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Resumen Ejecutivo

Este proyecto se efectuara en el Almacén 81 de la Direccion de Proveeduria
Institucional del Ministerio de Obras Publicas y Transportes, en el cual se realiza
los procesos de recepcion, almacenamiento y distribucion de bienes y controla el
inventario permanente de todos los bienes. Tiene como propdsito realizar un
modelo de gestidn de inventarios, que permita mejorar el control, manejo y el
almacenamiento de los materiales.

Este modelo se realizard aplicando herramientas de la Ingenieria Industrial que
permitan brindar soluciones a las causas que se obtuvieron mediante los distintos
analisis aplicados; ello permitié coadyuvar con el cumplimiento de los objetivos del
Ministerio de Obras Publicas y Transportes.

La problemética identificada arroja como resultado que en el Almacén 81 existe
una serie de problemas, como falta de clasificacion de los productos, carencia de
toma fisicas de inventario, falta de indicadores de medicion, malas practicas de
almacenaje y aspectos que van en contra de la norma de salud ocupacional y
ergonomia que dificultan una buena gestion de inventarios.

Mediante la aplicacion del Alfa Beta Gama del inventario, se pudo obtener una
clasificacion de los materiales mas relevantes y mayor importancia dentro del
inventario y con base en esos resultados obtenidos se propone implementar
conteos fisicos del inventario, asi como la estandarizacion de los inventarios
anualmente. Por otra parte, se propondra la utilizacion de indicadores como
medidas de control, para generar de esta manera contingencias para mitigar la
problematica expuesta, asi como se analizaran aspectos de salud ocupacional y
ergonomia, y se implementara una reubicacién de materiales, y mejora en la forma
de almacenaje, acompafiado de una propuesta de 5°s con el fin de mejorar las
condiciones en las que se encuentran almacenados los materiales y en las que
laboran los funcionarios.

Finalmente, en la etapa de conclusiones y recomendaciones, se resumen de
manera concisa los factores finales del proyecto y sus potenciales beneficios en el

Almacén.



CAPITULO I: INTRODUCCION



1.1Introduccién

El proyecto se desarrolla en el Almacén 81 del Ministerio de Obras Publicas y
transportes, en el cual, a través de la propuesta de un modelo de gestién de
inventarios, se contribuird a mejorar el control y administracion de los materiales,

asi como el sistema de almacenamiento, con el fin de proteger los fondos publicos.

Cabe mencionar que los materiales que se almacenan en el lugar de estudio se
clasifican en su mayoria como instrumentos de ferreteria y construccion, los
cuales, por la naturaleza de la institucién, son destinados al bien comunitario; de
ahi la importancia de lograr una disminucion significativa de la obsolescencia y
desecho de materiales. Si bien es cierto, las instalaciones fisicas afectan el
almacenaje que se da a los productos, el redisefio de la misma y la correcta
clasificacion de los bienes permitiran la utilizacion idénea de la valoracién de
inventarios y alcanzardn mejorar la gestion en la transparencia y el manejo de los

fondos publicos, la eficiencia y la competitividad.

Es importante indicar que el trabajo se desarrolla bajo la linea de investigacion de
mejora continua, de manera que se valoren los controles existentes, se propongan
nuevos controles, asi como integrar los diferentes subprocesos que se llevan a
cabo para lograr mejorar la rotacién de inventario, la forma de almacenaje y
finalmente la comodidad y seguridad de los funcionarios que forman parte de

dicho Almacén.
Como parte de los entregables del proyecto se detallan los siguientes:

e Verificacion de los controles del Almacén 81 ligados a cada uno de los
procesos del Departamento de Almacenamiento y Distribucion, para
identificar los “procesos clave” de manera que controlen las variables tales

como, tiempo, calidad, recurso humano, para cada control existente.



e Redisefio de la ubicacion de los bienes custodiados en el Almacén 81 y
generacion de la propuesta de utilizacion de método PEPS como valoracion
de inventarios.

e Disefio de un sistema de métricas integral para el Departamento con el fin
de controlar el inventario del Almacén, verificar los controles existentes, y la
generacion de informacion importante a la Jefatura del Departamento de

Almacenamiento y Distribucion para la toma de decisiones.

En la descripcidon general del proceso se plasmo, primeramente, la etapa de
reconocimiento de la organizacién, detallando aspectos generales de la misma
como Mision, Vision, Resefa Historica y estructura de Macro a Micro, de manera
que se inicia con el MOPT como institucidn, posteriormente la direccion de
proveeduria y, finalmente, el departamento en el cual se esta desarrollando el
proyecto. Después de la etapa de reconocimiento, se realiza lo que corresponde a
la determinacién del problema, la justificacion del proyecto y confeccion de los
objetivos que se convierten en la base de todo el trabajo.

Mas adelante, en el marco tedrico y metodolégico se establecieron los conceptos
normativos y académicos mas relevantes que se utilizaron en el proyecto, ademas
de la estructura general de éste, tomando en consideracion que son la guia para
las etapas siguientes que de manera integral con las etapas concluidas permitiran

el logro de los objetivos de manera satisfactoria.

1.2Descripcion breve de la organizacion

El MOPT es el Ministerio que esta a cargo de la planificacion, coordinacion,
reglamentacion, control y fiscalizacién del sector de transportes. También es
responsable de la ejecucién de proyectos de infraestructura en obra publica.
Mediante la comisiébn de la reorganizacion Institucional, a través, del oficio
DMOPT1099-2013 del despacho del ministro, se aprobo la siguiente Mision y

Vision Institucional.



1.2.1 Misién y Visiéon

Misién

Somos la Institucién que apoya al ministro en el ejercicio de la rectoria del
Sector Transporte; responsable de regular y controlar el transporte, asi
como de ejecutar obras de infraestructura de transporte, seguras y
eficientes, con el objetivo de contribuir al crecimiento econémico-social en
armonia con el ambiente.

Nuestra propuesta de valor a los administradores se fundamenta en
decisiones oportunas, productividad y transparencia en la gestién, con el
propdésito de mejorar la competitividad del pais y con ello la calidad de vida

de sus habitantes (Sistema de Informacién Organizacional SIOR julio 2014).

Cabe destacar que hay palabras claves como ejecuciones seguras y eficientes,
crecimiento econdémico-social y en si toda la misibn mencionada se alcanza

fortaleciendo y restructurando el amplio tema de inventarios.
Vision

Ser la autoridad que lidera la implementacion del Plan Nacional de
Transporte 2011-2035, que constituye el punto de encuentro de todas las
instituciones publicas, asi como de los agentes econOmicos y sociales
involucrados en su ejecucion; reconocidos por los administrados como la
Institucién que contribuye al desarrollo del pais, todo en congruencia con la
vision que persigue el Gobierno de la Republica a través del Plan Nacional

de Desarrollo (Sistema de Informacion Organizacional SIOR julio 2014)..



1.2.2 Resefa historica

Segun los datos mostrados en (Sistema Organizacional Institucional SIOR, 2014),
en 1860 se crea la Direccion General de Obras Publicas; diez afios mas tarde La
Direccion General de Obras Publicas pas6 a formar parte de la Cartera de Obras
Publicas, cuando ésta se establecio el 4 de agosto de 1870 y posteriormente de la
de Fomento. Afios mas tarde en 1948, se constituyd un Gobierno Provisional de la
Nacion para que ejerciera sus funciones con nombre de Junta Fundadora de la
Segunda Republica, asumiendo los Poderes Legislativos y Ejecutivos, se nombra
a las personas que fungiran como Ministros de Estado. Dentro de ellos se
encuentra don Francisco José Orlich Bolmarcich como Ministro de Obras Publicas,

el Ministerio de Fomento se transforma en Ministerio de Obras Publicas.

Con el pasar de los afios se fueron realizando transformaciones, reformas de ley y
creaciones de nuevos consejos. En 1996 se realiza un gran paso en la historia del
MOPT dado que se reestructura para trabajo por procesos y de la mano de este
gran paso, viene en 1998 la creacién del Consejo Nacional de Vialidad que se
encarga de regular la construccion y conservacion de las carreteras, calles de
travesias y puentes de la red vial nacional, asi como también en este mismo afio
nace el Consejo Nacional de Vialidad que se encarga de regular la construccién y
conservacion de las carreteras, calles de travesias y puentes de la red vial

nacional.

Cabe mencionar que como parte de la expansion del alcance el MOPT nace en el
2000 el Consejo de Transporte Publico, mediante la Ley No. 7969, "Ley
Reguladora del Servicio Publico de Transporte Remunerado de Personas en
Vehiculos en la Modalidad de Taxi, el cual se encarga de definir las politicas y
ejecutar los planes y programas nacionales relacionados con las materias de su
competencia. Asi como también se crean las Oficinas Regionales del Consejo de
Transporte Publico en todo el territorio nacional.



Mas tarde, el dia 16 de febrero del 2005, mediante el Decreto Ejecutivo No.
32227-MOPT, publicado en La Gaceta No. 33; se modifica el inciso 1.3 del articulo
1, del Decreto Ejecutivo No. 32044-MOPT del 13 de octubre del 2004, en cuanto a
la conformacién de la Macro Regidn Pacifico Central. En este mismo afo se crea
la Proveeduria Institucional, como una dependiente de la Division Administrativa,
la cual es aquella unidad administrativa a la que le corresponde la ejecucion de
todas las etapas del proceso de contratacion administrativa del respectivo

Ministerio.

En concreto, el MOPT es uno de los Ministerios mas antiguos del pais, con mas
de 152 afos de existir, sin embargo, como se menciona con anterioridad, los
acontecimientos mas importantes de su historia son recientes, dado que se
presentaron en las Ultimas décadas, con la creacion de diversos Consejos y la
dltima reestructuracion llevada a cabo en el 2000; por otro lado, es importante
sefalar que Institucionalmente, mediante el decreto ejecutivo N° 24730-MOPT y la
reestructuracion para el trabajo por procesos, la cual viene a cambiar la forma de

trabajar fortaleciendo la calidad de las gestiones.

1.2.3 Estructura Organizacional del Ministerio

Posteriormente se detalla la Organizacion ministerial, en la cual se muestra que la
Proveeduria Institucional esta bajo la direccion de la Division Administrativa. Es
importante mencionar que dicho organigrama es recuperado de Ministerio de
Obras Publicas y transportes (SIOR, 2014).



Figura 1 Organigrama Ministerial

MINISTERIO DE OBRAS PUBLICAS Y TRANSPORTES
2014

-~ . | b esddbiod
o APRAL FTRC TV
— o=

= == BEE =
E = (=] P =)
A ESNESEENES
=] o = [ =
=] =] ) (B2 (=] (&)

Potemats cantes
e ne v

Fuente: Ministerio de Obras Publicas y Transporte datos del Sistema de Informacion

Organizacional SIOR

1.2.4 Direccidén de Proveeduria Institucional

La Direccion de la Proveeduria Institucional (DPI) pertenece a la Division
Administrativa, la misma esta conformada por tres procesos los cuales constan en,
el Departamento de Programacion y Control, ElI Departamento de

Contrataciones, y el Departamento de Almacenamiento y Distribucion. Cabe



mencionar que el Almacén 81 del Ministerio de Obras Publicas y transportes, lugar
en el cual se desarrolla el proyecto forma parte de este Ultimo departamento.
Adicionalmente cuenta con tres areas de apoyo, para un total de cincuenta y tres
funcionarios (sin incluir otras plazas de apoyo), la mayoria de las plazas requiere
que el funcionario posea perfil de nivel técnico y profesional en las especialidades
de: Administracion con diversos énfasis tales como Contaduria, Recursos
Humanos y Finanzas, ademas se posee los perfiles profesionales de Contaduria
Puablica, Derecho, Ingenieria en Sistemas Informaticos e Ingenieria Industrial, en la

estructura ocupacional que se detalla mas adelante.



Tabla 1 Detalle de Funcionarios

Cantidad de funcionarios de la Direccion de Proveeduria Institucional

Departamento | Cantidad
Direccién
Proveedora Institucional 1
Sub-Proveedor Institucional 1
Recepcionista 2

Departamento de Programacién y Control

Jefatura
Subjefatura
Analistas de Programacion
Analistas de Fiscalizacion
Recepcién

Departamento de Contrataciones

G FS, RS 5

Jefatura
Subjefatura

Analistas de Contrataciones

Carteles
Recepcionista

RN o |k

Departamento de Almacenamiento y Distribucion

Jefatura 1
Sub Jefatura 1
Almacén N° 01 7
Almacén N° 81 7
Areas de apoyo
Unidad Asesoria Juridica 3
Unidad Informatica 1
Unidad Administrativa 4

Fuente: Elaboracion Propia

A continuacion, se presenta el organigrama interno de la Direccién de Proveeduria

Institucional.



Figura 2 Organigrama Proveeduria Institucional
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1.2.5 Departamento de Almacenamiento y Distribucion

Como parte de las principales funciones de la Proveeduria Institucional, tiene
como competencia conducir los procedimientos de Contratacion Administrativa de
la institucion, asi como realizar los procesos de almacenamiento y distribucion o
trafico de bienes y llevar un inventario permanente de todos sus bienes en los
casos en que proceda. Por lo anterior es de suma importancia el subproceso de
Gestion del Almacenamiento y la Distribucion. En la DPI este subproceso tiene el

alcance que se detalla:



Figura 3 Alcance del Subproceso de Almacenamiento y distribucion
Detalle del Alcance del Subproceso de Almacenamiento y distribucion

IEXE
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Finaliza el
proceso

Fuente: Elaboracion Propia

1.3Descripcion del problema

1.3.1 Antecedentes del problema

En el Almacén 81 del Ministerio de Obras Publicas y Trasportes se tiene en
inventario productos de construccién tales como; maderas, perfil, hierro para
techos, varillas, baldosas, columnas, block, tubos PVC, pintura, herramientas entre
otros. Todos los materiales mencionados corresponden a las compras que se
realizan anualmente por los programas ejecutores del Ministerio, tales como
Administracion Superior, Division de Obras Publicas, Division de Transportes,
Maritimo Portuaria y Edificaciones Nacionales; este ultimo es el programa que
genera mayor entrada de materiales al inventario que se custodia en el Almacén
81, los mismos con el fin de utilizarse para obras del Ministerio, reflejadas en

ayuda comunal en todo el pais.



En la actualidad hay almacenados aproximadamente 614 tipos de materiales, los
cuales presentan un nivel de rotacion muy bajo, debido a que Unicamente 107
tipos presentan rotacion constante, quedan 516 tipos con poca rotacion debido a

gue registran en promedio 10 salidas al afio, en los ultimos cuatro afios.

Por otra parte, hay que indicar que el disefio implementado de trabajo en este
almacén no cumple con las normas de gestion de inventario institucionales, como
por ejemplo inadecuadas técnicas de manejo de materiales y administracion de
inventario, tales como mal almacenamiento de madera, pintura ubicada a
temperatura alta cerca de materiales inflamables, asi como se carece de
clasificacion de los productos y no existen toma fisica de los inventarios adicional
a la realizada por el departamento de programacion y control, de conformidad con
lo establecido en el “Instructivo para la administracion de almacenes y bodegas
(v.2)” (Ministerio de Obras Publicas y Transportes, 2015).

Todo lo anterior, en conjunto con muchas negativas por parte de los Programas
Ejecutores, contribuye a que esta problematica dia con dia aumente; los métodos
de administracion no han creado conciencia en los colaboradores sobre la
importancia de aplicar un Unico método de valoracién de inventarios, dado que hoy
en dia se debe utilizar el método PEPS segun el departamento Financiero de la
institucion y el “Instructivo para la administracion de almacenes y bodegas (v.2)” ;
no obstante, al despachar los materiales, se utiliza el método UEPS a causa de la
estiba que se le da a los materiales. Sin embargo, a nivel sistematico (Sistema
SAl) se aplica el método de valoracion de Promedio Ponderado al costo de
Inventario; ello quiere decir que el sistema sobrevalora o subvalora el precio
unitario de los materiales, lo cual ocasiona en muchos casos un dato irreal. Esto
evidencia, en los registros contables, la incongruencia presentada en el método
que se utiliza para valorar los inventarios; por esto es necesario realizar
mensualmente asientos de ajustes para conciliar el sistema contable y el sistema
de administracion de inventario, pues la principal debilidad es el no contar con las
herramientas 6ptimas como estantes metalicos para el acomodo de materiales

pesado, deficiencias tecnoldgicas como el sistema informatico y ergondémicas, que



permitan mayor manipulaciéon de los bienes almacenados. Las deficiencias
ergondmicas a las que se hace referencia corresponde a las condiciones fisicas
que cuenta el almacén debido a que se incumple lo indicado en el “Instructivo para
la administracion de almacenes y bodegas (v.2)”, y en el Capitulo XV del

Reglamento Autbnomo de servicios.

Como complemento de lo anterior, existe descontrol de la rotacion real de los
bienes, se carece de un adecuado control de los productos préximos a caducarse
0 vencerse, se realizan algunas actividades diarias sin apego a los procedimientos
institucionales, presunta negligencia en algunos de sus encargados y otros. Lo
anterior empeora con la carencia de indicadores para los productos mas

importantes, que permitan tomar decisiones y conocer datos.

Todo lo anterior es de interés institucional, ademas, existe la motivacion por parte
de los funcionarios del Subproceso de almacenamiento y distribucion, en
incrementar la rotacién de inventarios, minimizar el desperdicio y obsolescencia,
de manera que se fomente una cultura de mejoramiento continuo y exista una
metodologia formal de valoracion de inventarios, para contribuir asi a salvaguardar

los fondos publicos.

1.3.2 Definicién del problema
Con base en los antecedentes del problema que se mencionan anteriormente, se
puede definir el siguiente problema:

e El subproceso de Almacenamiento y Distribuciéon de la Proveeduria
Institucional, sufre problemas en el control de los bienes, no existe una
eficiente gestion de inventarios, esto acompafiado a la falta de clasificacion
de los productos, asi como la no existencia de indicadores que permitan dar
prioridad a los productos que mas valor economico representan en el
costo del inventario y que se realice una rotacion debida. Por otra parte, el
disefio del almacén no reune las condiciones adecuadas esto para el
manejo y almacenamiento de los productos lo cual produce que el material

sea dado para desecho.



Asi mismo la carencia de condiciones ergondémicas adecuadas, pone en
riesgo las tareas diarias que se realizan en el almacén como la

manipulacion, manejo y acomodo de los materiales.

Figura 4 Diagrama de ISHIKAWA
Diagrama de ISHIKAWA Probleméatica Almacén 81
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1.3.3 Involucrados directa e indirectamente

La Direccion de la Proveeduria Institucional, al tratarse del Ente Técnico
Institucional encargada del almacenamiento y distribucién o trafico de bienes
obtenidos en las adquisiciones que realiza el Ministerio, brinda apoyo a procesos
sustantivos del Ministerio, en la custodia de materiales que se utilizan en

proyectos de obra y los bienes que se adquieren.

Por tanto, los interesados del proyecto son: la jefatura del Departamento de
Almacenamiento y distribucion, los funcionarios del Almacén 81, el departamento
de Programaciéon y Control especificamente el area de fiscalizacién, la Direccién,
los programas ejecutores, el desarrollador del proyecto, y los interesados de la

Universidad Hispanoamericana.

1.4Justificacién del Proyecto

En la Direccion de la Proveeduria Institucional del MOPT se ha hecho énfasis en
el mejoramiento continuo de los procesos que conllevan la adquisicion de los
bienes, por esta razén es de suma importancia finalizar dicho proceso con el
optimo almacenamiento y control de los insumos que se adquieren y permitan un

mejor aprovechamiento de los recursos publicos.

Por esta razon, existe un gran interés en la creacion de una propuesta que permita
mejorar el control cada uno de los materiales que se custodian, ya que el monto
asciende a ¢1, 405, 934,486.36. Dicha idea en aras de brindar una mejor
utilizacion de la distribucion de la planta que permita un adecuado acomodo de la
materia prima segun en el tipo en que se clasifican cada material logrando una
mejor utilizacion y aprovechamiento de los bienes. Con este proyecto se
identificara cada situacion que esta perjudicando que los materiales terminen de
baja por obsolescencia, deterioro, desecho u otros elementos que generan
ineficiencias en los inventarios. Todo esto acompafado de una propuesta de
estudio de Seguridad Ocupacional y las normas vigentes en administracion de

Almacenes.



Las situaciones planteadas en el problema y que justifican la importancia del

proyecto son las que se detallan a continuacion;

El disefio de trabajo para el acomodo de los materiales no permite que los
estos tengan una rotacion constante conforme entra al almacén cumple un
adecuado tiempo en almacenamiento y después tiene su salida para el uso
final.

El despacho de los articulos se realiza sin un adecuado método de
valoracion de inventarios debido a que al despachar y la forma en que se
almacenan los materiales se entregan las ultimas entradas y mucho
producto con mayor tiempo el Almacén no es entregado y termina
desechado. Es importante mencionar que el costo de materiales
clasificados como de desecho asciende a los ¢ 37.854.587,51 tal cual se

muestra en el Anexo N.° 1.

1.50bjetivos del proyecto

151

Objetivo general

Realizar una propuesta de mejora en el sistema de control de inventarios y manejo

de materiales en el AlImacén 81 del Ministerio de Obras Publicas y Transportes.

15.2

1.

Objetivos especificos
Analizar el flujo de materiales en el Almacén 81 con el fin de valorar la

eficiencia del mismo.

Realizar un estudio ergonédmico y de Salud Ocupacional de las condiciones
actuales de operacion del Almacén, asi como una propuestade 5 S.

Establecer un analisis ABC, Alpha, Beta y Gama para el Inventario de

materiales.



4. Cuantificar el impacto econdmico que ocasiona la implementacién de la

propuesta generada.

1.6 Alcances, exclusiones y limitaciones

1.6.1 Alcances

Se plantea analizar datos del Departamento de Almacenamiento y Distribucion
formulados en los ultimos tres afios, con el fin de que la propuesta que se facilite
conlleve cambios en el Departamento y en la institucion. Asi como implementar
herramientas de ingenieria industrial en los procesos de la organizacién que

faciliten la toma de decisiones en las areas criticas.

El proyecto se desarrolla en el segundo semestre del ejercicio econémico vigente
y abarca Unicamente el Almacén 81 del Ministerio de Obras Publicas y

Transportes.

1.6.2 Ubicacion Fisica del Almacén

El almacén en el cual se lleva a cabo el proyecto esta ubicado en el Plantel de
Paso Ancho el cual esta en el costado Este de las instalaciones del ICE y frente a
esquina Suroeste del Parque de la Paz, en Paso Ancho, San José, en la Sede del
Plantel de la Direcciéon de Edificaciones Nacionales del Ministerio de Obras

Pulblicas y Transportes.

1.6.3 Exclusiones

El subproceso de Almacenamiento y Distribucién esta compuesto por el Almacén
01 y el Almacén 81 de la Direccién de Proveeduria Institucional del Ministerio de
Obras Publicas y Transportes, no obstante, para todos los efectos de este

proyecto se tomara en cuenta unicamente el Almacén 81.



1.6.4 Limitaciones

La principal limitacién con la que se cuenta es el periodo en el que se esta
desarrollando el proyecto debido a que, al existir un flujo alto de entrada de
materiales, puede afectar el redisefio del almacén.



CAPITULO Il: MARCO TEORICO



2.1Marco conceptual general

2.1.1 Inventario

El Inventario es el registro de son bienes o articulos que se tienen en custodia
producto de la compra y con la finalidad de venderlos o utilizarlos al interno de la
organizacion para la produccion de bienes o servicios.

El inventario es un recurso almacenado al que se recurre para satisfacer
una necesidad actual o futura, las funciones mas utlizadas de los
inventarios son; permitir que las operaciones continden sin que se
produzcan parones por la falta de productos o materias primas y obtener
ventajas por volumen de compra ya que, si la adquisicion de articulos se
produce en grandes cantidades, el costo de cada unidad suele disminuir
(Miguez & Bastos, 2006).

Como cita el autor, el inventario es de los activos mas importantes de una entidad,
dado que son indispensables para mantener el negocio en marcha para lograr
continuidad de los servicios que se ofrecen, lo cual permite satisfacer las
necesidades de los clientes y lograr los objetivos y metas de la entidad. Algo
importante de rescatar es la indicacién que hace el autor con respecto a que al
adquirir volumen suele obtenerse un precio mas bajo, lo cual beneficia a la
empresa, no obstante, este beneficio se dard Unicamente si existe una correcta
rotacion de inventario, porque en caso contrario se incurre en altos indices de

desperdicio y obsolescencia lo cual no es bueno para ninguna entidad.

2.1.2 Sistema de Inventarios

Es el conjunto de actividades que se realizan para guardar y conservar articulos
en condiciones 6ptimas para su utilizacion desde que son producidos hasta que
son requeridos por el usuario o el cliente. EI control de inventarios son las

actividades que se enfocan en garantizar que lo que entra en cantidad y calidad



sea realmente lo que se indica en la papeleria, y que lo que salga se refleje en el

inventario para asegurar existencias para la produccion.

Segun (Jiménez & Espinoza, 2007) el sistema de inventario que mantiene un
registro continuo y diario de los movimientos de los inventarios y el costo del
articulo vendido costeado ya sea por identificacion especifica, PEPS, UEPS o
promedio ponderado, corresponde al sistema periodico, el cual es el mas

conveniente a utilizar en empresas con alto inventario almacenado.

La administracion del inventario se debe realizar en todas las empresas, no
obstante, esta varia segun el sistema de inventarios el cual esta relacionado con el
tipo de bienes que se maneje, por ejemplo, algunas empresas no poseen materia
prima dentro de sus almacenes, sino que subcontratan empresas que construyen
sub-ensambles, los cuales ingresan directamente al proceso productivo como

material el proceso.

2.1.3 Clasificacion de los Inventarios

La clasificacién de los inventarios es una medida de control interno que se debe
llevar a cabo en todas las empresas, dado que de aplicarse correctamente, puede

permitir mantener el minimo de inventario en stock, entre muchos otros beneficios.

2.1.3.1 Clasificacion ABC

Para el control y la administracion de un inventario es importante determinar
cudles articulos representan la mayor parte del valor del mismo, cuyo uso se mide
en dinero, si justifican su consecuente inmovilizacion monetaria. Estos articulos no
son necesariamente ni los de mayor precio unitario, ni los que se consumen en
mayor proporcion, sino aquellos cuyas valorizaciones (precio unitario por consumo

0 demanda) constituyen porcentaje elevados dentro del valor del inventario total.



La clasificacion ABC es una aplicacion del analisis de Pareto para clasificar
articulos segun su importancia. De acuerdo con el enfoque de Pareto, es
razonable suponer que son pocos los articulos que tienen una mayor
importancia en el sistema de administracion de inventarios y la clasificacion
ABC consiste en efectuar un analisis de Pareto para clasificar los articulos
en inventario en categorias A, B, y C de acuerdo a su importancia (Mufioz
Negron , 2009).

El grafico ABC (o regla del 80/20 o ley del menos significativo) es una herramienta
que permite visualizar esta relacién y determinar, de una manera simple, cuéles
articulos tiene un mayor valor, optimizando asi la administracién de los recursos

de inventario y permitiendo tomas de decisiones mas eficientes.

Segun este método, se clasifican los articulos en clases, generalmente en tres (A,
B o C), lo cual permite dar un orden de prioridades a los distintos productos:
ARTICULOS A: Los mas importantes a los efectos del control.

ARTICULOS B: Aquellos articulos de importancia secundaria.

ARTICULOS C: Los de importancia reducida.

Esta es una de las medidas que mas se utilizan en el manejo y control de
inventarios, ésta puede realizarse de tres diferentes formas: de acuerdo con el
costo de unitario; de acuerdo con el costo total de existencia y de acuerdo con el
orden de requerimientos sin tener presente el costo La importancia de entender el
principio de Pareto o Analisis ABC se ha convertido de vital importancia para el

manejo adecuado y el control del inventario de una empresa.

Lo anterior en concordancia con (Moya, 1990), este método permite determinar
cuales de los bienes que se tienen en inventario tienen mayor por lo que deben

controlarse de manera estricta.



213.2 Sistema Alfa-Beta- Gama

Segun (Moya Navarro , 1999) el método es el que se origina de la combinacion de
clasificar los materiales segun el valor econémico y la criticidad. Es un sistema de
inventario para clasificar productos esenciales de acuerdo con el volumen, la
rentabilidad, la importancia estratégica, asi como su relacion en la determinacién

de la rotacion de inventario.

Para utilizarlo se debe realizar un analisis de Pareto, donde se clasifica aquellos
productos que la empresa debe prestarles mayor atencidon. La siguiente es la

matriz que se utiliza para el andlisis:

A C

a a
2 a B
d ¥

|| a2 W

Los pasos a seguir son:
e Clasificacion ABC: de acuerdo a los costos.
e Clasificacion 123.
e Establecer la categoria: productos o proveedores.
Productos a: A1.A2.A3.C1.
Productos B: B2, B3, C2
Productos ¥: C3.

1

@
Q Qal a
™| a| N
K| D Q| W

1: Muy critico - 2: Critico - 3: Poco critico.
Productos a: Al. A2. A3.C1.

Productos B: B2, B3, C2

Productos ¥: C3.

Pasos:



1. Crear un Pareto para poder desarrollar un ABC.

2. Utilizando el Pareto del ABC, se categoriza cada item en 1-2-3. La categoria 1

son items vitales, la categoria 2 importantes y la 3 impacto menor.

3. Por ultimo, se analiza cada item para ver si es Alfa, Beta o Gama, utilizado la

matriz descrita anteriormente.

2.1.4 Métodos Principales de Inventario

PEPS (Primeros en entrar primeros en salir), corresponde al método en el
cual se deben almacenar los articulos de manera que los primeros que se
adquieren sean los primeros en ser despachados. Como lo indica (Jiménez
& Espinoza, 2007), con este método el inventario final se valoriza a los
precios mas recientes y el costo de los articulos vendidos tiene el precio
mas antiguo, se basa en el principio de que los costos de materiales deben
ser cargados a la produccién en el orden y al pecio de la compra original.
De ahi la importancia de utilizar este método para valorar los inventarios,
sin embargo, se debe considerar que la estiba de los articulos debe ser en
concordancia con este método.

UEPS (ultimos en entrar primeros en salir), este método de inventario tiene
la particularidad de que las ultimas entradas a inventario son las primeras
gue se venden o salen de la bodega o almacén para un determinado
proceso o servicio. Cabe mencionar lo indicado por (Jiménez & Espinoza,
2007), de tal manera que el inventario final se valoriza a los precios mas
antiguos y el costo de las salidas al precio més reciente, por lo que segun la
naturaleza de la empresa, la informacion desprendida de este método
estaria sesgada, dado que lo que se mantiene un inventario subvaluado.
Promedio Ponderado, significa que tanto el valor del inventario final como
el costo del articulo vendido se valoriza a un promedio ponderado resultado
de sumar el valor de inventario inicial mas el valor de las compras y dividido
entre la cantidad de unidades producto de la suma del inventario inicial mas

las compras (Jiménez & Espinoza, 2007, pag. 53). Como lo indica la cita



mencionada este es un promedio que convierte todas las unidades en un

mismo costo.

2.1.5 Inventario permanente

Este es el tipo de inventario en el que se llevan los registros continuos y diarios del
inventario y del costo de las salidas, mostrando de manera permanente la
mercaderia disponible en el inventario, lo cual permite desarrollar un adecuado
control sobre las existencias por parte de la administracion (Mendoza & Ortiz,
2016).

Este sistema de inventario tiene el inconveniente de la valoracion de las
mercancias, debido a que éstas se adquieren en fechas diferentes con precios
diferentes, por lo que es imposible tener una homogeneidad en los valores de las

mercancias compradas.

2.1.6 Contratacion Administrativa

La Contratacion Administrativa es un mecanismo con el que cuentan las
administraciones publicas para adquirir de forma voluntaria y concertada una serie
de bienes, obras y servicios que se requieren para la prestacion de los servicios
publicos y el ejercicio de sus competencias; este engloba los procesos que se
desarrollan en el Departamento de Programacién y Control de la D.P.I.
Este procedimiento debe realizarse respetando los principios generales indicados
en la Seccion Segunda de la Ley de Contratacion Administrativa, los cuales son
los que se detallan;

e Principios de eficiencia y eficacia

e Principio lgualdad y libre competencia

e Principio de publicidad (Ley y Reglamento de la Contratacion Administrativa

, 2016).



2.1.7 Rotaciéon de Inventarios

La rotacion del inventario es la cantidad de veces que este debe ser sustituido
durante un determinado periodo, generalmente un afio. Uno de los indicadores
mas comunmente utilizados en la gestion de inventarios, ya que refleja la eficacia
general de la cadena de suministro, desde el proveedor hasta el cliente. Este
indicador se puede calcular para cualquier tipo de inventario (materiales y
provisiones, trabajos en curso, productos terminados, o todos combinados) y
puede ser utilizado tanto para el sector minorista como el fabricante. Es importante
recalcar las métricas que se detallan;
e La rotacion de inventario baja se asocia a menudo al exceso de inventario,
a un mantenimiento excesivo de existencias y a la presencia de un
inventario muerto (un inventario sin movimientos). La baja rotacion también
conlleva problemas de liquidez, lo que genera una presion en aumento
sobre el capital de trabajo.
e La rotacidon de inventario alta es generalmente positiva, ya que indica que
los productos se estan vendiendo rapidamente. Puede ser el resultado de
una buena gestion de inventario, pero también podria ser indicio de una

situacion de insuficiencia de existencias de seguridad.

2.1.8 Proceso de Almacenamiento

Las bodegas y almacenes son en su mayoria los lugares en los cuales se
protegen los materiales hasta que puedan ser distribuidos o utilizados, sin
embargo, no se trata Unicamente de guardas los materiales sino que ademas se
debe utilizar un sistema organizado que permita saber | tipo, la cantidad y la
localizacion de las existencias. Este es el proceso de almacenamiento y es de vital
importancia para la conservacion y proteccién del inventario. Es importante tomar
en cuenta las normas necesarias para el mantenimiento de la calidad y el

resguardo de los productos (Organizacion Mundial de la Salud, 2001).



2181 Condiciones Internas de los almacenes (Estructurales y no

estructurales)

Es necesario que la estructura deba estar en buenas condiciones de conservacion
y mantenimiento, asi como debe tener techo, puertas, buena ventilacion y
adecuada iluminacion. Asi como es necesario contar con buena instalacion
eléctrica, sanitarias y agua potable. En todo almacén es necesario eliminar toda
gotera de los techos y cerrar fisuras en paredes y pisos. Todo lo anterior con el fin
de salvaguardar el inventario que se custodia (Organizacion Mundial de la Salud,
2001).

218.2 Condiciones Externas del almacén

Como parte de los factores externos que se deben valorar en el almacén, esta
verificar peligros naturales como lo son la posibilidad de inundacion, de
deslizamiento o de cualquier posible desastre natural. Asi mismo es requerido
verificar las aguas estancadas, basureros, maleza y cualquier deficiencia
ambiental en los alrededores deben ser eliminadas como parte de la custodia de
los materiales. De esta misma manera es importante tomar en cuenta cualquier
problema de seguridad que atente contra la integridad de los funcionarios del
almacén, asi como con el inventario que se custodia (Organizacion Mundial de la
Salud, 2001).

2.1.9 Ergonomia

La ergonomia es un término moderno que involucra todas las entidades
independientemente la naturaleza, segun (Cortés, 2007) es el estudio
multidisciplinar del trabajo humano que pretende descubrir sus leyes para formular
mejor sus reglas, es la accion que trata de adaptar mejor el trabajo a los
trabajadores; esta es una tecnologia de los sistemas hombre — maquina, debido a

gue no se interesa ni por el hombre aislado, ni por la maquina aislada, sino que



logra el equilibrio entre ambas de manera que se incremente la productividad y se
salvaguarde la integridad de los trabajadores.

2.1.105S

Es un programa de trabajo para talleres y oficinas que consiste en desarrollar
actividades de orden, limpieza y deteccion de anomalias en el puesto de trabajo,
qgue por su sencillez permiten la participacion de todos a nivel individual y grupal,
mejorando el ambiente de trabajo, la seguridad de personas y equipos y la
productividad (Rey, 2005). Cada S, tiene un significado como se detalla;

“Seiri” (Clasificacion). Eliminar del espacio de trabajo lo que sea inutil.

e “Seiton” (Orden): Organizar el espacio de trabajo de forma eficaz.

e “Seiso” (Limpieza): Mejorar el nivel de limpieza de los lugares.

o “Seiketsu” (Estandarizacion): Prevenir la aparicion de la suciedad y el

desorden.

e “Shitsuke” (Mantener la disciplina): Fomentar los esfuerzos en este sentido.
Por otra parte, la metodologia pretende:

1. Mejorar las condiciones de trabajo y la moral del personal. Es mas
agradable y seguro trabajar en un sitio limpio y ordenado.
Reducir gastos de tiempo y energia.
Reducir riesgos de accidentes o sanitarios.

Mejorar la calidad de la produccion.

o bk~ 0N

Seguridad en el trabajo

2.2Marco atinente a la gestién del proyecto

2.2.1 Definicion del proceso DMAIC

Es una herramienta correspondiente a la metodologia Seis Sigma, orientada en la
mejora de los procesos existentes, esta estrategia de calidad da mucha

importancia a la recoleccion de informacion y a la autenticidad de los datos como



base de una mejora. Cada paso en la metodologia se enfoca en obtener los
mejores resultados posibles para minimizar la posibilidad de error.

D = Definir
Definir es la primera etapa del modelo DMAIC. El propdésito de la etapa es depurar
el entendimiento del problema a solucionar y definir las expectativas del cliente

para el proceso.

Los elementos de esta etapa incluyen un enunciado especifico del problema a
solucionar, enunciados descriptivos y enumeran la localizacion y ocurrencia de los
eventos problematicos, asi como un enunciado inicial describiendo el alcance del

problema.

En esta etapa, el equipo de trabajo define lo que se necesita para un proyecto de
Seis Sigma exitoso. Definir incluye identificar los clientes (internos y externos);

identificar sus necesidades y determinar el alcance del proyecto y los objetivos.

Las preguntas a hacer en esta etapa incluyen: ¢Quién es el cliente? ¢Qué es lo
importante y qué es critico para la calidad? ¢Cual es el alcance? ¢Qué defectos
estoy tratando de reducir? ¢En cuanto? ¢Cual es la meta? ¢ Cudl es costo actual

de los defectos?

M = Medir

La etapa de Mediciobn establece técnicas para recolectar datos sobre el
desemperio actual y que tan bien se cumplen las expectativas del cliente. En esta
etapa, se tendra un plan de recopilacion de informacion, un sistema valido de
medicion que asegure exactitud y consistencia en la recoleccion de datos,

suficientes para el analisis del problema.

Esta etapa conlleva a las siguientes preguntas: ¢Cual es el proceso? ¢Qué
indicador afecta mas la calidad? ¢ Cual variable del proceso parece afectar mas a
esos indicadores? ¢Es aceptable la habilidad para medir y detectar? ¢Como

funciona el proceso actualmente? ¢Qué tan bueno seria mi proceso si todo



corriera adecuadamente? ¢Cual es el nivel maximo para lo que fue disefiado el

proceso?

A = Analizar

El andlisis permite establecer las oportunidades de mejora al tener todos los datos.
A través de esta etapa, se determina por qué, cuando y cdmo ocurren los
defectos; selecciona las herramientas de andlisis grafico adecuadas y las aplica a
los datos recolectados y; plantea una serie de mejoras potenciales para aplicarse
en la siguiente etapa. Las preguntas a realizar en la etapa de Analizar incluyen:
¢Qué variables del proceso afectan mas la calidad y hasta qué punto? ¢Si se
cambia una variable del proceso realmente cambian los indicadores resultantes?
¢, Cuantas observaciones se necesitan para sacar conclusiones? ¢Qué nivel de

confianza se tiene con respecto a las conclusiones?

I= Mejorar

En esta etapa, se desarrollan, implementan y validan alternativas de mejora que
rectifican el proceso. Esto consiste en hacer una lluvia de ideas para generar
alternativas, probar las soluciones propuestas, validando el avance. Con esto
viene la creacion de un nuevo mapa del proceso para ilustrar el nuevo flujo del
proceso, seguido de un andlisis de costo beneficio para asegurar que la mejora
potencial es viable y redituable. Por medio de la recopilacion y analisis de los
datos del nuevo proceso, el equipo puede demostrar la validez de las mejoras.
Esta etapa entrega soluciones al problema y validaciéon de las soluciones, asi

como planes de implementacién y comunicacion.

Las preguntas para la etapa de Implementar incluyen: Una vez que se sabe con
seguridad qué variables del proceso afectan los indicadores, ¢cémo se
implementan los cambios? ¢Cuantas pruebas se necesitan para encontrar y
confirmar las mejoras del procedimiento o ajuste para estas variables clave del

proceso?



C = Control

La etapa de Control institucionaliza las mejoras del proceso, monitorea el
desemperio actual a fin de obtener las mejoras logradas en la etapa de Mejorar.
Durante esta etapa se desarrolla una estrategia de control basada en los
resultados de las cuatro etapas previas, un plan de control que incorpora los
cambios en el proceso cronoldgicamente y un enunciado de calidad de
desemperio actualizado y un plan de entrenamiento para documentar los cambios

y mejoras.

Las preguntas a realizar en la etapa de Control incluyen; Una vez reducidos los
defectos, ¢como pueden los equipos de trabajo mantener los defectos
controlados? ¢Qué se debe preparar para mantener el desempefio satisfactorio

aun cuando las cosas cambien (gente, tecnologia y clientes)?

2.2.2 Diagrama de Gantt

Segun (Munguia & Protti, 2013) una de las técnicas iniciales para documentar un
proyecto es un cronograma o Diagrama de Gantt del proyecto ya que

proporcionan fechas o bloques para un mayor control.

El diagrama de Gantt es un cronograma de actividades con tiempo y fechas

definidas que permite tener el control de las diferentes etapas del proyecto.

2.3Marco conceptual referente al impacto del proyecto

2.3.1 Diagrama Causa/ efecto o Diagrama de Ishikawa

Consiste en una representacion grafica en la que puede verse de manera
relacional una especie de espina central, que es una linea en el plano horizontal,
ello representa el problema a analizar, que se escribe a su derecha, se utiliza para
facilitar el andlisis de problemas y sus soluciones en esferas como lo son, la

calidad de los procesos, los productos y servicios. Segun (Lyonnet, 1989):



...una vez situada cada causa en el diagrama, solo queda por comprobar la
validez y la importancia. No se puede experimentar todo de modo
inmediato, sino que hay que crear jerarquias. El uso de un voto ponderado
ayuda a resolver ese problema. Cada participante atribuye una calificacion
a las diferentes causas y aquellas que reciben mayor puntuacion son las

gue se examinan en primer lugar.

Para los efectos del proyecto y relacionado con el impacto del mismo, estos
diagramas permiten determinar el costo econdémico del mantenimiento del exceso
de inventario que se tiene actualmente, asi como se utilizara para determinar las

deficiencias del actual modelo de compras.

2.3.2 Redisefio del almacén.

Corresponde a el reacomodo que se debe realizar para que el almacenamiento del
inventario se de acuerdo a las caracteristicas y necesidades, der manera que se
respete el método de inventario utilizado, se facilite el transito en el Almacén y se
salvaguarde la salud de los colaboradores del mismo. Cabe mencionar que segun
(Anaya Tejero , 2008) “se debe tener en cuenta que el movimiento continuo es
mas rentable en principio que el intermitente y que, en todo caso, la economia

conseguida sera directamente proporcional al volumen del inventario”.



2.4Antecedentes del proyecto.

2.4.1 Diseiio e implementaciéon de un Sistema de Administracion de
inventarios para el proceso de la bodega central de la compafia
VEDOVA Y OBANDO S.A. (Nufiez Quirés, 2015)

Algunos de los aspectos de la propuesta de mejora que hacen referencia al

proyecto en desarrollo son los que se detallan:

¢ Identificacion y categorizacion de los articulos en la bodega central.

¢ Redisefio de procesos que se realizan en la bodega

2.4.2 Optimizacion del manejo de inventarios en proceso dentro del taller de
mecanizado de la empresa VITEC VIDEOCOM LTDA. (Solis Araya ,
2016)

Algunos de los aspectos de la propuesta de mejora que hacen referencia al

proyecto en desarrollo son los que se detallan:

¢ Implementacion de las 5’S para reacomodar la planta.
e Propuesta de mejora para la causa “Los pasillos estan siendo utilizados

para almacenar materiales”



CAPITULO Ill: MARCO METODOLOGICO



3.1Metodologia para la definicion del problema

3.1.1 Esquema metodoldgico

Se plantea como metodologia el diagndstico, el andlisis y el desarrollo de un
modelo de gestion de inventarios en el Almacén 81; se abarcan las etapas de:
medir y analizar los elementos de la problemética la cual se determind

mayormente utilizando el diagrama de Ishikawa.

3.1.2 El diagrama de Ishikawa

Como parte del diagnéstico se realiz6 la problematica en una representacion
gréfica en la que puede verse de manera relacional una especie de espina central,
gue es una linea en el plano horizontal, representando el problema a analizar, que
se escribe a su derecha, dicho diagrama se utiliza para facilitar el analisis de
problemas y sus soluciones en esferas como lo son; calidad de los procesos, los

productos y servicios.

Este diagrama causal es la representacion gréfica de las relaciones multiples de
causa - efecto entre las diversas variables que intervienen en un proceso. En
teoria general de sistemas, un diagrama causal es un tipo de diagrama que
muestra graficamente las entradas, el proceso, y las salidas de un sistema (causa-
efecto), con su respectiva retroalimentacion (feedback) para el subsistema de

control, se muestra Figura # 4 que muestra la problemética en estudio.

De acuerdo con el diagrama, se demuestra que actualmente existen causas que
estan influyendo en la adecuada gestion de inventarios, factores como falta de
controles, clasificacion de materiales de los mas importantes a los de menos
importancia. Todo lo anterior en conjunto a que hay una inexistencia de rotaciones

de materiales lo cual produce que muchos materiales se den por obsoletos.


http://es.wikipedia.org/wiki/Teor%C3%ADa_general_de_sistemas
http://es.wikipedia.org/wiki/Diagrama
http://es.wikipedia.org/wiki/Sistema
http://es.wikipedia.org/wiki/Retroalimentaci%C3%B3n

Es importante mencionar que se ve reflejado que existe una inadecuada
manipulacion de los materiales, asi mismo el disefio del Almacén no relne las

caracteristicas optimas para el abastecimiento de los materiales.

Toda la informacion anterior se obtuvo por medio de la observacion a través de
todos los procesos del subproceso de almacenamiento. Se indagd sobre
procedimientos que involucran de manera directa o indirecta los inventarios y
ademas se hizo recorridos por el area para poder hacer una comparacion entre el

sistema actual de la administracion del almacén y las necesidades.

Se utilizé la herramienta de diagrama Ishikawa por ser una representacion grafica
sencilla, la cual permite analizar los puntos que deben ser enfocados para poder
resolver el problema principal que tiene el Almacén 81 del Ministerio de Obras

Pulblicas y transportes.

3.1.3 Otros métodos utilizados para la determinacion del problema

e La observacion y la voz del cliente han sido parte importante en la
determinacién del problema dado que con este se determinan
inconsistencias como el tipo de almacenaje y la entrega, asi como por parte
de los clientes en este caso programas presupuestarios y los funcionarios
encargados indican diversas inconformidades.

e Segun informes y datos suministrados se determina que no existen
antecedentes de aplicacion de las metodologias mencionadas, por lo que

no influyen la decision de utilizar una u otra.

3.2Metodologia para la medicién y respaldo cualitativo del proyecto

Posterior a la determinacion del problema, aplicado mediante el Diagrama
Ishikawa, se detallan las herramientas utilizadas para la recoleccién de datos, las

cuales permitiran alcanzar los objetivos planteados.



3.2.1 Observacion
Con esta herramienta se lograran obtener datos importantes de la situacion que se
estd analizando, asi como permite conocer de situaciones, comportamientos,

reacciones y otros detalles que ayudan con el avance del problema en estudio.

Como parte del diagnéstico, se procedera a realizar una observacién mediante la
inspeccién a las instalaciones, con el principal objetivo de entender el proceso de
almacenamiento, el manejo de materiales, el traspaso de materiales, el tipo de
inventario que se realiza, entre otros para ir documentando las necesidades del

proceso.

3.2.2 Diagnostico

1. Definir la demanda de los bienes que se custodian en Almacén 81 de la
DPI, asi como los controles utilizados para custodiar, estibar y despachar
los mismos, a su vez determinar tareas que puedan provocar reprocesos,
afecten o se generen errores, utilizando herramientas como el Mapa de
procesos, diagrama causa-efecto, lista de verificacion, observaciéon, entre

otros.

2. Se pretende diagnosticar el impacto por la obsolescencia, deterioro o
pérdida de materiales en el Almacén 81 de la Direccion de la DPI o la
afectacién para el Ministerio de Obras Publicas y Transportes a causa de

las deficiencias que presenta el inventario.

3. Se planea analizar las caracteristicas de las diferentes secciones del
Almacén para redisefiar un ordenamiento légico y secuencial de todos los

productos y el almaceén.



3.2.3 Entrevista

Con este instrumento se realizaran una serie de cuestionamientos que permitiran
recolectar datos importantes para poder analizar el problema y proponer mejoras
para el bien de la entidad.

La entrevista es la herramienta por excelencia en la seleccidon de datos, es uno de
los factores que mas influencia tienen en la decision final; es un dialogo que se

sostiene con un propésito (Martha Alles S.A., 2004).

3.2.4 Listade Verificacion

Este instrumento se utilizard en su mayoria para obtener informacion relacionada
a los procedimientos de manera que se pueda determinar los posibles

incumplimientos o deficiencias que se muestran.

Este es uno de los métodos de recopilacion y evaluacibn mas sencillas, mas
comodas y mas faciles de utilizar debido a la simplicidad de su elaboracion, la
comodidad en su aplicacion y por la facilidad para encontrar desviaciones, lo cual
la hace una de las herramientas més confiables y utilizables para cualquier

revision (Mufioz Razo, 2002).

3.2.5 Lluviade ideas

Este tipo de herramienta de trabajo grupal es de utilidad pues da una serie de
ideas de como se puede solucionar o disminuir el problema, desde la perspectiva
de las personas involucradas en el manejo de material y el inventario de la

empresa.



3.2.6 Analisis de datos

El Almacén en estudio cuenta con limitantes de informacion, no obstante, se
analizaran los datos obtenidos en la etapa de diagndstico y su jerarquizacion e
impacto en los resultados obtenidos por el Departamento de Almacenamiento y
distribucion, esto considerando también la base de datos costos de articulos,
reportes del sistema operativo o tomas fisicas que se hayan realizado en algun
momento. Esto con la finalidad de poder valorar el método més efectivo para el
problema en desarrollo.

Con la utilizacion de las diferentes herramientas antes mencionadas, se podra
determinar el método ABC y Alfa Beta Gama, los cuales detallaran los articulos de
mayor relevancia a nivel financiero, en los cuales se enfocard el estudio para
obtener las propuestas de mejora sobre la gestion y administracion del inventario.
Asi como determinar las deficiencias que se presentan con relacion a Salud

Ocupacional y la ergonomia del almacén.

3.3Metodologia para la propuesta de mejora, construccion o puesta en

practica de un nuevo producto o servicio

La metodologia de mejora a utilizar serd la del DMAIC, a continuaciéon, se

explicaran las herramientas que se utilizaran en cada etapa.

A. Definir
En esta etapa se utilizara el diagrama de Ishikawa mediante la observacion, la
entrevista, lista de chequeo y la recoleccién de datos se podran definir las causas
que llevaran al problema a planteado. Con base en esta informacion se
desplegaran soluciones y planes de accion para mejorar la situacion actual de la

empresa.



B. Medir
Con base en el problema determinado, se midié6 el valor del inventario de
materiales del almacén para generar las herramientas del A-B-C y Alfa Beta Gama
que permitieron determinar la cantidad de articulos por clasificacion. De esta
manera se realizara la propuesta, involucrando los materiales que requieren mayor

control y conteos ciclicos.

Con el analisis del método Ishikawa también se pudo determinar las areas de
mejora en el almacén de materiales, donde se implementara la herramienta de 5’'s
para realizar una gran limpieza clasificacion, demarcacion y redisefio, asi mismo
se utilizara una guia de salud ocupacional para medir aspectos importantes de
seguridad de los colaboradores del almacén, salvaguardando la integridad de los

mismos y resguardando adecuadamente el inventario.

Para finalizar el andlisis se vera el disefio con que cuenta el almacén
comparandolo con las teorias existentes y analizar si es eficiente y correcto para el

tipo de materiales y tareas que se efectuan.

C. Implementacion y Control
A nivel de control se establecerd toma fisica de inventario para el cual los
productos Alfa-Beta-Gama tienen definidos la importancia relativa para dar control
al inventario. Ademas de los indicadores de control de producto dafiado, meses de

inventario. Y facturas sin error.

Se determinard la adecuada implementacion de la propuesta de mejora
establecida, de manera que se incremente la rotacion de inventarios, se almacene

y despachen los articulos acordes al método de valoracion establecido.



3.4 Metodologia para laimplementacion del proyecto

Como parte de la implementacion del proyecto ha sido de vital importancia el
calculo del sistema Alfa Beta Gama, del inventario de materiales, el cual se
determind por el valor econdmico de cada articulo, por lo que se ha dado un

enfoque de los articulos de mayor importancia para la empresa.

Posteriormente, viene la implementacion de las mejoras identificadas con respecto
al acomodo de los materiales, elaborando una redistribucion del almacén, de

manera que se evite el deterioro acelerado de los materiales.

Como parte de la implementacion en el sistema de toma fisica de inventario, se
propondra realizar una toma diaria de diferentes localidades del almacén

cubriendo el total de la mercaderia por mes.

Con la parte fisica del almacén, se pretende realizar una lista de observaciones
sobre aspectos de seguridad ocupacional y aspectos de ergonomia que se deben
mejorar en el area de trabajo. Ademas, recomendaciones sobre el sistema de

almacenamiento que ayuden facilitar la tarea de manejo de materiales.

3.5Metodologia para la verificacion, aseguramiento, control y seguimiento de
resultados

La finalidad de verificar asegurar y controlar la propuesta se procesara la
informacion obtenida para poder ordenar el proceso y tener claridad ante las
necesidades del almacén al analizar la informacion de acuerdo a los objetivos y

pardmetros planteados.

Posteriormente esta informacion se procederd a procesarla y representarla
haciendo mas evidente los problemas que conforme a su prioridad deberan ser
trabajados, con el fin de presentarle la propuesta de mejora a la Jefatura del

departamento de almacenamiento y distribucion del Almacén 81.



Se determinara la jerarquizacion de los materiales de inventario por el costo para
que se conozca cuales materiales requieren mayor control. Asi como el redisefio
del almacén fomentara el incremento en la rotacion de inventario y un adecuado

almacenamiento.



CAPITULO IV: LINEA BASE Y ANALISIS DE CAUSAS



4.1Andlisis de la situacion actual del Almacén 81 del Ministerio de Obras

Publicas y Transportes.

En el presente capitulo se realizara el analisis de los datos actuales del almacén,
considerando aspectos como inventario, distribucion y almacenamiento de los
articulos, aspectos ergonémicos y relacionados con salud ocupacional. Con el fin

de obtener los datos que describan la situacion actual del lugar en estudio.

4.1.1 Valoracion del control del inventario en el Almacén

Es importante mencionar que dentro de la administracion del inventario no existe
una clasificacion ABC, Alpha, Beta y Gamma, que permita establecer un control
mas estricto, esto de acuerdo a la criticidad 1, 2, 3. Respecto al inventario de
materiales no existe un procedimiento de toma fisica de inventario. Por esta razon
es importante establecer mejoras en este apartado ya que solo se realiza un

conteo de todo el inventario cada afno.

Es trascendental mencionar que se tomara la clasificacion Alfa Beta Gama para la
creacion de una propuesta de conteos para los items del inventario de materiales

de manera ciclica.

Por otra parte, no existen parametros necesarios que midan el inventario en
cuanto al término de rotacion por lo cual se crea la necesidad de utilizar la
implementacion de indicadores que ayuden a controlar el proceso del inventario de

materia prima, dado que actualmente no se cuenta con ninguno.

4.1.2 Valoracion del flujo de materiales en el Almacén

En el diagrama siguiente se observan graficamente las actividades que se
realizan para llevar a cabo el proceso de almacenamiento, asi como las diferentes

decisiones y actores que forman parte de proceso. Dicho diagrama se realiza con



la observacién del proceso y la valoracién del procedimiento con el que cuenta el

departamento.

Figura 5 Diagrama Flujo del Departamento de almacenamiento y
distribucién del AlImacén 81

Diagrama de Flujo Proceso de Almacenamiento del Almacén 81 del Ministerio de Obras
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En el diagrama anterior se observa que el proceso inicia cuando el Proveedor se
presenta en el Almacén para hacer entrega de los bienes que le fueron
adjudicados, asi mismo, lleva consigo los articulos a entregar, la Orden de
Compra, y la factura e inicia el proceso de revision por parte de los funcionarios
del Almacén. Se realiza una revision preliminar, y posteriormente se ejecutan los
formalismos requeridos para ingresar los bienes en el inventario, pero en este
momento se presenta una debilidad en el proceso, porque, mientras los bienes
estan siendo incorporados fisicamente en el Almacén como parte del inventario,
sisteméaticamente este proceso no se realiza hasta que el programa
presupuestario envie al Almacén los documentos con el visto bueno. Este proceso
puede demorar varios dias lo que ocasiona inconsistencia entre los datos del
inventario, tales como informacion erronea, alteracion en los datos de inventario,
problemas de rotacion. Todo lo anterior va en contra de los sistemas de
inventarios, porque no hay actualizacion de la cantidad y costo de inventario
provocando falta de confianza y veracidad a la informacién suministrada referente

al sistema de inventario permanente.

4.1.3 Disefio del almacén.
En el siguiente diagrama ilustrativo del almacén, se muestra el disefio y
distribuciéon actual del inventario. Para llevar acabo dicho disefio se requirié
realizar el levantamiento total del almacén para posteriormente realizar el boceto,
llevando a cabo basicamente lo que se detalla;
1. Se realizaron las medidas de cada uno de las secciones del almacén.
2. Se procedi6 con el levantamiento de la distribucién de la planta, de manera
de asimilarlo a la realidad.
Se realiz6 el plano en version original.

4. Para lo anterior se utilizé el programa SkepchUp.



Figura 6 Diagrama de almacenamiento y distribucion del Almacén
Disefio del Almacén 81
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En la ilustracién anterior se observa la inadecuada distribucién de los productos
almacenados debido a que el disefio del Almacén y el exceso de materiales en
inventario imposibilitan la adecuada distribucion del mismo. De manera que, en la
actual distribucion de los materiales almacenados, existe mucha mezcla de
materiales por las condiciones de la planta. Algunos de los ejemplos son
materiales como el fibrolit, se encuentran almacenados junto a la pintura. En la

seccion de madera hay materiales de hierro, entre otros.



En el Almacén, cada programa presupuestario encargado de realizar las compras
cuenta con un inventario de materiales independiente, sin embargo, no se cuenta
con la mejor herramienta que permita identificar a cual dependencia pertenece
cada articulo lo que crea la confusién y provoca que en ocasiones se entregue un
producto que no corresponda a la dependencia que lo solicita, debido a que en el
inventario fisico no existe claridad de los articulos que pertenecen a las diferentes

dependencias.

Adicionalmente como se muestra en el disefio el poco espacio del Almacén, unido
al volumen de compras impide que los productos nuevos recibidos sean
manipulados facilmente, lo que imposibilita que estos sean adaptados a las areas
respectivas, ello provoca que los productos con mayor tiempo en abastecimiento,
no sean los que se entreguen primeramente. En la figura que se muestra, se

ilustra esta ultima problemética.

Figura 7 Ejemplo de espacio fisico en el Almacén

Fuente: Elaboracion propia



En la figura anterior se puede notar que no existe un &rea exclusiva para el
almacenamiento y manejo de las pinturas, actualmente el lugar utilizado para esto
carece de ventilacion, lo que ocasiona con facilidad que las cubetas y algunos
galones de pintura estallen. Lo anterior como consecuencia del incumplimiento de
Articulo 3 del Decreto N 28930-S del presidente de la Republica y el Ministro de
Salud el cual indica;

Articulo 3°—Cumplimiento obligatorio de las instrucciones para el
almacenamiento contenidas en las hojas de seguridad y etiquetas;
Todo aquel que almacene productos en cualquier etapa o lugar, debe seguir
las instrucciones para el almacenamiento contenidas en las etiquetas de los
productos y en las hojas de seguridad respectivas.

Ademas, debera considerarse en el almacenamiento de productos

peligrosos, los criterios de incompatibilidad (Salud, 2000).

El inventario de desecho de pinturas corresponde a un total ¢4.765.432,15, el cual
se deriva del tipo de almacenamiento que se esta dando, debido a que se estiba
de manera diferente al que indica la etiqueta del producto, debido a que se coloca
una cubeta sobre la otra, o que ocasiona que el envase se derrame a causa de
las condiciones del lugar donde se almacena (poca ventilacién) es imposible
entregar las primeras que llegaron. Como complemento de lo anterior, existen
materiales que se almacenan cercanos a las pinturas, como lo son aceites
inflamables, vidrio, cable y madera, los cuales debido a sus caracteristicas pueden
con facilidad provocar incendios, poniendo en riesgo los funcionarios, personas
externas que se encuentren en el Almacén y los bienes almacenados los cuales

son propiedad del Estado.



Figura 8 Almacenamiento de maderas

Fuente: Elaboracion propia

La figura anterior identifica el inadecuado acomodo de los materiales, este caso
las maderas, esta no se encuentra almacenada en estanteria, y el método que se

utiliza es realizar el apilamiento que supera los 7 metros de altura, lo establecido

en el Instructivo para la administracion de almacenes y bodegas (v.2)”, en el
apartado denominado “Condiciones para el almacenamiento de madera aserrada
en los Almacenes y Bodegas del Ministerio” el cual indica:

1. “En los criterios de ubicacion y orden requeridos en las Instalaciones, se
debe clasificar y almacenar segun su especie, acorde a su dureza, (suave,
semiduro o duro) y segun sus dimensiones (espesor, largo y ancho),
ademas es conveniente separarla segun su calidad; todo lo anterior permite

un mejor control y custodia dentro de las Instalaciones.



2. La madera aserrada nunca debe estar en contacto con el suelo, pues
contribuye a su deterioro, debe estar en un lugar seco e impermeable.
Cuando la madera que ingresa esta humeda, (una humedad mayor de 20°C
y aceptado por la Administracion mediante el Cartel de Licitacién) se debe
apilar utilizando separadores, de manera que favorezca su ventilacion y
propicie el secado.

3. Debe existir ventilacion permanente en el lugar de almacenamiento, y evitar
el contacto directo con el sol o la lluvia, ademas no es recomendable cubrir
la madera con plastico u otros elementos.

4. Se debe evitar su almacenamiento junto con productos perecederos (tales
como grano, fruta fresca y otros), pues podria contribuir a la proliferacién de
insectos que dafien la madera custodiada en las Instalaciones.

5. Se debe evitar su almacenamiento préximo a productos inflamables
(pinturas, acabados, agroquimicos y otros) pues contribuye a que aumente
la carga de fuego del area, idealmente si las instalaciones lo permiten,
estos productos se deben almacenar en alas o secciones separadas.

6. Cuando se utilice el apilamiento horizontal en su almacenaje, es
recomendable formar paquetes de 2.5 x 1.1 x 1.1 metros, o segun lo
recomiende el Proveedor Comercial. Este se debe colocar hasta un maximo
de cuatro paquetes en altura para formar pilas estables; las pilas de
almacenamiento inestables pueden provocar accidentes ocupacionales’

(Ministerio de Obras Publicas y Transportes, 2015).

Lo anterior pone en riesgo a los funcionarios al momento de realizar la
manipulacion del material; se utiliza este tipo de almacenamiento por las
condiciones, caracteristicas especiales y el volumen que existe en el
inventario, asi como el reducido espacio dentro del almacén. Adicionalmente,
imposibilita poner en préactica el sistema de valoracion de inventarios PEPS,
ello ocasiona que los primeros bienes recibidos pierdan su vida util por el
tiempo que duran en inventario y llevan esta practica al incremento de los

materiales en desecho. El monto de inventario de la madera asciende a los



¢146.479.493,37 y actualmente por malas practicas de almacenaje hay un
aproximado de €33.089.155,36 para desecho.

4.1.4 Valoracion de Aspectos Ergonémicos del almacén.

Para realizar esta valoracion se lleva a cabo una lista de chequeo la cual se

realiza mediante la observacion y valoracion del almaceén.

Tabla 2 Valoracién de Atributos de Ergonomia

Lista de Chequeo Aspectos relacionados con Valoracion de Atributos de

Ergonomia
Descripcion SI NO Observaciones
1. Cuenta el almacén con X
adecuado sistema de
iluminacion
2. Existe ventilacién idonea para X
mantener los bienes
almacenados en buenas
condiciones
3. Se utiliza en el almacén X

higrébmetro o algun  otro
instrumento que permita medir
la humedad o la temperatura.
4. La distancia entre el piso y el X
techo es la adecuada para
almacenar materiales de
construccion.
5. Se utilizan estibadores con ufias X Se cuenta con montacargas
de amplia longitud para

almacenar los bienes o algun



medio automatico para
almacenar.

6. El ancho de los pasillos es el X
suficiente para desplazarse sin
inconvenientes (Debe ser
aproximadamente de 6 mts).

7. Existen cruces entre los | X

pasillos.

8. Se cuenta con la cantidad de X La limitante de espacio
estiba recomendada (altura de ocasiona que se sobrepase
las lineas de almacenamiento). la linea estandar

9. Las estanterias son metalicas. X | Son de madera

10.Se realiza almacenamiento en X

forma lineal o en forma de U.
11.Existe sefializacion de las zonas X
de seguridad.

12.Se toma en cuenta las X Se toma en cuenta las
caracteristicas de los productos caracteristicas, pero la
para almacenarlos (tamafo, tipo, limitante de espacio impide
caducidad). respetar las mismas.
13.Se encuentran los pasillos X
despejados y libres de
obstaculos

14.La entrada al almacén es de facil X
acceso

15.Existe disponibilidad de vias X
dentro del almacén exclusivas
para el desplazamiento de
personas

Total 6 9

Fuente: Elaboracion Propia



Como se muestra en la lista de chequeo anterior, el almacén carece de
instrumentos indispensables en la naturaleza del mismo, tales como estanterias
metalicas, ranuradas, modulables, cargas ligeras y cargas pesadas las cuales
permitan realizar una adecuada manipulacién y acomodo de los productos que
forman parte del inventario. Adicionalmente, la iluminacion y ventilacion que
presenta el lugar en estudio es inadecuada, o que pone en riesgo la integridad
fisica de los funcionarios. A continuacion, se muestra el grafico ilustrativo de la
situacion detallada en el parrafo anterior.

Gréafico 1 Valoracion Ergonomia

Valoracion de Ergonomia

B Cumple

H No Cumple

Fuente: Elaboracion Propia



Figura 9 Estanteria del Almacén

Fuente: Elaboracion propia

En relacion con la imagen, se muestra que la estanteria para apilar la madera,
esta absolutamente deteriorada con mas de 30 afios de uso y en su mayoria
afectada por el comején, esto perjudica primeramente a la madera recientemente
adquirida debido a que en muy poco tiempo se contamina con la plaga, asi como
también con esta problemética se pone en riesgo todos los articulos en inventario
y la seguridad de los funcionarios y personas externas que visitan el almacén,
debido a que la estanteria de madera y con plaga es muy inestable, maxime que

estan muy recargadas de peso.



Figura 10 Estiba del Almacén

Fuente: Elaboracion propia

En la ilustracion anterior, se muestra de manera general las inconsistencias que se
presentan en la estiba de bienes, debido a que superan la altura estandar que
deben presentar los almacenes; en este caso la misma no debe superar los 5
metros, de conformidad con lo recomendado por la Auditoria General del
Ministerio, asi como también los diferentes obstaculos que se encuentran entre los
pasillos, los cuales no se muestran despejados debido al poco espacio con el que
se cuenta. Es importante mencionar que el block se encuentra en el area no
techada del almacén, lo que ocasiona un deterioro acelerado, no obstante, el
motivo por el cual esta en esa ubicacion es por la gran acumulacion de inventario
de este bien.

En relacién con la Figura 10, es importante mencionar que existe un pasillo

angosto que esta entre la pared y la estiba de laminas de plywood el cual debe ser



utilizado por los funcionarios del almacén de manera cotidiana, debido a que es el
anico medio de conexiébn con un apartado de almacenamiento de aceites. De
conformidad con (Ley N 833, 1949) el ancho de un pasillo interior debe ser de
0.90m, sin embargo, el del almacén es de 0.70 m, por lo que se esta incumpliendo

con este reglamento.

4.1.5 Valoracion de requerimientos de salud ocupacional del almacén.

Para realizar esta valoracion se lleva a cabo una lista de chequeo la cual se
realiza mediante la observacién y estudio del Reglamento de Almacenes y
Bodegas el cual se publicé en el Alcance 296 de la Gaceta del 9 de diciembre de
2016, con el aval del departamento de Salud Ocupacional del Ministerio de Obras

publicas y transportes.

Tabla 3 Valoracién de Atributos de Salud Ocupacional
Lista de Chequeo Aspectos relacionados con Salud Ocupacional
Descripcién SI NO Observaciones

1. Se utiliza equipo de proteccion X

laboral
2. Se presentan sonidos fuertes en el X Se presentan sonidos
almacén graves con frecuencia

media.

3. Existe en inventario algun articulo X

que contengan componentes

guimicos que puedan poner en

riesgo la salud de los funcionarios.
4. Cuenta el almacén con botiquin de X

emergencias.
5. Mantienen los funcionarios una X

adecuada postura durante su



horario de trabajo.

6. Deben realizar posiciones X
repetitivas que ocasionen fatigas.

7. Cuenta el almacén con sistema de X
aire acondicionado que permita
tener la temperatura idonea.

8. Se realizan capacitaciones sobre el X

manejo del estrés laboral.

9. Existe un programa de Orden vy X
aseo.
10.Existe un control de accidentes X

laborales, periodicidad y causas.

11.Hay en el Almacén los servicios X Si existen un bafio, sin
sanitarios necesarios, de acuerdo embargo, las condiciones
con la cantidad de los funcionarios. no son adecuadas.
12.Existe un programa de desechos X

sdlidos (Reciclaje), control de
plagas, limpiezay desinfeccion.
Total 5 7

Fuente: Elaboracion Propia
Al analizar la informacién anterior, se determina que en el Almacén 81, existen
debilidades relacionadas con aspectos generales de salud ocupacional, a pesar de
gue se cuenta con equipo de proteccion laboral, existen aspectos que afectan
directa e indirectamente las labores y salud de los empleados. Lo anterior es
ocasionado por el incorrecto disefio e inadecuado acomodo del almacén, lo cual
se ve reflejado en los movimientos repetitivos e innecesarios que realizan los
funcionarios, ello provoca fatigas que se pueden llegar a convertir en problemas
cronicos en contra de la salud de los mismos. Adicionalmente se da el caso de los
ruidos graves con frecuencia media presentes por el constante ingreso de
camiones al almacén y la inadecuada temperatura que afecta tanto a los

funcionarios como a los bienes almacenados.



Como complemento a lo anterior, es importante mencionar que existen en
inventario productos con componentes quimicos altamente toxicos e inflamables
como lo es el Thinner, el cual tiene condiciones delicadas de almacenamiento y
manipulacion. Adicionalmente, es importante mencionar que se carece de botiquin
de emergencia, esto es de suma importancia por el riego de accidente, asi como
la falta de control de accidentes laborales para mitigar el riesgo de que vuelva a
ocurrir. A continuacion, se ilustra mediante el grafico 2, la situacion mencionada.

Grafico 2 Valoracion Salud Ocupacional

Valoracion Salud Ocupacional

B Cumple

B No Cumple

Fuente: Elaboracion propia

4.1.6 Almacenamiento por categorias de productos

Con parte del andlisis del almacenamiento realizado en el lugar del estudio, se
determina que, de acuerdo con la clasificacion de ocho categorias de productos,
solo tres cuentan con almacenamiento correcto las mismas ascienden a un total
de ¢147.224.169,10, el cual corresponde al 10% del total del inventario, mientras
que las categorias almacenadas inadecuadamente corresponden a un total
¢1.258.710.318,01. Ello deja en claro que a nivel de almacenamiento la mayor
parte de los materiales se encuentra acomodados de manera inadecuada, tal cual

se detalla en la tabla siguiente;



Tabla 4 Detalle de almacenamiento

Detalle de almacenamiento de los diferentes articulos

Clasificacion de

Material

Correcto Almacenamiento

Sl

Costo de

Inventario

Herramientas X ©29.345.433,55

Hierro X ¢854.715.162,36

Madera X ©146.479.493,37

Concreto X ¢220.649.610,95

PVC X ¢13.660.226,93

Eléctrico X ¢104.218.508,62
Pintura X ¢28.011.284,73
Productos Quimicos X ¢8.854.766,60

Total

©147.224.169,10

¢1.258.710.318,01

¢1.405.934.487,11

Fuente: Elaboracion Propia

Gréfico 3 Detalle de almacenamiento por costo de items almacenados

Detalle de Almacenamiento por costo
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En la figura siguiente, se ilustra de manera general las inconsistencias presentes
en la forma de almacenar, y se reitera que las mismas se dan por el reducido
espacio, cabe mencionar que al tener los articulos una incorrecta estiba provoca
perdida de material por obsolescencia, y momentos incorrectos de los funcionarios
encargados de despachar. Por lo cual este problema trae consecuencias tanto
para la administracion como para la salud e integridad fisica de los funcionarios

del Almaceén.



Figura 11 Almacenamiento de los diferentes articulos

Fuente: Elaboracion propia

Como complemento de lo indicado anteriormente, se detalla la Tabla N° 5 y el
grafico N° 3, en los cuales se muestra el comportamiento de los items valorados
en el Almacén 81, lo cual refleja el porcentaje de cumplimiento de cada uno, segun

lo desarrollado anteriormente.



Tabla 5 Detalle de cumplimiento de los factores valorados

Resumen de cumplimiento de factores evaluados

Salud Ocupacional 42%
Ergonomia 40%
Flujo de Materiales (Distribucion Fisica) 37%
Politica de Inventario 10%

Fuente: Elaboracion propia

Grafico 4 Valoracion de cumplimiento de practicas de inventario
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En el grafico que a continuacion se detalla, se ve reflejado que actualmente el
63% de los materiales del inventario tienen un incorrecto almacenamiento, contra
un 37% con un buen acomodo.

Lo anterior es a causa del reducido espacio con el cual cuenta el almacén
provocado por la gran cantidad de materiales en inventario. Es importante
mencionar que este alto porcentaje de materiales en mal acomodo, perjudica en

un alto grado en la utilizacion del método de inventarios (PEPS).

Grafico 5 Almacenamiento de materiales

Almacenamiento de materiales

B Adecuada

H Inadecuada

Fuente: Elaboracion propia



4.1.7 Conclusion

Luego de haber finalizado la etapa de analisis de la situacion actual del Almacén
81 del Ministerio de Obras Publicas y Transportes, se continua con la etapa de
mejora, con el propdsito de minimizar el impacto que estas causas provocan en el
inventario almacenado, que conllevan a incrementos en los materiales reportados
como desecho, asi como se pretende mitigar los riesgos de accidentes laborales y
pérdidas de material que se pueden dar por las diversas inconformidades

existentes relacionadas con ergonomia y salud ocupacional general.



CAPITULO V: DISENO E IMPLEMENTACION DE LA
SOLUCION



5. Propuesta e implementacién de mejoras

En este capitulo se procede a realizar la propuesta de mejora y su
implementacion, para lograr mitigar el impacto producido en el Almacén por las
causas mas significativas identificadas en el capitulo anterior. Se determinan 5
causas como las mas reveladoras, todas interrelacionadas. Se orientaran las

mejoras a cada una de ellas.

5.1 Propuesta de clasificacion de los materiales

Como parte de la propuesta la misma se realizé una clasificacion de Alpha, Beta y
Gama de los materiales que forman parte del inventario, esto para que la
administracion de Almacén cuente con parametros que establezcan ordenes mas
estrictos de acuerdo al valor econédmico y movimientos de rotaciéon de los

materiales.

El inventario en el mes de junio muestra un total de 614 lineas de productos que
tiene un costo de ¢1, 405, 934,486.36. En la siguiente tabla se muestra el costo

total de inventario de los items A, By C.



Tabla 6 Detalle del ABC

Clasificacion ABC de los diferentes tipos de materiales

Clasificacion Tipos de Materiales Porcentaje Costo de

Inventario

A Perfil, mallas,tubos de 80,4% ¢1.130.912.853,95
metal,varillas, gaviones,
[d&minas para techo,

madera, block, pintura

B Vidrios, varillas lisas, 10,40% 2146.773.533,12
alambre de puas, piso
ceramico ,lavatorios
C Herramientas, llaves de 9,20% ¢128.248.099,29
cafieria, tubos

fluorescentes figura de
PVC

Fuente: Elaboracion propia

En la siguiente grafica se muestra el costo total de inventario de los items A, By
C.



Gréafico 6 Clasificacion ABC
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Segun lo analizado, el Almacén cuenta con un total de 39 lineas de materiales

clasificados como A, 44 productos clasificados como B y un total 531 como C.

Realizada la clasificacion del ABC, se procedié con el célculo de la herramienta
Alfa Beta Gama para obtener la clasificacion financiera y también la criticidad de
los materiales. Se realiz6 colocandose un criterio 1-2-3 de la matriz segun la
criticidad de cada uno. Con los datos obtenidos, se procede a  unificar la
informacion del valor 1-2-3 y ABC, y se obtuvieron los items clase Alfa, Beta y

Gamma.

Ejecutado el célculo muestra que para el mes de junio del 2017, el costo total de
inventario fue de ¢ 1, 405, 934,486.36, los productos Alfa representan el 86% con
un monto de ¢ 1.207.603.589,80 un 11% a los items Beta con ¢155.346.696,46 y
los items Gama con el monto de ¢42.984.200,10 representan tan solo tan solo un
3%.

A continuacion, se representa, en el grafico N° 7, dichos montos.



Grafico 7 Clasificacion Alpha Beta Gamma
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Tabla 7 Detalle de Clasificacion ALPHA

Clasificacion ALPHA de los diferentes tipos de materiales

69795|TUBO H/G.CTE C/ROS.S/UNI{  5.380,00 2540242 136.664.999,69 106,56% 106,56%
7500]CEMENTO GRIS 20.106,00 4.502,35 90.524.323. 49 70,59% 17715%
53475|PERFIL GALVANIZADO 150X5]  7.743,00 8.700,07 75.107.665,24 38,56% 235,71%
30015{MALLA GAL.#10 DE 3.15MMX] 416|  160.500,00) £6.768.000,00 52,06% 287,77%
32600\ PERFILRT-#16 200X50X1S MY 5.795,00 11.307,54 65.527.193,14 51,09% 338,874
30000{MALLA GALVANIZADA 3.20M  10.512,00 4.668,73 49.077.646,66 38,27% .14%
52750|PERFILRT-2#16  100X50)  5.000,00 9.590,00 47.950.000,00 37,39% 414,52%
7715|CABLEFORRO PLASTICO #6 |  33.084,00 1.279,83 42.342.047 91 33,02% 447,54%
570]AULA PREFABRICADA AISLAL 36 724.703,33 40.583.397.42 31,64% 479,18%
19000[FIBROLIT100  SMMX61)  27.662,00 1.465,46) 40.537.535,16 31,61% 510,75%
15510{GAVIONDE2.70MM.  1X|  2.042,00 18.604,26 37.939.897,90 29,62% 540,42%
18200(TABLON DE 5,08 X 25.4 CMS 6.174,00 5.361,84 33.103.987,81 25,81% 566,23%
560]AULA PREFABRICADA AGRUA 61 53452487 32.606.017,13 5,4% 59L,65%
25575|LAMINA DE HIERRO P/ TECH(  2.689,00 11.354,02 30.530.963,28 B3,31% 615,46%
816{BLOCKTIPO PATARRA 12X 2|  66.572,00 320,769 21.354.233,87 16,65% 63211%
61210(REGLADEPINODE2.54X 10.]  46.866,84 446,3468) 20.918.865,85 16,31% 648,42%
24850(HIERRO GALV. LISON®4 DE]  1.900,00 10.257,99 19.490.181,00 15,20% 663,62%
A050[PLYWOODMELINA 122X 2.4 3.515,00 5.347,03 18.816.21441 14,67% 678,29%
75240(VARILLA HIERRO DEF #5 3.000,00 5.980,00 17.940.000,00 13,99% 632.28%
7720|CABLEFORRO PLASTICO #8 |  22.305,50 795,5226 17.744.529,35 13,84% 706,11%
25500|HIERRO PARA TECHO N 26 8]  2.532,00 6.772,67) 17.148.396,39 13,37% 719,49%
19260[LAMINA DEFIBROLI0DENZ)  1.199,00 14.100,00 16.905.900,00 13,18% 73674
19220{LAMINA DE GYPSUMEN 244 1.285,00 13.009,00 16.716.565,00 13,03% 745,70%
1065|REGLA CEPI.ENLAURELDE2|  40.876,32 375,771 15.360.384,99 11,98% 757,68%
25525|HIERRO P/TECHO #2681  1570,00 8.007,33 14.141.505,12 11,03% 768, 71%
75220|VARILLA DEFORMADA #4 DE|  4.656,00 2.997,58) 13.956.718,51 10,88% 771,5%
A075[PLYWOODMELINA 122X 2.4 1.713,00 7.868,00 13.477.884,00 10,51% 790,10%
29010[HIERRO REC.ESMAL.2 CA.DE]  1.360,00 8.667,20 13.147.392,00 10,25% 800,35%
210|MANGUERA ESPECIALP/ CO 145 87.500,00 12.687.500,00 9,89% 810,24%
7740|CABLEFORRO PLASTICO#12|  38.945,00 303,135 11.804.735,26 9,20% B819.45%
29000[HIERRO REC.ESMAL2 CA.DE]  1.514,00 1.733,76) 11.708.912,64 9,13% 828,58%
7730|CABLEFORRO PLASTICO #10|  21.417,00 495,2326) 10.606.396,59 8,27 836,85%
1570|MALLA ELECTROSOLDADA'5, 400 25.914,93 10.365.972,68 8,08% 844,93%
19240[FIBROLIT 100- 122X 244 CMY M0 18.388,53 10.253.804,.20 8,00% 832,92%
33530|PISO CERAMICO 40 X 40 CMS|  1.500,00 5.908,73 8.863.093,00 6,91% 839,84%
73570[PINTURA DE ACEITE VERDE 476 15.950,00 7.592.200,00 5.9%% 865,76%
G1400(REGLA CEPILLADA EN LAURE  8.273,40 889,2988 7.357.524,69 5,74% 871,49%
61230|REGLA CEPILLADA DE 3,17C] 5.829,94 117425 6.845.814,62 5,34% 876,83%
25550|HIERRO PARA TECHO #26 DE 962 6.647,02) 6.334.432,95 4,99% 83182%

== ||| ||| (||| || ||| || || (||| |= =

Fuente: Elaboracion Propia



Tabla 8 Detalle de Clasificacion BETA

Clasificacion BETA de diferentes tipos de materiales

M - Gantidad - Presioun - B R
1045|ALFAJIADES.08 X 5,08 17.233,00]  358,8503 6.191.244,23 80,88%
11020|SOLVENTE ESP.P/PINT.[ 758 7.793,00 5.907.094,00 81,30%
63600|SELLADOR DE MADERA 842 641685 5.402.986,34 82,10%
53400|PERFILGALVANIZADO 1 608 777747 4.728.701,76 82,43%
670\BALDOSA CONCRETOD}  1.113,00  4.230,88 4.708.969,44 82,77%
7020|CANQA HIERROESMALT  L.013,00  4.352,85 4.612.037,05 83.43%
55525|PIS0 CERAMICO 40 X 40 772|  5.908,73 4.561.539,56 83,75%
75730[VIDRIO CORRIENTE 0.3 L7200 261741 4.507.172,62 84,07%
29020|HIERRO REC.ESMAL.2C4 368 11.600,64 4.269.035,52 84,37%
£9580|{TUBO H.G. 5.08C M43 912219 4.086.739,15 84,67%
69150(TUBO CORRUGADO PV( 4800 7.791,01 3.739.685,04 85,50%
17150TABLADE2.54X 3048 C)  2.512,03] 142042 3.368.146,95 85,75%
1070|ALFAJIA CEPIL. EN LAUR  5.200,38) 681,44 3.543.746,95 86,00%
42784|BALANZA ELECTRONICA 1/3.480.000,00 3.480.000,00 86,25%
90010{VARILLA COQPER WELL 262) 13.155,73 3.446.799,98 86,50%
54905|PLATINALISA  0.31X3 1518,00] 2.216,09 3.364.029,33 86,74%
42000/ PINTURA MINIQ ROJO 567)  5453,39 3.092.074,11 87,18%
2000|ALAMBRE PUAS 33 890213 2.875.387,38 87,60%
1108{COLUNMNA CONCRETO [} 243 1142326 2.832.967,56 87,80%
75761|VIDRIO TRANSPARENTH 651 429,00 2.736.045,00 88,00%
9150|CIRCUITO BREAKER 3 P() 59)  46.540,00 2.745.860,00 88,19%
8350|CAJA PANEL MULTIBREA 54 45.424,06 2.668.899,19 88,57%
69520{TUBO CUADRADO IND. 771 329397 2.539.654,34 88,75%
70|BATERIA SELLADA 40| 58.571,80 2.342.872,00 88,92%
580|COMEDOR PREFABRICA 3| 773.133,67 2.319.416,00 89,09%
50|BATERIA SELLADA 43)  51.455,60 2.212.590,80 89,24%
3815|BALDOSA CONCRETOTA 573 3.855,27 2.209.069,71 89,40%
75500|VARILLA LISAGRADO 40 3.438,00(  630,9737 2.169.287,58 89,55%
3500|BAJANTE P/CANOAH.G|  1.093,00] 196308 2.145.643,52 89,71%
69500|TUBO CUADRADO 1683000 1.253,29 2.109.294,48 89,86%
3810|BALDOSA CONCRETO TA 5400 3.855,30 2.081.970,00 90,30%
24650|HERRAJE DE ALUMINIO 421 4.848,60 2.041.259,25 90,74%
1125|COLUNMNA CONCRETO [} 269 711156 1.913.010,02 90,88%
3410|PINTURA ANTICORR.AC| 3| 32.360,36 183261243 91,01%
8010{PINTURA EN AGUA VER 50| 32.231,86 1.611.593,13 91,98%

Ol oo | oo oo | oo m|o|m | oo(m|o|o oo m|o|m|m|o(m| o |m|om|m|m
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Fuente: Elaboracion propia



Tabla 9 Detalle de Clasificacion GAMMA

Clasificacion GAMMA de diferentes tipos de materiales

7000/CUARTO REDONDO DE| 10.36566) 172,4931 1.788.004,83
1129|COLUMNA CONCRETO [ 234 7.604,82 1.779.527,88
641 BALDOSA CONCRETO D 3260 5.080,32 1.656.184,32
32900|HIERRO PULIDO DE0.95 163 822387 1.340.450,35
3140\ PINTURA ACEITE MAREA 186 7.178,00 1.335.108,00
75760|VIDRIO TRANSPARENTE 560 2.153,85 1.219.081,19
1132)COLUMNA CONCRETO [ 142 8538350 1.218.357,00
40310|LAMINA POLICARBONA 104 11.660,00 1.212.640,00
302|ADOQUIN RECTANGULA  5.023,00 2389133 1.200.064,52
1110|COLUMNA CONCRETO [ 104 11.430,72 1.188.794,88
1000|SOPLADOR P/LIMPIEZA 27| 43.400,00 1.171.300,00
39260|LIJA P/MADERA 10.738,00 94,76 1.017.532,88
55650\ AZULEJODE20 X 30 CM, 3585 274200 983.007,00
1133|COLUMNA CONCRETO [ 92| 10.587,40 974.040,80
1134|COLUMNA CONCRETO [ 79 1216261 960.846,44
3120\ PINTURA ACEITEMAR N 1300 7.178,00 933.140,00
43080|LLIA B/MADERA 9.261,00 95,1301 890.260,36
7450|CELOSIAS VIDRIO 4,6MN ~ 2.116,00)  417,5348 883.503,04
1570\ MALLA ELECTROSOLDAL 71 1181784 839.066,42
1127/COLUMNA CONCRETO [ 1000 829737 829.737,00
55520\PI50 CERAMICO DE40 243 3.100,00 733.300,00
60000|PINTURA ACEITERQJAT 9| 671000 637.450,00
9240|CENTRODE CARGA 18 E 7| 90.276,25 631.933,75
7005|CABLE TGP CALIBRE 4X4] 184 3.40L00 £125.784,00
1128|COLUMNA CONCRETO [ 52| 1160537 603.479,02
7700|CABLE FORRO PLASTICA 100 5.916,69 391.669,40
25175|HIERRO NEGRO 127X 1 12) 4315242 577.829,04
320/GRASA MULTIFUNCION, 54| 9829581 534.729,1
1103|COLUMNA CONCRETO [ 21 1272040 334.256,80
7452|CELOSIA DEVIDRIOEN 935 330 306.150,00
422\ ACEITE EN ENVASES 20 244 1750,78 427.190,05
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Fuente: Elaboracion propia

Segun los datos obtenidos y realizados los calculos se determiné utilizar la
herramienta de Alfa Beta Gama que refleja la criticidad de los materiales.

Es importante mencionar que se tomara como parte del control interno, actualizar
la herramienta del ABC y Alfa Beta Gama de manera anualmente, basado en el
inventario actual del Almacén, ya que este presenta variaciones por las entradas y

salidas que presenta.



Esta herramienta facilitara el control de la distribucién del Alfa Beta Gama que
sera de beneficio para la implementacion de controles mas rigurosos y rotacion de
material.

Se detallan, las etapas a seguir para actualizar la herramienta ABC/ Alfa Beta

Gama:

Instructivo para actualizar la herramienta ABC/ Alfa Beta Gama

Objetivo de la funcion: Actualizar la herramienta ABC para
proporcionar controles mas rigurosos y rotacion de material.
Funciones:

1. Exportar el reporte total del sistema SAI a un documento Excel,
mismo que se realiza en la opcion de inventario, en el boton
"Generar Inventario total"

2. Ordenan los productos segun los valores de la variable, escogida
(Costo total de Inventario por Item). De mayor a menor
(Decreciente)

3. Calcular el porcentaje conseguido para cada uno de los
materiales (Cuanto representa cada item del inventario total). En
orden descendente

4. Se realiza la agrupacion de conformidad con los parametros de

cada categoria definidos (Productos Alpha - Beta - Gamma).

5. Determinan las diferentes zonas segun el rango escogido

6. Realizar este proceso de manera mensual

Observaciones

Realizado

Revisado




5.2 Propuesta para la toma del conteo ciclico

Los conteos ciclicos de inventario se llevan a cabo en el Almacén 81; sin embargo,
no existe un horizonte trazado por lo que en la propuesta se usaréd conteo ciclico
basados en la clasificacion Alfa Beta Gama obtenida, verificando los registros y
documentando las imprecisiones. Se rastreara la causa de las imprecisiones y se
tomaran las acciones correctivas apropiadas para asegurar la integridad del
sistema de inventario de materiales.

La frecuencia de los conteos ciclicos elegida para cada clase de articulos es la

gue se detalla;

Tabla 10 Frecuencia de conteos ciclicos de inventario

Frecuencia por categoria para conteos

ciclicos
WI Frecuencia
Alpha Trimestral
Beta Semestral
Gama Anual

Fuente: Elaboracion Propia

El inventario estudiado comprende 258 articulos clase Alpha, 179 clase Betay 177
clase Gama; se propone contar trimestralmente (60 dias habiles) todos los
articulos clase Alfa, cada semestre (120 dias habiles) los articulos Beta, y
anualmente (240 dias habiles) los Gama. En la tabla posterior se explica cuantos
articulos deben contarse semanalmente al aplicar el modelo de conteos ciclicos

presentado.



Tabla 11 Articulos a contar por dia

Clase de Politica de N° de Articulos

Articulo Cantidad Conteo contados por dia
Alpha | 258 Trimestral 4
Beta 179 Semestral 1
Gama 177 Anual 1
Total 614 Total Diario 6

Fuente: Elaboracion propia

Para llevar el conteo ciclico de inventario propuesto, debe seguirse un orden en el
conteo de los articulos. Los conteos diarios deberan ser realizados por el
encargado de almacén y ser supervisados por la Jefatura del departamento de
Almacenamiento y distribucién, se debe iniciar por los articulos clase Alfa hasta
contar la clase Gama. Posteriormente, se detalla el orden de revision de articulos

durante una semana.

Tabla 12 Articulos a contar por semana

TUBO H/G.CTE C/ROS.S/UNION DE 50MMX2" 6M Alpha 1
PERFIL GALVANIZADO 150X50X15 MM EN 1.58 Alpha 1
MALLA GAL.#10 DE 3.15MMX5X5CMX3M R.20M. Alpha 1
PERFIL RT-#16 200X50X15 MM X 1.58 MM. Alpha 1
PERFIL GALVANIZADO 100X50X15 MM EN 1.90 Beta 1
CUARTO REDONDO DE 1.90 CMS. Gamma 1
FIBROLIT 100 5SMM X 61 X 122 CMS Alpha 2
LAMINA DE HIERRO P/ TECHO N°26 DE 0.81 X Alpha 2
3,66 MTS.

REGLA DE PINO DE 2.54 X 10.16 CMS. Alpha 2
PLYWOOD MELINA 1.22 X 2.44 MTS. X 6 MM. Alpha 2
CANOA HIERRO ESMALT BLANCO Beta 2




45.72CMX1.83M

COLUMNA CONCRETO DE 3.36 MTS. TIPO "C"

Gamma

HIERRO GALV. LISO N°24 DE 1.22 X 2.44 MT Alpha 3
VARILLA HIERRO DEF #5 1.58 CMS Alpha 3
HIERRO PARA TECHO N° 26 81 X 183 CMS. Alpha 3
LAMINA DE GYPSUM EN 2.44M X 1.22M X Alpha 3
12MM

TUBO H.G. 5.08 CMS. X 6 MTS. Beta 3
BALDOSA CONCRETO DE 0.50 X 1.50 MTS. Gamma 3

REGLA CEPI. EN LAUREL DE 2.54X5.08CM. Alpha 4
HIERRO P/TECHO #26 81 X 274 CMS Alpha 4
VARILLA DEFORMADA #4 DE 1,27CM (*2") Alpha 4
REGLA CEPILLADA EN LAUREL DE 2,54CM X Alpha 4
10,16CM X 3,34M

PINTURA MINIO ROJO 3.785LTS. Beta 4
HIERRO PULIDO DE 0.95 MM X 1 X 2 MTS. Gamma 4

REGLA CEPILLADA DE 3,17CMX10,16CM Apha
LAUREL

HIERRO PARA TECHO #26 DE 0.81 X 3.05 Apha
MT.

REGLA 2.54X10.16 CMS. CEPILLADA Apha
VARILLA DEFORMADA GRADO 40 DE Apha
0,95CM (3/8") #3

BAJANTE P/CANOA H.G. 5.08 X 10.16 CMS Beta




PINTURA ACEITE MAREA INMOVIL (VERDE) Gamma 5
EN 3,785L.

Fuente: Elaboracion propia

Dichos conteos deberan ser registrados en la hoja de conteo, que se firmara y se

archivard como evidencia de la toma, tal como se muestra en la figura siguiente;

Figura 12 Control de Conteos Ciclicos de Inventario

Almacen 81 Ministerio de Obras Piblicas y Transportes
Control de registro de toma fisica Semanal

Descripcion del ltem

Visto Bueno Jefatura de Aimacenamiento y Distribucion

Fuente: Elaboracion propia

Con esta propuesta de conteo ciclico de inventario se pretende controlar las
causas de las diferencias o errores en inventario y emprender acciones
correctivas, mantener los registros actualizados con datos exactos, involucrar al
personal del Almacén en la cultura de conteos ciclicos, y finalmente que los datos

del sistema coincidan con los datos fisicos y reales.



5.3 Propuesta para la toma fisica del inventario
Se ve la necesidad de realizar inventarios dos veces al afo, esto considerando el
valor econdmico que tiene esta tarea. No obstante, es requerido realizar un
procedimiento que sirva de guia y estandarice las actividades mencionadas. Dicho
procedimiento se detalla a continuacion;
1. Actividades pre inventario: Realizar el plan de trabajo de cada toma de
inventarios, asi como alistar las listas de chequeos y colocar los materiales en
posicion apta para iniciar el conteo.
2. Revision: Verificar que todos los items tengan su cédigo y cantidad colocados,
ademas que estén en su localidad respectiva.
3. Reglas del conteo: Tener claridad de que items se van a contar, asi como las
reglas de conteos establecidas por los encargados. Como se indicé en el punto
N°1 se utilizaran listas de chequeo previamente establecidas de manera que cada
contador tendra determinados los items que deber& contar, asi como su respectiva
ubicacion.
4. Boleta de toma fisica de inventario: Estas boletas se llenaran para cada articulo
y se colocardn en cada lote del mismo item, se colocaré en el primer item en la
parte superior derecha del mismo.

Tabla 13 Boleta de toma fisica de inventario

Boleta de toma fisica de inventario ‘

Fecha Contado por:
Caédigo del item Revisado por:
Unidades Unidades
Contadas Revisadas

Observaciones

Fuente: Elaboracion propia



5. Reacomodo de funciones por inventario: Para efectuar un inventario fisico total
de una manera eficaz y eficiente, es necesario reacomodar las operaciones
ordinarias. De manera que existan funcionarios dedicados Unicamente a labores

de conteo y recopilacién de datos. Esta labor no podra superar los tres dias.

6. Indicaciones al Equipo de conteo: Se debera entrenar con anticipacion al
personal que realizard los conteos, esto con el fin mitigar los errores. Asimismo el
departamento de Programacion y Control debera preparar un archivo para digitar
la informacién de los conteos (Listas de Chequeo). Este archivo deber ser
preparado con anticipacion, pero la informacién debe ser cargada horas antes del

inicio del conteo, pues debe tener la informacion real del inventario.

7. Revision de diferencias: Una vez que la informacion del conteo y la revision de
conteo sean ingresados en los archivos, el personal de Programacion y Control
junto con el Encargado del almacén deberan revisar las diferencias que se tengan

y analizar si se requiere un tercer conteo o si se ajustara la diferencia.

8. Justificacion de diferencias: En caso de que existan diferencias se requiere que

sean justificadas y autorizadas para que se realicen los respectivos ajustes.

9. Resultados: Se debera generar un reporte del recorrido del inventario, en el cual
se muestre el detalle de todos los items, la cantidad contada, los ajustes
realizados y los saldos disponibles. Adicionalmente, se debera presentar un plan

de accién para suprimir los problemas encontrados.



Figura 13 Diagrama para toma fisica de inventarios
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Fuente: Elaboracion propia

5.4 Propuesta de indicadores para los materiales

Por otra parte, se implementard la utilizacion de indicadores que permitan medir y
controlar con exactitud el inventario y tareas desde que ingresa al almacén hasta

al momento de salida. Los que se utilizaran son los siguientes:

e Indicador Facturas Tramitadas sin error.
Se medira la documentacion y tramitologia que conlleva el ingreso de los
materiales al almacén, medir todo aquello en que se pueda ver afectado el



proceso de ingreso en sistema de inventario como atrasos en realizacion de
entradas a los inventarios, tramite de pago, entre otros. Se calculara de la
siguiente forma:

(Facturas Tramitadas sin errores / Total de Facturas) = %

Se recomienda a Almacén la implementacion de este indicador (resultado que se
da como porcentaje) a partir del mes de agosto, que es el inicio de la temporada
donde hay mayor a ingreso de materiales. Ademas, se establecera el
procedimiento de valoracion de proveedores mediante la utilizacion de la ficha que

se muestra a continuacion.



Figura 14 Evaluacion de Proveedores Almacén 81
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e Indicador de meses de inventario
La implementacion de este indicador permite medir la cantidad de inventario que
posee el almacén. Se calcula de la siguiente manera:
(Valor del inventario final / valores de consumo (consumo mensual) =
No. Meses
Este indicador ayudara a medir cuanto es la tendencia de cantidad de inventario
gue se tiene en el almacén; es decir, arrojara un dato en meses; ello se interpreta
como la cantidad de meses que abastecera el inventario, en relacién con el
comportamiento mensual que se presenta. El dato del célculo se realiz6 tomando
la muestra del inventario actual de la materia prima, realizando la operacion: valor

del inventario final/ valores de consumo (consumo mensual).

Con este resultado se va a determinar cuantos meses de inventario se tiene en los
items de materiales y, de esta forma, se puede comunicar a los encargados de
realizar las compras, si hay excesos o faltantes de inventario y se crean planes

estratégicos de programacién para la realizacion de las compras.

Tabla 14 Ejemplo Calculo Indicador meses inventarios de materiales

Alpha durante el mes de junio

27 330 £9795(TUBO H/G.CTE C/ROS.S/UNION DE 50MMX2" 6M 70
26 555 7300|{CEMENTO GRIS 6,7
27 350 53475|PERFIL GALVANIZADO 150X50X15 MM EN 1.58 570

27 350 30015|MALLA GAL.#10 DE 3. 15MMX5X5CMX3M R.20M. ]

27 330 352600|PERFIL RT-#16 200X50X13 MM X 1.58 MM. 60
83 10 7715|CABLE FORRO PLASTICO #6
26 816|BLOCK TIPO PATARRA 12 X 20 X 40 CM5. 2500
54 61100|ALFAJIA DE 5,08CM X 7,62CM. (SEMIDURA) 362
27 8100|CLAVO CON CABEZA DE 6,35CM (2%4"). 30

Fuente: Elaboracion propia



e Indicador de producto dafiado

(Costo material dafiado/ Costo total de Inventario) = %
El indicador de producto dafiado permite cuantificar el porcentaje del producto que

se esta desechando por dafio.

Es recomendable que esta implementacion se comience a realizar a partir del
proximo mes de setiembre. Con los datos arrojados, se puede llegar a la
conclusion de las principales razones de desecho. Esto permitird crear un plan de

accion para disminuir y mejorar la administracion de estas salidas de inventario.

5.5 Disefio de la distribucion del Almacén.
Como se menciond anteriormente, la distribucion del almacén no es correcta ya
que existe mezcla de productos, asi como incorrectas técnicas de almacenaje.
Como propuesta de mejora a este problema es convertir el Almacén Cadtico en un
Almacén Organizado, por eso se plantea establecer una distribucion basadas en
zonas especificas en el almacén segun tipo de material y sus respectivas

caracteristicas.

Por esta razon es importante mencionar que, como parte de la redistribucion de
los materiales, se debe trasladar la madera que se encuentra en el acceso
principal junto a materiales inflamables y colocarse en la seccion de madera, como
parte de una medida de proteccién para evitar algin incendio o accidente. Es
importante que la estanteria de madera que se encuentra contaminada con

comején y sin utilizar sea removida, esto para aprovechar el espacio fisico.

Los materiales como pintura se deberan de quitar del suelo y colocarse en un
cuarto comodo y con estanteria, para que se puedan almacenar, es por eso que
se propone cambiar la seccion donde se almacenan las herramientas y se coloque

la pintura ya que esta seccion cuenta con mas entradas de ventilacion.



Figura 15 Propuesta de reubicacion de pinturas

Fuente: Elaboracion propia

Ademas, se deben mantener los pasillos siempre sin materiales que obstaculicen
y no permitan mantener el libre transito del montacargas y los funcionarios.
Asimismo, se debe colocar una linea color amarillo con un margen de 10 cm esto
para establecer zonas de almacenaje y existan divisiones entre la estanteria y
pasillos.

Otros factores importantes por tomar en consideracion es la colocacién de
materiales de manera horizontal como perfiles y varillas ya que presentan mayor

rotacion de salidas, para facilitar su manipulacion.



Figura 16 Propuesta de reacomodo de la planta

Esquema de Proyecto

Fuente: Elaboracion propia con el programa SkepchUp



Fuente: Elaboracion propia con el programa SkepchUp

Fuente: Elaboracion propia con el programa SkepchUp



5.6 Propuesta para sistema de localizacion

Para facilitar la localizacion de los productos dentro del Almacén, se plantea
utilizar la sefializacién de cada estanteria, con la utilizacion de letras y nimeros
que permitan identificar las zonas de almacenamiento, lo cual se mostraré

mediante un codigo que indique la localizacion de los articulos.

El cédigo a recomendar debera estar compuesto por cuatro partes, mismas

separadas con guiones y con un total de ocho caracteres alfanuméricos.

Como primer paso se localizard por secciones, que se identificaran por

letras es decir Seccion A, Seccion B continuamente.

¢ |dentificada la seccion se procede a establecer el numero de tramo, dentro
de la seccion ya establecida y se identificara con la letra, T que significa
Tramo acompafiado de un namero.

e El tercer paso debera representarse con un numero de dos digitos y se
medird conforme al tramo establecido, se identifica el nivel en donde se
encuentra el material almacenado de izquierda a derecha.

e Como cuarto paso se identificara con un numero de 3 digitos que

representa el detalle de la dependencia a la que pertenece el material.

Tabla 15 Detalle de Dependencias
326 Administracion Superior

327 Division de Obras Publicas
328 Division Maritimo Portuario
329 Edificaciones Nacionales

331 Division de Transportes

332 Tribunal de Transportes

Fuente: Elaboracion propia



Figura 17 Ejemplo de propuesta de cddigo localizacion
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Caédigo de Localizaciéon

A-T1-02-329

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con la imagen, la implementacion de la localizacion puesta en
practica, para el material sefialado, en este caso Tubo Corrugado corresponde a la
seccion A, el tramo T1 y el nivel en donde se encuentra almacenado de izquierda
a derecha corresponde a 02 y por ultimo la dependencia a la que pertenece el bien
corresponde en este caso Edificaciones Nacionales, representada por el digito
329.

Es importante mencionar que, para poner en practica, la propuesta de la utilizacion
de estos codigos de ubicacion, es necesario realizar inicialmente la compra de 2
Recolectores Portatiles de Datos Tipo HAND HELD, esto para la lectura de los

codigos y esto generaria un costo de aproximadamente de ¢ 750.000,00 c/u,



adicionalmente un costo de ¢ 2.500.000,00 de adaptacion del Software que se
utiliza actualmente en los lectores mencionados, los cuales son utilizados por el

programa 33101.

Figura 18 Ejemplo de Hand Held

Los cadigos de localizacion propuestos deberdn permanecer en posicion fija para
gue se evite desorden y mitigar errores de entrega y reducir tiempo en realizar
movimientos innecesarios dentro de la planta, al despachar un pedido. Asimismo
les facilitara identificar a los funcionarios a qué dependencia pertenece los

materiales

5.7 Propuesta relacionada con aspectos de ergonomia
Algunos aspectos a considerar como parte de mejora en el apartado de ergonomia
son los siguientes:



Tabla 16 Detalle de valoracién ergonomia

Propuesta de mejora de cada aspecto de ergonomia deficiente

Aspectos Relacionados con Ergonomia Valoracion en el Almacén 81

Descripcion

1. Falta de un adecuado

sistema de iluminacién

2. Falta de ventilaciéon

3. Falta de un botiquin

medico

Propuesta de Mejora
Se debe establecer una iluminacion artificial en
todo el almacén de acuerdo con las normas
establecidas de 300 lux/M2, por esta razén es
necesario se instalen nuevas lamparas en las
distintas partes del Almacén para cumplir con la
norma. Ademdas, se puede proceder con la
instalacion de laminas de policarbonato con el fin
de que exista luz natural. Se solicitdé la
colaboracion del departamento de mantenimiento
y ellos se encargaran de instalar las nuevas
lamparas y las laminas, esto no genera ningun

gasto ya que son materiales que tienen en stock.

Es importante la colocacién ventiladores, asi

como extractores de calor ubicados en el techo.

Se requiere equipo médico ante un eventual
accidente laboral. El departamento de Salud

Ocupacional brindara uno.



Se recomienda la colocacion de piso industrial,
_ llamado piso de alto transito. Esta propuesta fue
4. Adecuado piso o _
tomada con mucho éxito, para ser ejecutada para

el préximo afio.

Importante la adquisicién de estibadoras, equipo
5. Estibadores con ufias |para cargas que tenga mayor acceso a zonas
de amplia longitud para superioresy permita manipulacion de cargas. Este
almacenar los bienes equipo ya fue adquirido y tuvo un costo
aproximado de ¢ 1, 700,000.00.

] Se requiere la compra de estanterias metalicas,
9. Las Estanterias para y )
. para la colocacion de herramientas entre otros
Almacenaje .
materiales.

Fuente: Elaboracion propia

5.8 Propuesta Seguridad Ocupacional
De acuerdo con los distintos estudios realizados sobre el tema de salud y
seguridad ocupacional, se pudo identificar que este es un ambito en el cual el
Almacén tiene un gran déficit. Por lo cual a continuacién se valoraran los

siguientes aspectos a mejorar.



Tabla 17 Detalle de Valoracion Salud Ocupacional
Propuesta de mejora de cada aspecto de Salud Ocupacional deficiente

Valoracién Salud Ocupacional ‘

Descripcion Propuesta de Mejora

El Almacén carece de botiquin de Se requiere equipo médico ante un
emergencias. eventual accidente laboral. El
departamento de Salud Ocupacional

brindara uno.

Durante la jornada laboral no siempre El departamento de Salud Ocupacional
mantienen los  funcionarios una estard impartiendo las charlas
adecuada postura. relacionadas con el manejo de estrés
laboral, las caracteristicas de la carga
gue se manipulan, asi como de

Falta involucrar a todos los

. . i planificacion de levantamiento, postura,
funcionarios del almacén en Ilas

. _ agarre y técnicas de levantamiento.
capacitaciones sobre el manejo del

i Como complemento, los fisioterapeutas
estrés laboral. - )
del ministerio facilitaran una guia de
ejercicios de estiramiento para tiempo
de descanso.
Existe un programa de orden y aseo. Se realiza propuesta de
implementacion de las 5's en el

almacén.

Existe un programa de desechos
solidos (Reciclaje), control de plagas,
limpiezay desinfeccion.

Fuente: Elaboracion propia



5.9 Metodologia 5 S’S.

De acuerdo con lo analizado en el Almacén 81 derivado de un estudio de las
instalaciones, se tomé en consideracion la aplicacion de la metodologia 5’S, lo
cual implica cambios positivos en la busqueda de organizaciéon adecuada de los
métodos de trabajo en el Almacén que minimice el desperdicio, mejore las
condiciones de las areas de trabajo para que estén limpias y ordenadas y con ello,
sin duda, mejore la productividad. Para lo anterior, se coordinara una reunién con
los funcionarios del Almacén 81, y se explicara la forma en la que se llevard a
cabo la metodologia.

Clasificar (Seiri):

Con la aplicacion de la primer S Seiri (Clasificar), se busca lograr una
diferenciacion entre los elementos necesarios contra aquellos que realmente no
son relevantes, para esta area de trabajo, con esto se eliminan elementos que
pueden afectar las tareas diarias. Para poder lograr esta diferenciacion entre los
productos necesarios de aquellos que realmente no son utiles, se utilizara la ficha
técnica con color rojo; es decir, todo aquello no utilizable sera clasificado con esta
ficha y se colocard en un distinto lugar para valorar su posible desecho. Estas
fichas técnicas estaran a disposicion de cada funcionario y en las respectivas
revisiones, se podra indicar por qué el material requiere ser trasladado ya sea por

una mal ubicacién, producto vencido o para desecharlo.

Con la aplicacion de esa técnica se logra ganar en un mejor control visual del area
de trabajo, se eliminan productos sin ningun uso, que pueden reducir el area de
almacenamiento, aprovechando el espacio fisico dentro del Almacén y ademas

facilita el flujo y manipulacién de materiales por parte de los operarios.



Figura 19 Tarjeta Roja para identificacion de materiales a innecesarios
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e Organizar (Seiton)
Realizada la respectiva clasificacion se procedera con la organizacion de los
productos necesarios; para esto es preciso revisar cada secciéon de los productos
en almacenaje e ir ordenandolos conforme su ingreso al almacén; esto para que
los productos con mayor tiempo en almacenaje sean los que se entreguen.
Ademas, separar cada familia de productos conforme a su codigo, cada cosa en
su lugar; esto para evitar que se mezclen materiales e incurrir en entregas
incorrectas de materiales no solicitados. Por otra parte, es fundamental mantener
ordenados en las respectivas estanterias donde se colocan los materiales para

una mejor visibilidad del bien.

Manteniendo el orden dentro de la planta fisica, se podra conocer con exactitud el
lugar de ubicacion de cada bien y se facilita el acceso dentro de este; se reduce el
tiempo de busqueda para realizar la entrega efectiva y segura y proyectar una

imagen de orden y aseo.



Tabla 18 Detalle de Tareas

Propuesta de Tareas para el cumplimiento del Seiton

Tareas para el cumplimiento del Seiton

Descripcidn Encargado

1. Recoleccion de materiales en los Encargado de limpieza
pasillos

2. Limpieza de estanteria y piso. Encargado de limpieza

3. Verificar que cada material tenga su Encargado del Almacén

codigo de descripcion

4. Chequeo de los materiales con mas Encargado del Almacén

tiempo en almacenaje.

Fuente: Elaboracion propia

e Limpieza (Seiso)
La limpieza es la clave fundamental en los almacenes, es por eso que el plan que
se implantara, sera realizar la limpieza de las instalaciones, asi como los
materiales, en dos turnos uno en la mafana y otro en la tarde, periodos de 30 a 45
minutos, con un respectivo responsable. Esta tarea ya se viene implementando; se
busca que se elimine toda la basura como papel, plastico, cajas y limpiar todo el
polvo que pueda tener tantos los materiales como los pasillos del Almacén. Es
importante mencionar que también se colocaran un total de 20 basureros en
puntos estratégicos, dentro del almacén y estos seran obtenidos mediante las
compras a realizar en el préximo mes de setiembre y tendran un costo aproximado
de ¢11,000.00 cada uno.



Figura 20 Ejemplo de Basureros para la aplicacion de (Seiso)
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Con la aplicacion correcta del seiso se elimina toda aquella suciedad que deteriore
el material, con ello se aumenta su ciclo de vida util; por otra parte, produce que
exista una mejor presentacion del area de trabajo, estanteria pasillos y diferentes
areas de almacenamiento, y por ultimo, pero no menos importante, mejora el
bienestar fisico y mental de cada funcionario, pues lo motiva el hecho de tener un

lugar de trabajo mas limpio y en orden.



Tabla 19 Detalle de Plan de Limpieza e Higiene

Plan de Limpieza y Higiene

Descripcion del proceso de

Frecuencia

limpieza

Encargado

Diaria

Se realizar4 la limpieza de las
oficinas y servicios sanitarios,
aplicando desinfectante, asi como
usando pastillas de cloro, por otra
parte se removeran todos los
desechos que se encuentren en
los basureros y se cambian las

bolsas plasticas

Encargado de limpieza

Diaria

Se eliminaran todos aquellos
desechos como cajas o tarimas
que estén ubicadas sobre los

pasillos.

de

acomodo de materiales

Encargados

Trimestral

Se limpiara el polvo y retirara la

suciedad del techo.

Funcionarios y

Encargado del Almacén

Mensualmente

Limpieza de la pared con agua y
desinfectante. Aplicacion

mediante trapos.

Encargado de limpieza

Semanalmente

Sacudir el polvo en aquellos
materiales en que se acumule
como cubetas de pinturas tubo

mediante una aspiradora.

de

acomodo de materiales

Encargados

Diaria

Utilizaciébn de cera liquida para
limpieza del piso.

Encargado de limpieza

Diaria

Verificacion de materiales que

presenten derrames y necesiten

de

acomodo de materiales

Encargados




ser removidos.

Fuente: Elaboracion propia

e Estandarizacion (Seiketsu)
Aplicadas las tres primeras S SEIRI, SEITON y SEISO, se llega al punto en que es
necesario mantener el grado de organizacioén ya realizado anteriormente, es por
esto que cada funcionario, mediante una lista de chequeo realizard una pequefia
evaluacion en funcién de que se siga cumpliendo con la linea de trabajo ya
establecida cada dos semanas y si existe algun inconveniente comunicar que lo

que se establecio no se esta cumpliendo.

Aplicando esta metodologia, se logra involucrar mas al personal para que asuma

responsabilidad en el control y cuido de los materiales.

La tabla No 13 muestra la lista de chequeo, la cual utilizara el Encargado de
Almacén, cada 15 dias para medir y ejecutar las acciones necesarias para

mantener la estandarizacion.



Tabla 20 Lista de Chequeo Evaluacion de las 5S

INSTRUMENTO PROPUESTO PARA 58

LISTA DE CHEQUEO

AREA:

REALIZADA POR:

CRITERIO A VERIFICAR OBSERVACION
LEl area de trabajo no presenta elementos rotos,
ideteriorados u obsoletos?
;La imagen del area de trabajo a simple vista es

gradable? Es decir, no esta llena de polvo, de grasa, con
incones de basura, entre otros.

i Hay espacios libres y utilizados adecuadamente? Por
lejemplo: no hay productos terminados en medio de
pasillos, equipos y herramientas atravesados en accesos o
pasillos.

¢ Existen condiciones seguras en el area laboral? Por
lejemplo: los pisos no estan mojados, no hay filos cortantes
u objetos que puedan caer, tropezar o golpear.

i Las areas laborales no tienen exceso de materia prima,
productos terminados o documentos?

L El personal usa equipo de seguridad (calzado, botas,
batas, quantes, gorros, entre otros)?

. El personal tiene el habito de mantener el drea de trabajo
limpia?

i Estan claramente visibles las salidas de emergencia,
rutas de evacuacion y extinguidores?

;. Cada elemento en el drea de trabajo tiene un lugar
Lasignado?

;Los elementos utilizados con mas frecuencia se ubican
cerca del area de uso?

i Los lugares de almacenamiento son mas grandes que
los elementos que alll se ubican?

. Se puede identificar de un vistazo las Areas,
idocumentos, carpetas, entre otros?

;. Los bafios estan limpios y sin malos olores?

;Las areas comunes y el comedor estan en condiciones
salubres?

i Las paredes y los pisos estan limpios?

;Las instalaciones, mobiliarios y equipos estan en buen
lestado?

TOTALES

Condiciones Aceptables (%)

Condiciones No Aceptables (%)




e Disciplina (Shitsuke)
La aplicacion de la ultima 5s conlleva la parte mas importante que es crear en
cada funcionario disciplina y cultura para se siga aplicando ya lo establecido, por
eso es de suma importancia promover el habito de controlar cada area de trabajo
mantenerla limpia y ordenada y con esto se mejorara la eficiencia y eficacia y la
satisfaccion del personal. Se realizara un proceso capacitacion a los empleados,

para mantener la ejecucion del proyecto.

Ademas, se aplicara un buzoén de ideas en el cual cada funcionario tendra el
derecho a exponer nuevas opiniones que se puedan aplicar cuyo principal efecto
sea crear la mejora continua, con esto se busca mayor participacion y motivacion

en las actividades y en aras de cumplir con el control interno.



Tabla 21 Acciones para implementar las 5°s

Propuesta Plan de Acciones para implementar las 5s

Propuesta plan Acciones para Implementarlas 5 s

Etapas Actividades Encargado

Se identificar linea de productos para identificar todo elemento
no necesario.Llenar la ficha tecnica indicando la razén del
desecho Esta tarea se aplicara semanalmente por parte de
tdos los funicionarios.

Clasificar (Seiri): Funcionarios y Encargado del Almacén

Aplicar control visual que cada material se encuentre
debidamente almacenanado en su lugar correcto que cuente
con su cadigo de descripcion.

Organizar (Seiton) Encargados de acomodo de materiales

Implementar programas de entrenamiento para limpieza,

) - Funcionarios y Encargado del Almacen
supervisar que no halla polvo, que se utilizen los basureros.

Limpieza (Seiton)

Formar la cultura en los funcionarios de mantener su lugar bajo

Estandarizacion (Seiketsu) condiciones perfectas, asignando tareas y responsabilidades

Encargado del Almacén

Demostrar compromiso con la propuesta de mejora motivando
Disciplina (Shitsuke) a la limpieza y orden e involucrando al personal a sugerir Encargado del Almacén
nuevas ideas

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 22 Diagrama Gantt para implementacion de 5°S

Diagrama Gantt para implementacion de 5'S

Fecha Inicio Dias Fecha Final
Proyecto Situacion

Fecha Prevista | Trabajados o Prevista

Clasificacion (Seiri) 3/4/2017 31/5/2017 BT ESELL

Orden (Seito) 1/6/2017 22 30/6/2017 BT SELL

Limpieza (Seiso) 1/7/2017 -20 30/7/2017 BN T10)

Estandarizacion

(Seiketsu) 1/8/2017 -10 15/8/2017 En Proceso

Disciplina (Shitsuke) 16/8/2017 -12 31/8/2017 En Proceso

Completado ‘ En Proceso ‘

Fuente: Elaboracion propia

A continuacién, se muestran imagenes antes y después de aplicar las 5 S



Figura 21 Antes y después de las 5°S
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Fuente: Elaboracion propia

5.10 Falta de sefalizacion
Es de suma importancia sefializar cada una de las &areas que tiene el Almaceén,
con el fin de que cada material esté justo en el lugar correspondiente y ademas

para que exista un correcto flujo de los materiales.

5.10.1 Sefializacién

Es importante orientar a los funcionarios para determinadas acciones e

obligaciones las cuales se deben acatar.

Se colocaran en cada una de las areas, diversas sefales requeridas, de acuerdo a
sus caracteristicas, para que se comunique de la existencia de un posible riesgo,
prohibiciones y orientacién ante una posible situacién de emergencia.

Cabe indicar que esta propuesta ya fue aprobada por la Area Administrativa, asi
como el Departamento de Salud Ocupacional, los cuales se responsabilizaron

para realizar la colocacion en las respetivas areas a la mayor brevedad posible. A



continuacion, se muestra algunas de las sefializaciones que se colocaran en el

Almacén.



Tabla 23 Detalle de sefalizacién recomendada

Senalizaciones Recomendacion

ﬁ Deberé ser colocada a la vista del trabajador
—— vy cerca del almacenamiento de productos

e L e = T como pintura, thinner entre otros.

B = L O N O = L= =

Advierte a los funcionarios tanto internos
como externos de que existe paso para el
Montacargas Recomendacion colocar en la

IUIQHTA.C'-ARGAS bodega de madera y metal.

El uso esta sefializacidn obliga a los
empleados a realizar sus tareas con el
equipo de proteccidn labaoral |, evitar
accidentes laborales. Se requiere la
PROTECCION PERSONAL colocacién en areas donde se requiere la
manipulacion de materiales pesados.

Deberan ubicarse a una altura de 1.80 mis.
a la vista de los trabajadores. Se

recomienda colocar varias sefiales dentro
R * del almacen dando indicaciones hacia la

salida de emergencia,. Estas sefiales son

obligatorias, guiaran a las personas a
EVA.-:UA c:ou encontrar las rutas de evacuacidn con mucha
facilidad ante un desastre.

Mantener como minimo un extinguidor cerca

de material con riesgo de incendios. La
seﬁal_deberé colocarse a una altura
aproximada de 1.80 mis.

Prohicion de fumado |, esto de acorde a la
Ley 9028

Fuente: Elaboracion propia



5.11 Propuesta Tipos de estanterias para almacenamiento de

materiales

Es importante establecer modernas estanterias para la colocacion de los
diferentes tipos de materiales, de acuerdo a su caracteristica, por lo cual se

formulan las siguientes.

5.11.1 Estanterias cantiléver.

Tiene entre sus principales caracteristicas, columnas con alturas variables lo que
hace factible realizar cambiar en los niveles, es sencillo y &gil y cuentan con una
serie de brazos donde se depositan las cargas. La utilizacion de este tipo de
estanteria especificamente estara disefiada para almacenar todos aquellos
productos que se caracterizan por ser de gran longitud y peso. Al respecto, el
inventario del Almacén 81 indica que hay gran cantidad, entre ellos varillas,
perfiles, tubos con roscas y tubo cuadrado.

Ventajas que se obtendran

e Permiten soportar materiales de gran volumen
e Son faciles de montar.

e Reduccion de dafios en la mercancia.

e Incremento en la capacidad de almacenaje.

e Excelente rotacién de producto



Figura 22 llustracion Estanteria Cantiléver

De acuerdo con lo analizado y por los constantes desperdicios que se presentan
en el tipo de almacenaje de la madera, la estanteria cantiléver puede ser aplicada
para colocarla porque permite que esta se mantenga seca ventilada y libre de

cualquier objeto que la pueda contaminar.


https://www.mecalux.es/estanterias-metalicas-industriales/estanterias-cantilever/estanterias-cantilever-cargas-pesadas

Figura 23 llustracion Estanteria Cantiléver para almacenar madera

Es importante mencionar que, por este afio, no sera posible realizar la compra de
estas estanterias, pero ya se incluyé para el presupuesto del proximo afio 2018,
se comprara un total de 6 estanterias, acorde al tamafio del almacén; se ubicarian
para el area de madera y materiales de metal y tendrian un costo aproximado ¢
10, 000,000.00.

5.12 Propuesta tipos de estanterias para almacenamiento de

materiales inflamables

Para la custodia de los materiales inflamables, entre ellos, pintura lubricantes
aguarras, lubricantes, es recomendable acondicionar un area que cuente con
temperatura y niveles de humedad adecuados, con el fin de proteger la integridad
de estos. De acuerdo con las normativas de Seguridad y Salud Ocupacional debe
requerir;

e Estructuras de retencion en caso de derrames.

¢ lluminacién adecuada.

e Extintores tipo ABC de 10 Ibs.



e Sistemas de extraccion o ventilacion adecuada.

e Sistema de alarma en caso de incendio.

¢ Ducha de emergencia y fuente de lavado de ojos.
Se recomienda la utilizacion de Armarios de Seguridad tales como los que se
muestran en la imagen, especialmente utilizados en el manejo de materiales

inflamables, pues ello brinda seguridad tanto para las instalaciones, asi como evita
algun riesgo laboral.

Figura 24 llustraciéon Armario Idoneo para material inflamable




5.13 Costo-Beneficio de laimplementacion de la propuesta.

Para materializar el costo de la puesta en marcha de la propuesta se detallan los

costos en los que se incurren en la implementacion.

Tabla 24 Detalle de Costos de implementacion

Costo de Implementacion de Propuesta

Horas Extras Personal ¢339.868,75
Encargado de Almacén 81  ¢113.588,75

Auxiliar de Bodega | ¢71.412,50

Auxiliar de Bodega ll ¢77.675,00

Chofer Montacargas ¢77.192,50

Estanterias Nuevas ¢10.000.000,00
Estibadores ¢1.700.000,00
Armario de Seguridad ¢1.650.000,00
Hand Held ¢1.500.000,00
Adaptacion de Software ¢2.250.000,00
Basureros ¢220.000,00
Total ¢17.659.868,75

Fuente: Elaboracion propia

Al comparar el total de los costos, con el material que se esta registrando como
desecho, se evidencia una diferencia positiva €20.194.718,76, con lo cual se
logrard que en un afio se cubra el costo; esto viene a disminuir el material
registrado como desecho, es decir, que en el primer afilo uno compense el otro. Es
importante mencionar que esta es una Unica inversion y los activos por adquirir

tienen una vida Util de 5 afos.



CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES



6.1 Conclusiones

v

El andlisis implementado del Alpha Beta y Gama, permitié identificar los
productos que requieren un mayor control e indicar cuales son los que
mayor valor econdmico representan en el inventario del Almacén. Con base
en esto también se lograra brindar conteos fisicos de cada tipo de los
materiales en tiempos determinados segun su categorizacion.

Se propone el uso de indicadores que ayuden a evaluar las gestiones del
control sobre el inventario de materia prima, lo cual ayudara a evaluar la
correcta facturacion de los bienes al momento de ser recibidos en el
Almacén; asi mismo un indicador para evaluar los meses del inventario, de
acuerdo con los consumos mensuales, con el fin de valorar una correcta
rotacion y uso de los bienes. Ademas de productos que son dados como
baja para desecho.

Respecto al disefio del Almacén para mejorar el manejo de materiales, se
determind la importancia de almacenar los productos, segun el tipo y
aspectos a considerar volumen, peso entre otros.

Se propone un sistema de localizacién que permita un mayor orden y mayor
facilidad para manipulacion de los materiales y evitar la confusiéon en las
entregas.

Con la aplicaciéon de la herramienta 5’'s, se pretende ordenar las tareas
establecidas y las instalaciones de trabajo, mantener el aseo y eliminar todo
aguello que no sea necesario.

Mediante una evaluacion de salud ocupacional y ergonomia, se pretender
brindar una mejor seguridad laboral para los funcionarios.

Respecto a la estanteria que hay para el acomodo de los materiales, se
determind la necesidad de utilizar estanterias con mayor capacidad, esto

para aprovechar el espacio fisico.



6.2 Recomendaciones

v

Se recomienda realizar conteos de las lineas de inventario de manera
quincenal, basados en la clasificacion Alpha, Beta y Gama determinada,
para ejercer mayor control sobre los bienes.

Utilizacion de los indicadores de tiempo en almacenaje, de facturacion
correcta y producto en desecho, son parametros que permiten medir qué
tan bien se esta gestionando el inventario.

Se recomienda mantener los productos almacenados correctamente,
conservar posiciones fijas de aquellos materiales que tienen mayor
movimiento para facilitar el flujo de los mismos. También mantener
actualizados las localizaciones de cada uno, para evitar confusiones y
entregas incorrectas.

Establecer charlas mensuales con los funcionarios con el fin de mantener y
fortalecer la metodologia de las 5°S; asimismo continuar con la cultura de

orden y aseo.
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ANEXOS



Anexo 1

LISTADE MATERIALES PARA DESECHO.

00DIG0

o_.>..._

ARTICUL
0

Descripcion

Cantidad

Precio
Unitario ,

Valor total

Programa

Dependencia

0

42000

PINTURAMNOROWD  3.785LTS,

o4

$54333

g30m6.713%

o0

GESTION DE COOPERACION COMUNAL

04075

PLYWOODMELNA 122X 244NTS. X9 MM,

113

186800

G13477.840

o0

GERENCIA DE 0BRAS

0315

PNTURA ENAGUA COLOR BLANCOEN 18.825 L

2

g3 %

B400.5%5.%

GERENCIA DE 0BRAS

(4050

PLYWOOD MELNA 122X 244NTS. X6 WM.

18

go.3473

$1881086737

o

GERENCIA DE 0BRAS

0801

PINTURA EN AGUA VERDE MUELLE OSCU 18.825

196308

$136308

%
2
3291000
2
2

o0

GESTION DE COOPERACION COMUNAL

67000

THNNERCORRENTE LTS,

(TR

g8

2

GESTION DE COOPERACION COMUNAL

13500

PNTURAACEEVERDE  3765LTS.

$1595000

$1595000

2

GERENCIA DE 0BRAS

04000

PINTURA AGUA BLANCA  $T65LTS.

IR IAY

g

2

GESTION DE COOPERACION COMUNAL

B110

ALFAJW DE §08CH1X T §2CN (SEMDURA)

AT

glag

]

DIENO Y EJECUCONDE EDFICACIONES NACINALES POR
CONTRATO

08050

PINTURA ANTICOR. ACRLICA NEGRA 18925 L

65236036

g0

]

GERENCIA DE OBRAS

14000

FBROLIT100 SN X 61X 122 ChIS

R

G130t U

]

GERENCIA DE OBRAS

8010

PIVTURA EN AGUA VERDE NUELLE 0SCU 18,825

62281%

$103141800

]

GESTION DE COOPERACION COMUNAL

40

PLYWOOD MELNA 122X 244 TS, X 12 MWL

6108000

gr13.8000

]

GERENCIA DE OBRAS

TOTAL

$3785058100
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