramientas teniendo en cuenta el impacto de su deterioro,

perdida o dafio los cuales pudieran afectar al patrimonio de la empresa Induver.
Tabla 47. Criterio para la clasificacion del inventario sistema ABC
Zonas de clasificacion Caracteristicas

Zona destina para los elementos de mayor
importancia, costo, uso y utilidad, se detallé en las

tablas anteriormente.

El valor arepresentaresdel 70 a 80% del valor total
i . del inventario que dispone la empresa Induver,

Zona A: Equipos y/o herramientas o
de mayor relevancia siendo una minoria de alrededor del 15% de los

elementos totales de la empresa.

El inventario en esta zona, recibe mejores
condiciones de almacenamiento que otras zonas
debido a su demanda por lo cual las revisiones

frecuentes, ubicaciones cercanas y suministros son
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mas constante en los inventarios de la empresa

Induver.

Los elementos de esta zona suelen representar el
20 y 30% del valor total del inventario, estos
reciben un control de existencias con el fin de

Zona B:Equipos y/o herramientas  gstaplecer suascensohacia la Zona A o su descenso
de relevancia media
ala Zona B, son al rededor del 15 al 25% de los

equipos y/o herramientas de la empresa Induver.

Son los elementos que la empresa Induver tiene de

Zona C: Equipos y/o herramientas  Menor valor y requieren poca supervision, pero su

de menor relevancia existencia representa la mayoria del volumen del

inventario.

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Debido a la inexistencia de registros, no se contd con la frecuencia que utilizaron las

herramientas y/o equipos por lo cual no se pudo clasificar su uso.

Los precios de valorizacion de los elementos se priorizaron mediante el costo medio
obtenido del mes de octubre al mes de diciembre del ciclo 2021, tomandose como criterio
los valores del 15% para la Zona A el 20% para la Zona B y el 65% para la Zona C

respectivamente.

Para la valorizacion de los equipos y/o herramientas se asumio la variacion del precio

debido a su desgaste a través del tiempo.

Tabla 48. Resumen criterio de clasificacion.

Clasificacion NUmero de Valor del Participacion
elementos inventario global delvalor
delinventario
Zona A 7 9280 91%
Zona B 9 879.75 9%
Zona C 25 50 0%
46 10209.75 100%

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

105



Los datos obtenidos de la tabla anterior demuestran que en la Zona A se concentrd el
mayor valor de activos con el minimo de elementos, mientras que la Zona C representa

el mayor nimero de elementos dentro del inventario, pero con menor valor.
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Tabla 49. Resumen criterio de clasificacion.

Cadigo

0002
0019

0010
0004
0013
0001
0003
0015
0018
0020
0006
0023
0031
0037
0005
0009

0055

Elemento

Plasma gris

Contenedores (soldadores y

carretas)

Equipo plasma gris
Maquina para soldar
Pulidora
Torno
Fresadora
Juego llaves Hexagonales
Prensa
Gato Rojo
Pulidora pequefia
Cable trifasico
Clavijero Completo
Cable Acero
Esmeril
Juego profesional de
herramientas
Extension 110
Escuadra 24”
Cepillo acero
Llave para Tubo 18” Roja
Palanca para copa 86-413
Pinzas
Manguera Agua
Llave Expansiva
Llave Mixta 1.1/8

Clasificacion

OO0O000O00O0O0OO0 DWW ww>>>>> > >

Costo Unitario Promedio

1/10/2021

550
140

160
330
200
5200
2700
25
125
39.50
140
45.30
29.75
32.50
125.60
135.95

3.50
2
2.75
2.50
1
2.25
3
3
2

30/11/2021

550
140

160
330
200
5200
2700
25
125
39.50
140
45.30
29.75
32.50

125.60

135

3.50
2
2.75
2.50
1
2.25
3
3
2

31/12/2021
550
140

160
330
200
5200
2700
25
125
39.50
140
45.30
29.75
32.50
125.60
135

3.50
2
2.75
2.50
1
2.25
3
3
2

Promedio

550
140

160
330
200
5200
2700
25
125
39.50
140
45.30
29.75
32.50
125.60
135

3.50
2
2.50
2.50
1
2.25
3
3
2

Cant.
Disponible

1
1

P RPNRPNPRPWORNRRRRR

PR RPRPRRPRPRPRR R

Valor del
inventario
550
140

160
330
200
5200
2700
50
125
118.80
140
90.60
29.75
65
125.60
135

3.50
2
2.50
2.50
1
2.25
3
3
2

Valorizacién
inventario

9280

879.75

50
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Llave Mixta 1”
Llave7/16
0012 Llaves para pulidora
Niveles
Pistola para aerégrafo
Pistola para silicona
Plomada de punto
Boquilla 1-2
Manguera Aire
Mango Sierra
Copa 4mm Hexagonal
Llaves para pulidora
Escuadra pequefia
Falsa Escuadra
Gafas Oxicorte
Limpia boquillas
Total

O0O00O0000O00000O0O00O0

P Wk PN,

2.50
1.50
1.60
0.90

NNEFEPE WNDDN

P WkEF RN

2.50
1.50
1.60
0.90

NN EFE WN

P WkEF RPN,

2.50
1.50
1.60
0.90

NN EFE WNDN

PR RPRRPRRPRPRPRPRRRREPRPRRPRRRELER

10209.75

10209.75

Fuente: Investigacion de campo

Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)
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Gracias al comportamiento de la clasificacion de los valores del inventario se observa la

siguiente grafica.

Tabla 50. Resumen de clasificacion de inventario por valor

Participacién dentro del Valor Clasificacion Cantidad
inventario
91% 9280 Zona A 7
9% 879.75 Zona B 9
0% 50 Zona C 25
100% 10209.75 46

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Se observo que el control del 91% valor total del inventario se encuentra en los

elementos de la Zona A.

Tabla 51. Resumen de clasificacion de inventario por valor

Categorial Categoria 2 Categoria 3 Categoria4d

=== Seriel ™ Serie2 ™= Serie3

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

Para la organizacion fisica de los elementos en bodega, se muestra una propuesta de
distribucion en estanterias y espacios fisicos para la ubicacion de los equipos y/o

herramientas clasificAindolas de acuerdo a su costo.
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Figura 26. Distribucion propuesta en bodega

E: I Zona de
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7 elementos

Costo mayor

0 elementos

Costo medio

Clasificacion A
Clasificacion B
Clasificacion C

25 elementos

Costo menor

Fuente: Investigacion de campo

Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

4.1.4.1. Herramientas de Ingenieria

Se disefio para efecto de esta investigacion un conjunto de herramientas digitales para

ayudar al control, supervision y manejo de los equipos y/o herramientas a fin de evitar

faltas en el registro por parte de los responsables. Es importante establecer su uso parael

optimo funcionamiento del modelo de inventario ABC en la empresa Induver.

4.14.1.1. Formato de hoja de vida de la maquina

Se hace el levantamiento de datos de los equipos y/o herramientas, que permita conocer

las caracteristicas técnicas de los equipos.
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Tabla 52. Formato de hoja de vida de la maquina

Formato de hoja de vida de la maquina

NOMBRE DE LA EMPRES A
TELEFONO

FECHA ELABORACION
ESPECIFICACIONES TECNICAS

DETALLE CARACTERISTICAS

Nombre De La Maquina
Tipo De Maquina
Marca

Modelo

Serie

Fabricante y Lugar De Origen

Caracteristicas y Componentes cel
Equipo

Requisitos E Indicaciones Dadas por el
Fabricante

Mantenimiento Indicado porel
Fabricante

Motor (Caballos De Fuerza- Hp)

Cadigo enel Inventario

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

41412. Cronograma mantenimiento

Se realizo un formato para programar los mantenimientos arealizar a las diferentes

maquinas y equipos de la empresa.
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Tabla 53. Cronograma de Mantenimiento preventivo y correctivo

CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y CORRECTIVO

NO MBREDELA MAQUINA:

MARCA:

MO DELO

SERIE

LUGAR EN DONDESEENCUENTRE UBICADO:
CODIGOEN EL INVENTARIO:
OBSERVACIONES

MANTENIMIENTO PREVENTIVO ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuL

mH4vwce>

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

4.14.1.3. Registro mantenimiento

AGO

SEP

OCT NOV

Con este formato se gestiona el control de costos, cantidades de mantenimiento,

responsable de su realizacién, depreciacion vy salida del inventario para efectos

contables.

Tabla 54. Registro de Mantenimiento

REGISTRO DE MANTENIMIENTO
NOMBREDELA MAQUINA:
MARCA:
MODELO
SERIE:
LUGAR EN DONDESEENCUENTRE UBICADO:
CODIGOENEL INVENTARIO:

OBSERVACIONES:

FECHA REALIZACOIN DEL MANTENIMIENTO

DESCRIPCION DE NOMBRE DEL

LA ACTIVIDAD PROFESIONAL O

REALIZADA TECNICO

MANTENIMIENTO AJUSTE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO CORRECTIVO

FIRMA DEL
PROFESIONAL O
TECNICO

DIC
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Fuente: Investigacién de campo
Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)

4.14.1.4. Diagrama de flujo

Figura 27. Diagrama de Flujo - Sistema de Inventario ABC
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N
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Fuente: Investigacion de campo

Elaborado por: Garcia & Litardo (2022)
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4.2. Discusion

4.2.1. Discusionsobre laimplementacion de las 5°s.

Acorde a la referencia del autor Oscar Vinicio Yantalema Morocho, las 5S como cualquier otra
metodologia esta disefiada para optimizar la productividad, el vinculo de estos dos aspectos esta
respaldado por actividades trasversales para su correcta funcionalidad, entre las cuales se puede
destacar el liderazgo de la parte directiva de una empresa, la claridad de los objetivos y el criterio
de evaluacion. La metodologia permite la disminucion de defectos en la cadena de produccion.
[39]

Contrastando lo mencionado, a través de implementacion de la metodologia 5’s se obtuvieron
Optimos  resultados en cuanto a la mejora de la organizacion de los elementos equipo y/o
materiales en cuanto a sumanejo y uso en las distintas operaciones que se realizan en la empresa
permitiendo llevar un control y seguimiento de las actividades que la constituyen.

42.2. Discusiéonsobre el sistemade inventario ABC.

Segun lo establecido por los autores Joffrey Colligno y Joannes Vermorel, la optimizacién del
inventario en la cadena de suministro es un método de categorizacion de inventario qué consiste
en la division de los articulos en tres categorias a los articulos pertenecientes a la categoria A son
los més valiosos, mientras que los que pertenecena la categoria C son los menos valiosos, este
método tiene como objetivo llamar la atencion de los gerentes hacia los pocos articulos de
importancia crucial (articulos A)en lugar de hacia los muchos articulos triviales (articulos c). [40]

Cabe recalcar que gracias al uso oportuno del sistema de inventario ABC y a la certera
implementacion de la metodologia 5’s en la empresa Induver, se ha podido rescatar por medio
de la éptima organizacion aquellos elementos de gran valor y de menor valor que posee la empresa
categorizando los equipos y/o herramientas segun el sistema ABC de tal manera que se minimicen

los tiempos de organizacion de las mismas, mediante su distribucion en zonas especificas.
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5.2. Conclusiones

5.2.1. Mediante la investigacion realizada, el analisis FODA como herramienta permitio
conocer los puntos fuertes y débiles de la empresa; con la implementacion de este método
en el taller industrial INDUVER, se puede identificar los aspectos que la empresa puede
sacar provecho, las oportunidades a futuro; asi también los aspectos que debe mejorar,
mantenerse actualizado en técnicas y procesos, y lo que le puede amenazar a futuro. El
taller debe aprovechar esta técnica y mejorar esos rasgos que pueden perjudicar su

produccion con el pasar de los afios.

5.2.2. La gestion de inventario con la que cuenta la empresa es inadecuada ya que existe
un incorrecto flujo del proceso de produccion, desplazamientos mas extensos,
acumulacién de los materiales y productos en el suelo de la planta distribuyéndose en
cualquier lugar, se observd constantemente muchos accidentes como tropiezos o cortes,
mala gestion del inventario al no determinar de los métodos de registro, control de
existencias Yy faltantes, las formas de clasificacién, mayor recorrido por los operarios,
niveles de peligro y fatiga de los trabajadores. Para lo cual se determinG un modelo de
gestion de inventario que permiti6 manejar la parte operativa, el cual aumentd el

desemperfio de la empresa y redujo un 25% el tiempo de adquisicion de materiales.

5.2.3. La adopcion de la metodologia 5s ayudaria mucho a la empresa en el orden, la
limpieza y la eficiencia de los trabajos. Seiri en el taller permite identificar los
implementos que no se necesitan y que ayudan a ahorrar espacio en el lugar de trabajo,
Seiton permitira que todos los materiales estén en orden; asi cuando algin operador
requiera de una herramienta sabra donde la encontrara y no existiran esas pérdidas de
tiempo cuando se disipan los materiales y no se encuentran, Seiso permite llevar un taller
limpio y ordenado, implementando una buena costumbre entre los integrantes del taller,
Seiketsu en el taller es la union de practicar las 3s anteriores para estandarizar con letreros
y colores las acciones realizadas, y por Gltimo Shitsuke representa el respeto y la
disciplina que se logra cuando ya se han implementado los puntos anteriores, eliminando
actividades que no agregan valor, tratando de llevar un orden en el area de despacho para
incrementar la Satisfaccion del cliente
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523.1 Al hacer la clasificacion de los inventarios bajo el modelo de
“CLASIFICACION ABC” en la empresa Induver se establecid que el mayor valor de los
inventarios se encuentra en el 15% de su ftem y que el 65% del item que equivalen a

62 referencias que son de menor valor frente al total del valor de su inventario
representado en herramientas manuales. Por ende, gracias a la implementacion de este
modelo, se determind que le sistema de gestion de inventarios anualmente se veria poca

afectada para en cada gestion de inventario.

5.3. Recomendaciones

Se sugiere buscar un software contable que permita articular el manejo de los inventarios

y la articulacion del sistema de inventarios ABC para la empresa.

Otro aspecto importante que debe tener en cuenta de la empresa Induver en la
documentacion de los procesos que implemente y mejore, los cuales deben ser
socializados con todo el personal para que haya claridad en la operatividad y control de

los inventarios.

Se recomienda dentro del proceso de la aplicacion de las 5s hacer una inversion en
estanterias o cajoneros, tableros para herramientas acordes a los elementos y tipos de

herramientas para logar un lugar limpio visualmente y ordenado.

Se propone ejecutar la propuesta del presente estudio lo antes posible, adicional crear
conciencia mediante capacitaciones periddicas a los trabajadores sobre los beneficios de
la 5S, asi como realizar la implementacion de formatos de inspeccion. Y realizar también

un diagndstico en otras areas de la empresa para beneficio de la misma
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7.1. Anexos

Anexo 1. Parte externa del taller Induver

MAQUINARIAS  AGROI

Anexo 2. Parte internadel taller Induver
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Anexo 4. Maquina Dobladora

=
3
sl
{
= I‘ 0 - ‘:“ I
. e
- _— s
- —'L.-
il
S &
]
= e
)
v
e ¢
- . 46 x150
| g =T s >
(2.7
275 _..:,"(l e Sy

124



Anexo 6. Maquina dobladora de hoja de acero

Anexo 7. Maquina cortadora de plasma y metal
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TALLER INDUSTRIAL INDUVER

Encuesta 1.

Pregunta 1: ¢;Cuantas vecesse realiza el inventario existente en bodega de equipos y
he rramientas?

Segun las respuestas brindadas, se establecio dos verificaciones durante el mes: La primera
semanalmente y la segunda al finalizar el mes, como observacion no se encontrd un criterio
unificado entre ambos trabajadores al momento de realizar el inventario en bodega.

Pregunta 2: ¢Existe algun software que permita la correcta gestion de inventario en la
bodega?

Ambos trabajadores directamente contestaron que la empresa no cuenta con un software para el
control de inventarios de la bodega.

Pregunta 3: ¢ Durante el proceso de compra de equipos y herramientas que factores se
toman en cuenta?

El factor a tomar en cuenta es, cuando el personal requiere de un equipo o una herramienta y no

la encuentran por motivo de dafio o porque se acabd, es ahi cuando tramitan una orden de
compra 0 a su vez de reparo en el caso de ser necesario.

Pregunta 5: ¢ Como se realiza la notificacion de compra o salida de las herramientas o
equipos?
Con relacion a las respuestas del personal administrativo, dependiendo de la urgencia o de

quien lo necesite, se tramita una notificacion ya sea por escrito o verbal, generando como
consecuencia una falta seguimiento a las solicitudes.

Anexo 8. Encuesta

126



UNIVERSIDAD TECNICA ESTATAL
DE QUEVEDO

TALLER INDUSTRIAL INDUVER

Pregunta Respuesta Si/ No
¢ Lleva usted un registro de sus proveedores? No
¢ Tiene usted registro de sus compras? No
¢ Cuenta usted con informacion registrada de No

sus clientes?
¢ Tiene un area de almacenamiento de No
materias primas
¢ Legustaria constar con registro de Si
informacion adecuado?
¢Las maquinas cuentan con el &rea No
delimitada para cada una de ellas
¢ Realiza usted un proceso de facturacion? No

Anexo 9. Encuesta
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