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RESUMEN  

 

En el trabajo, que se presenta a continuación, se logra observar un análisis con diferentes 

herramientas presentes en la carrera de Ingeniería Industrial sobre un problema de 

administración y control de inventarios en una empresa dedicada a la industria médica, 

que se encuentra a nivel nacional e internacional.  

 

     Esta compañía estaba perdiendo alrededor de $27000 por paros en las líneas de 

producción, lo anterior provocado por faltantes de inventario de diferentes materiales, 

que se manejan en un departamento en específico, se analiza con un Ishikawa las 

posibles causas y se logra llegar a la conclusión de que el principal problema, que 

presenta la empresa y provoca este descontrol, es la metodología con la que se están 

controlando los niveles de inventarios.  

 

     Con una solución presentada a la empresa, donde se establecen mínimos y máximos 

del inventario, puntos de reorden, lugar físico de almacenamiento, entre otras, se logra 

eliminar al cien por ciento los paros en las líneas, ya que con la herramienta, que se crea, 

se logra evitar los faltantes en el inventario por medio de un reporte, donde se presentan 

todos los materiales y alerta cuando hay que realizar el pedido para no llegar al punto de 

faltante, ahorrándose así, a la empresa, alrededor de $4709.  

 



xv 
 

     También se logran encontrar y evidenciar puntos de mejora en el consumo de los 

materiales, que se están utilizando en las líneas de producción para la creación de los 

productos, que la empresa crea, y se genera mayor ahorro para la empresa.   

 

     En fin, es un trabajo enfocado en la correcta administración y control de inventarios 

donde se analizan los problemas, que se logran detectar e identificar, y se encuentran 

las soluciones ideales para erradicarlos con herramientas que la teoría menciona y llama 

a la utilización.  
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CAPÍTULO l 

INTRODUCCIÓN 
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1.1 Introducción  

 

A continuación, se presenta el proyecto realizado para llevar un mejor control y 

administración del inventario en la empresa ABT. En la actualidad muchas compañías se 

han visto interesadas por controlar de una manera exhaustiva su inventario. 

 

     Este proyecto ayuda, a la empresa de dispositivos médicos, a controlar el inventario 

de los consumibles, que compran los ingenieros en el área Fx, ya que, al tener faltante 

de algún consumible del cual son cargo de comprar, puede ocasionar riesgos tan altos 

como el paro de las líneas de producción. Siendo este un riesgo sumamente alto, y 

teniendo como consecuencia pérdidas económicas millonarias para la compañía, hace 

que los encargados del área se interesen cada vez más en controlar su inventario de 

consumibles. 

 

     Analizando el proyecto y el lugar donde se presenta, se plantea la posibilidad de crear 

una herramienta en Excel, donde se lleve el control del inventario de los consumibles al 

igual de la realización de un 5S para aprovechar de manera extraordinaria el espacio, 

que se posee, para el almacenamiento de estos.  

 

     El documento está dividido en diferentes capítulos, cada uno con sus secciones 

correspondientes y necesarias, donde, en cada sección, se desarrollan las ideas más 
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importantes para poder llegar a la conclusión del trabajo y lograr erradicar el problema 

presentado. 

  



4 
 

1.2 Descripción general de la empresa 

 

Historia general. 

 

La compañía ABT, a lo largo de los más de ciento veinte años de historia y experiencia 

con un aproximado de más de noventa mil empleados en todas sus plantas, es una 

empresa a nivel global, ubicada en más de ciento cincuenta países distintos como, por 

ejemplo: Egipto, India, Australia, Estados Unidos, Argentina, Australia, Costa Rica, entre 

otros.  

 

     La empresa comienza desde inicios de siglo, producto del joven inicio en la industria, 

se le facilita ser una de las primeras industrias médicas y fundadoras de la medicina 

farmacéutica. Empezar a extender el negocio a nivel mundial siempre fue una idea con 

mucho potencial para la compañía y, con la ayuda del constante estudio y las nuevas 

tecnologías, comienza a tener más variedad de productos, siempre deseando y teniendo 

la visión de ser una empresa líder a nivel mundial en la industria médica.  

      Su visión es: “Ser un negocio líder, responsable, sustentable e inclusivo”. 

 

     Su promesa es: “Estamos comprometidos a cumplir la promesa del potencial humano, 

en todos los lugares, en todos los aspectos y en todas las etapas de la vida. Creemos 

que la salud es la clave de esa promesa. Porque cuando gozamos de una salud óptima, 

somos capaces de lograr cualquier cosa. Y es por eso que siempre procuraremos ayudar 
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a las personas a alcanzar su mejor estado de salud en cada etapa de la vida. De esta 

Formulario a ponemos en práctica esa creencia día tras día”. 

 

Sus productos.  

 

Con la ayuda de los años, la experiencia generada, el avance de la tecnología, las ganas 

de seguir construyendo nuevos productos para ofrecerle al ser humano y crecer cada 

vez más, la fabricación de productos ha aumentado y, por eso, tienen diferentes ramas 

de artículos a la venta en todo el mundo.   
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• Nutrición: los productos nutricionales, que fabrican, los ofrecen para todas las 

edades y diferentes tipos de situaciones, que se puedan presentar al 

individuo, ayudar a las personas con enfermedades crónicas a recibir los 

nutrientes, que necesitan, o a los niños, que, con los nutrientes especiales de 

los productos de nutrición, se les ayuda a tener un mejor crecimiento, son 

algunos de los ejemplos para los cuales sirven estos artículos. 

 

 

Figura 1: Producto de nutrición de Abt 

Fuente: Google search  
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• Diagnóstico: la manufactura de productos de diagnóstico, que ayudan, al 

doctor, a evaluar algún tipo de enfermedad de Formulario a precisa, rápida y 

oportuna en las salas de los hospitales. 

 

 

 

 

Figura 2: Producto de diagnóstico de Abt 

Fuente: Core Laboratory, 2016 
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• Cuidado vascular: Abt ofrece gran variedad de tratamientos para tratar las 

enfermedades del corazón, con las mejores tecnologías para que la persona, 

que lleve el producto, pueda seguir disfrutando de la vida de Formulario a 

tranquila y con una calidad de vida excelente.  

 

 

Figura 3: Producto de cuidado vascular de Abt 

Fuente: Google search 
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• Cuidado de diabetes: se crean artículos con diferentes características 

especiales para que las personas, que padecen de diabetes, puedan llevar 

con confianza un control fácil, con datos, que se asemejen a la realidad, y el 

doctor pueda tener resultados, casi que sin equivocaciones humanas, 

brindándo, a los pacientes, un tratamiento de manera efectiva. 

 

 

 

 

Figura 4: Producto de cuidado de diabetes de Abt 

Fuente: El Nuevo Diario, 2017 
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• Productos farmacéuticos: con una alta gama de productos, que ofrecen para 

curar un dolor de cabeza o dolores y enfermedades más crónicas, entre ellos 

para el sistema digestivo, la salud del corazón, de la mujer, las enfermedades 

respiratorias, el sistema nervioso central y las vacunas contra la gripe son 

algunos de los medicamentos, que fabrican y ofrecen, para que las personas 

con confianza los compren e ingieran y lograr lo más rápido posible que el ser 

humano vuelva a realizar las actividades cotidianas sin la presencia de algún 

dolor. 

 

 

 

Figura 5: Productos farmacéuticos de Abt 

Fuente: Esan, 2017 

 

     Diariamente, se descubren nuevas tecnologías y medicamentos para la salud del ser 

humano y se agranda la gran lista de productos, que ofrece, en todo el mundo.  
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División de la empresa.  

 

Está dividida en grandes grupos como cardiovascular y neuro modulación, siendo el 

cardiovascular una de las áreas líderes en atención y líder en el mercado con su 

diversidad de productos. Ofrecen dispositivos para diferentes tipos de enfermedades y 

su producto estrella es un stent, que libera fármacos para, así, tratar la enfermedad 

arterial coronaria. 

      

Presente en Costa Rica. 

 

Aunque en Costa Rica ha estado presente por más de ciento ochenta años en la 

distribución y venta de sus productos, apenas, en el año dos mil diez, la compañía inicia 

sus construcciones de planta y operaciones de manufactura de dispositivos médicos en 

el país, escogiendo el Parque Industrial El Coyol en Alajuela. En el dos mil dieciséis, da 

a conocer la noticia de la compra de otra empresa sumamente importante, esta 

adquisición le brinda una posición fuerte en el mercado de estos dispositivos, 

convirtiéndola en la líder y, en la actualidad, cuenta con dos edificios en la misma zona 

franca.  

 

     En Costa Rica, la empresa Abt se encarga de la fabricación, la distribución y la venta 

en el territorio nacional de dispositivos médicos, suplementos nutricionales, la fabricación 

de productos para la atención vascular, catéteres, instrumentos de intervención 

quirúrgica... para brindar, al ser humano, una mejor calidad de vida y ofrecer, al sector 
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costarricense, una amplia gama de diferentes áreas de empleo, donde, actualmente, 

cuenta con al menos mil talentosos colaboradores en diferentes espacios de la 

compañía, como se pueden citar algunos de estas áreas. 

 

• Facilidades  

• Manufactura 

• Calidad  

• Finanzas  

• Entre otras 
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1.3 Planteamiento del problema 

 

El producto Fx cuenta con la colaboración de cinco ingenieros en el área de ingeniería 

de manufactura, los cuales tienen varios tipos de roles, la mayoría de ellos realizan 

actividades diferentes y unas cuantas tareas similares. Uno de estos roles de trabajo 

diarios es la compra de un aproximado de cincuenta consumibles utilizados y de suma 

importancia para la línea de producción.   

 

     El área de ingeniera de manufactura, actualmente, cuenta con un sistema y control 

de inventarios, que funciona de manera totalmente exitosa; sin embargo, estos 

consumibles, los cuales los ingenieros son cargo de comprar, cuentan con una 

naturaleza de tipo diferente al resto, por lo cual no se pueden incluir en el sistema 

mencionado, a lo largo del tiempo, desde que se dan cuenta que existe un gran problema 

con el control, se han hecho diferentes tipos de esfuerzos para mitigarlo del descontrol 

del inventario, pero ninguno ha tenido buenos resultados; por esta razón, es importante 

crear y poseer un control en el inventario y el consumo para moderar el riesgo de paros 

en la línea de producción. 

 

     Esta área para el control de sus consumibles, los cuales poseen una naturaleza 

diferente al resto, cuenta con un sistema de inventarios de consumibles obsoleto, casi 

nulo y no estandarizado, ya que se han dividido, de forma esporádica, el responsable de 

comprar algún consumible, de esta manera los otros no asumen de ese consumible en 
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específico y, así, lo han dividido con todos los que deben comprar, provocando de 

manera negativa que los ingenieros no lleven un buen control y manejo de los mismos. 

Por esta razón, ellos no saben cuánta cantidad de inventario físico tienen en la bodega, 

no se conoce el consumo en las líneas de producción, no saben con qué tipos cuentan 

cuando vayan a necesitar alguno de urgencia, no poseen un orden en el lugar donde se 

guardan los consumibles, no miden la cantidad adecuada, que deben comprar, tampoco 

dominan cuándo es el momento indicado para realizar la compra. 

 

     Por el déficit del control de inventario, que poseen, promueve que los ingenieros 

deban invertir más de dos horas a la semana en el conteo o búsqueda de los consumibles 

con los que cuentan, siendo esto un método empírico, que solo el responsable de hacer 

la cuenta o búsqueda va a conocer, cuánto hay en el momento que contó o sacó 

consumibles, provocando que se le olvide si queda vacío el lugar donde se encuentra el 

consumible y después, a la hora de necesitarlo de nuevo, no haya más.  

 

     Si es el caso que no hay del todo algún consumible, este es el peor de los 

acontecimientos, ya que, la mayoría son tan importantes, que puede provocar que la 

línea de producción deba detenerse por tiempo indefinido por no contar con el adecuado 

en ese momento, ya sea para cambiar o añadir, y se pueda realizar de forma adecuada 

la operación. Si la línea de producción del producto Fx se llega a detener siendo este el 

peor efecto del problema, va a ocasionar pérdidas económicas muy elevadas y 

solamente un paro de línea de producción provoca una pérdida económica importante. 
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1.4 Justificación del problema  

 

A lo largo del tiempo donde los ingenieros han debido de hacerse cargo de la compra de 

los consumibles, se presentan situaciones no deseadas por la falta de control con la que 

llevan el inventario. 

 

     Desde enero del dos mil dieciocho hasta junio del mismo año, donde comienza a ser 

más notorio el riesgo que hay por no contar con una herramienta eficaz para el control 

del inventario, han llegado a presentarse tiempos muertos por falta de consumibles en el 

inventario, lo que ha llevado a tres paros, de un turno cada uno, donde se han registrado 

pérdidas de hasta $4018. Esto representa a la empresa pérdidas de dinero no deseadas.  

 

Tabla 1: Desglose de las pérdidas económicas por turno  

 

Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 2: Total de pérdida por paros 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

     Como los niveles de inventario de los consumibles no se conocen, se provoca que se 

puedan ir a dos extremos, donde uno es el exceso; como hay un descontrol en la compra, 

hay exceso de inventario de algunos consumibles, esto convirtiéndose en un problema 

económico y también de espacio, porque donde están ubicados los consumibles, que 

tienen de más, podría ser espacio para que haya otros consumibles que se necesite y 

de los cuales no cuenten. También por otro lado, está el faltante por no conocer la 

cantidad ni el consumo, que hay, como se menciona anteriormente, se ha llegado a parar 

la línea de producción, traduciéndose como pérdidas económicas graves para la 

compañía, las cuales rondan alrededor de $27000.  
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Tabla 3: Pérdida producto 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

    El tiempo, que le dedican los ingenieros al control de inventario de los consumibles, 

es de aproximadamente dos horas, esto para la época en que se está con la evolución 

acelerada de la tecnología todos los días, los avanzados programas, que existen, y la 

capacidad de una computadora es increíble, el gasto de tiempo, que se tiene, se podría 

resumir que gastan tiempo de más, donde lo podrían utilizar para realizar otras labores, 

que llevan el rol de ellos en el trabajo y no gastarlo en el inventario.  

 

     El consumo en las líneas de producción de algunos de los consumibles es casi 

desconocido para los ingenieros y como una de las partes de las políticas de avance, 

que la empresa requiere, es mejorar un cinco por ciento el consumo de los consumibles 

más costosos para la compañía y poder determinar ciertas oportunidades de mejora para 

poder cumplir con la meta, que la empresa solicita y desea. 
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1.5  Objetivos de la investigación  

 

1.5.1 Objetivo general. 

 

Implementar un sistema de control de inventario mediante el registro de consumibles 

en una herramienta computacional en el área de Fx, que reduzca el riesgo de paros en 

la línea por falta de consumibles. 

 

 

1.5.2 Objetivos específicos. 

 

• Definir los consumibles más costosos, conocer sus atributos y 

determinar cuáles se incorporan en la herramienta. 

• Medir el consumo de los consumibles más costosos y con mayor 

demanda para determinar mejoras en el uso. 

• Identificar oportunidad de mejora para lograr el 5% del consumo.  

• Desarrollar e implementar la herramienta computacional para el control 

del inventario.  
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1.6 Alcances y limitaciones 

 

1.6.1 Alcances. 

 

El proyecto se lleva a cabo, específicamente, en el área de ingeniería del producto Fx, 

justamente en la compra de los consumibles, que los ingenieros tienen a cargo y que son 

indispensables para la exitosa producción en la línea.    

 

1.6.2 Limitaciones.  

 

La limitación presente para la realización del trabajo en la empresa es la confidencialidad, 

que se debe tener, por políticas de la compañía, donde se realiza el trabajo no se pueden 

mencionar nombres y datos reales de la organización por diferentes motivos, todo lo que 

no aparece en internet es considerado confidencial.  
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CAPÍTULO ll 

MARCO TEÓRICO 
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2.1 Marco teórico general  

 

En la actualidad, es muy común ver, en las grandes y medianas empresas, que están 

cada vez más interesados en llevar un control de inventario, que sea sustentable a sus 

gastos, a sus consumos reales y potenciales, con el objetivo de ayudar a reducir las 

pérdidas económicas, de materia prima o de productos finales, que no tengan un buen 

punto de rotación, evitando, así, grandes problemas como lo son: poseer excesos de 

inventarios o perder dinero por no poseer la cantidad que los clientes solicitan.  

 

2.1.1 ¿Qué es el control de inventario? 

 

El control del inventario, según lo describe Julián Zapata en su libro, es llegar a mantener 

disponibles los productos, que se requieren para la empresa como materia prima, 

componentes y para los clientes; el producto final que la compañía ofrece que implica 

que se vean involucradas varias áreas de la empresa como: ventas, compras, bodega, 

entre otros. En fin, son acumulaciones de componentes, materia prima, productos en 

proceso o terminados, que se van encontrando a lo largo de la logística de una empresa 

(Cortes, 2014). 

 

     Como se menciona en el párrafo anterior de la definición del control del inventario, 

hay muchos componentes importantes, que hay que tener controlados, cuando se quiere 

tener un inventario razonable: materia prima, componentes, productos en proceso, 
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productos terminados…  Estos se pueden contemplar en control de inventarios 

diferentes.  

 

Inventarios de materia prima 

 

Estos inventarios son los materiales, que serán modificados por algún proceso 

productivo, que la empresa mantiene, y son importantes para poder realizar el producto 

final, por ejemplo: tuercas, tornillos (Cortes, 2014). 

 

Inventario de productos en proceso 

 

Los productos en proceso son los materiales, que ya han sido modificados por el proceso 

de la compañía, sin embargo, no han llegado al final del proceso y no han sido totalmente 

terminados, entonces no se pueden poner a la venta a los clientes, por ejemplo: 

subensambles (Cortes, 2014). 
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Inventario de productos terminados 

 

Estos son todos los productos, que ya han terminado todo el proceso productivo y que 

han terminado el proceso y, por ende, ya se encuentran aptos para poner a la venta y 

ofrecerlos al cliente, por ejemplo: los catéteres (Cortes, 2014). 

 

Inventario de materiales para soporte o repuestos 

 

Son los que no forman parte del producto final, pero son esenciales y hacen posible que 

el proceso productivo se lleve a cabo de una manera ecuánime (Cortes, 2014). 

 

Inventario físico 

 

Es el inventario, que está presente en la bodega de la empresa, y se puede tener a 

disposición en el momento que sea necesario y se necesite; en otras palabras, el 

inventario que se tiene a mano para la venta o para el proceso productivo (Cortes, 2014). 
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Inventario en tránsito 

 

Es el inventario, que no se tiene en físico en la compañía, sin embargo, se encuentra en 

ruta hacia la empresa o el cliente y abastecen el inventario, son los que se encuentran 

en el canal de distribución (Cortes, 2014). 

 

2.1.2 Evaluación de los inventarios.  

 

Como Max Muller lo menciona en su libro de Fundamentos de Administración de los 

Inventarios, se debe asignar un valor de costo al inventario; y, para estas evaluaciones, 

se deben hacer algunas de las relaciones con los inventarios que se posean (Muller, 

2005). 

 

     Según este autor, existen cinco Formularios diferentes de realizar las evaluaciones 

de costo de los inventarios que se detallaran a continuación.  

 

1. Primero en entrar, primero en salir: conocido por sus siglas en inglés como 

FIFO (First-in, First-out). Este método lo que menciona es que las primeras 

mercancías en entrar son las primeras en salir utilizándolas o vendiéndolas sin 

importar en momento de utilización o venta. Fuertemente relacionado con el flujo 

real del proceso (Muller, 2005).  



25 
 

2.  Último en entrar, primero en salir: LIFO como lo describen sus siglas en inglés 

(Last-in,First-out).  Cuando se desea utilizar este método, lo que se debe hacer es 

que las mercancías, que se van a utilizar de primero, son las que se compran 

recientemente sin importar el momento de su utilización o venta. Este método lo 

que menciona es que las recientes son más costosas que las adquiridas en la 

antigüedad, estableciendo, así, números deseados para los costos y los ingresos 

de la compañía (Muller, 2005). 

3. Método del costo promedio: para la utilización de este método del evaluó del 

inventario, es necesaria una fórmula para identificar el valor del inventario y el  

costo de las mercancías vendidas, con el empleo de la Formulario ula se obtiene 

el costo promedio y se define que el inventario final está Formulario ado por todas 

las mercancías, que se encuentran disponibles para las ventas (Muller, 2005). 

 

 

Figura 6: Fórmula de método del costo promedio 

Fuente: (Muller, 2005). 

 

 

4. Método del costo específico: también es conocido como el de costo real. Con 

este método, lo que se desea es que la compañía pueda conocer el costo real del 

artículo, que se encuentra en el edificio o salen de este. Este es usado más 
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frecuente por compañías, que cuentan con sistemas apropiados de cómputo y que 

posean artículos de muy alto valor (Muller, 2005). 

 

5. Método del costo estándar: permite que la empresa pueda dar un cálculo, que 

se encuentra basado en los costos y los gastos, que se conocen, como por 

ejemplo, costos históricos, siendo toda una herramienta de trabajo más que un 

enfoque Formulario al de contabilidad, ya que no se utiliza para calcular una 

utilidad neta ni calcula los efectos, que puedan traer los impuestos sobre la renta 

(Muller, 2005).  
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2.1.3 Sistemas de los inventarios.  

 

2.1.3.1 Sistema de inventario de revisión continua.  

 

Este sistema, como el nombre lo menciona, es continuo, se conoce y se mantiene un 

registro de las existencias disponibles para cada artículo, que se encuentra en el 

inventario. Cuando ya las existencias comienzan a descender y llegan hasta el punto de 

reorden o punto de pedido, entonces, en ese momento preciso, se coloca la orden de 

compra para reponer el inventario, siendo esta una cantidad fija de material que sea 

economía de pedido (Salas, 2009). 

 

Figura 7: Sistema de inventario de revisión continua. 

Fuente: (Salas, 2009) 

 

     En la figura anterior, se muestra que, cuando el inventario llega al punto de pedido, 

se coloca una orden de compra con una cantidad fija y con un tiempo anticipado, así que, 

una vez trascurrido ese tiempo, el inventario baja, pero, a la hora de llegar el pedido, 

vuelve a subir hasta el nivel más alto y, así, se repite en varias ocasiones en esta figura.  
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     La ventaja más relevante del sistema de revisión continua es que siempre se conoce 

el estado del inventario, entonces la empresa nunca va a tener el problema de quedarse 

sin algún suministro o componente crítico de la materia prima; también el nivel de 

inventario no va a ser tan elevado, entonces el costo de almacenamiento es más 

accesible, sin embargo, por la revisión que se debe de estar haciendo constantemente, 

puede llegar a tener un costo excesivo.   
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2.1.3.2 Sistema de inventario de revisión periódica.  

 

En este sistema, no existe una cantidad fija de pedido, esta es cuantificada 

periódicamente como su nombre lo muestra. La revisión del inventario la define la 

empresa, esto quiere decir que puede ser cada semana, cada quince días, una vez al 

mes, o como sea mejor llevarlo para la compañía, conociéndose como intervalos de 

pedidos y esto es lo que sí se mantiene fijo en este sistema. Cada vez que se va a realizar 

la revisión, se realiza el pedido por la cantidad adecuada y que se necesite para llegar al 

nivel deseado de inventario (Salas, 2009). 

 

Figura 8: Sistema de inventario de revisión periódica. 

Fuente: (Salas, 2009) 

 

 

     Como se observa en la figura, en este sistema, se presentan constantes intervalos de 

pedidos y no puntos fijos, lo único similar entre este y el sistema continuo es el tiempo 

de anticipación, entonces se realiza el pedido en el intervalo entre pedido establecido, 
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tomando el tiempo de anticipación y, mientras el pedido llega el inventario, va bajando 

hasta el momento en que el pedido entra al inventario y el nivel vuelve a subir hasta lo 

deseado por la empresa.  

 

     La ventaja más relevante es que el costo es menor, ya que las revisiones son 

periódicas; no obstante, al no estar realizando las revisiones periódicamente, el control 

de las existencias es muy bajo y, como se deben tener altos niveles de inventario, puede 

provocar que el almacenamiento sea de alto costo. 
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2.1.4 Sistema de inventario en stock.  

 

Según Carlos Antonio Portal, “Se considera stock aquella cantidad de un producto que 

se encuentra acumulada en un lugar determinado, fija o bien en movimiento hacia sus 

centros de distribución” (Rueda, Gestiopolis, 2011).  

 

     Mantener un buen control del stock y conocer la cantidad adecuada de este permite, 

a la organización, beneficiarse de poseer un flujo de producción y venta de Formulario a 

continua y adecuada, reduciendo el riesgo de interrupciones. Los stocks aseguran 

satisfacer las necesidades, ya sea de los clientes o de la empresa en sí. Cuando se 

analiza la administración y control del inventario, es clave tener en cuenta tres stocks 

importantes: mínimo, máximo, de seguridad. 
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     2.1.4.1 Gestión de stocks. 

 

Cuando se habla acerca de la gestión de stocks, se debe pensar en cuatro pasos 

fundamentales para que este sea llevado de una manera eficiente (Rueda, Gestión de 

Stocks y Almacenes , 2011).  

 

1. Planificar: en este paso´, lo que se realiza es la determinación de valores del 

stock, tiempos establecidos, fechas establecidas de entrada y salida de productos; 

es decir, establece los puntos de prevención.  

2. Organizar: el siguiente paso es la organización de las técnicas, que se van a 

utilizar a la hora de fijar los criterios de regulación y política, la determinación de 

cantidades convenientes. 

3. Controlar: con los datos recolectados y reales, se inicia un registro donde se 

puede definir y tener abarcada la planificación de lo que se tendrá de cada artículo.  

4. Retroalimentación: en este último paso, lo que se hace es revisar los datos, que 

se obtienen en la etapa, controlar versus la de planificar y ver cuánta variación hay 

entre las dos y poder corregirlo, logrando con esto volver los datos aún más 

realistas. 
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2.1.5 Punto de reorden. 

 

El punto de reorden se utiliza para conocer el punto exacto donde se debe realizar un 

pedido o una orden de compra y es la menor cantidad de pedido, que se puede tener en 

el inventario, para que no haya ningún riesgo de quedarse sin inventario y tener pérdidas 

financieras.  

Punto de reorden: tiempo de entrega por parte del proveedor * Demanda + Mínimo 

 

 

Figura 9: Gráfico del punto de reorden 

Fuente: Google search. 
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2.1.6 Niveles mínimos y máximos de un inventario. 

 

Cuando se refieren al nivel máximo, el artículo del sitio web de myGESTION hace 

referencia, tal como lo menciona la palabra, al volumen máximo de productos, que la 

empresa puede mantener en la bodega o el almacén, es de suma importancia cumplir 

con estos niveles, ya que el máximo evita que haya roturas en los procesos productivos 

(Samuel, 2017). 

Máximo: Demanda máxima * Tiempo de entrega por parte del proveedor + mínimo 

      

     De igual manera, se puede entender que, al tener un alto nivel de inventario, puede 

haber un riesgo de no necesitarlo; sin embargo, también puede tener el riesgo de tener 

rupturas y, si se tiene un máximo de acuerdo con los recursos del almacén o la demanda, 

entonces va a haber un inventario estable. 
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Figura 10: Gráfico de máximos y mínimos 

Fuente: (Samuel, 2017) 

 

     Cuando se habla sobre un mínimo, es la cantidad de inventario mínimo que una 

empresa pueda tener para no tener riesgos de necesitar algún componente importante 

del proceso y que no haya. Las compañías deben tener en cuenta que, al mantenerse 

con los mínimos en el inventario, hay altas posibilidades de riesgos de tener pérdidas 

económicas muy altas por no poseer inventario (Samuel, 2017). 

 

Mínimo: Demanda* Tiempo de entrega por parte del proveedor 
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2.1.7 Inventarios de seguridad.  

 

Es importante considerar los inventarios de seguridad en las empresas porque ayudan, 

en muchas ocasiones, a mitigar los riesgos si, en algún momento, hay algún fallo por 

parte del proveedor o si la demanda sube de manera inesperada. 

 

 

Figura 11: Gráfico de inventarios de seguridad 

Fuente: Google search 
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2.1.8 Clasificación ABC. 

 

Es importante conocer los artículos, que posee la compañía en sus almacenes, cuando 

los artículos son de diferentes características. Es necesario saber cuáles son los más 

costosos, cuáles tienen más rotación y cuáles son los de bajo costo, por ejemplo, hay 

artículos que poseen un bajo costo, sin embargo, no tienen una rotación alta entonces 

los tienden a ser una inversión alta. Conociendo las características, se puede conocer la 

inversión que hace la empresa en los materiales o consumibles ( FIAEP , 2014).  

 

     El sistema de costos ABC empieza por conocer y clasificar los artículos en grupos 

siendo A los artículos en los que la empresa tiene mayor inversión, estos representan el 

diez por ciento de los que se tienen en inventario, siendo los más costosos o los que no 

tienen tanta rotación. Los que se clasifican en el B son los que representan el 30 por 

ciento de los artículos y son el 15 por ciento de la inversión; y los C son la inversión más 

pequeña, solo consiste en el 5 por ciento de la inversión y el 69 por ciento de los artículos.  

     Se puede representar de la siguiente manera en un gráfico Pareto ( FIAEP , 2014). 

 

1. Obtener, para cada artículo, el precio promedio y el consumo real en un periodo 

de un año (preferiblemente).   

2. Multiplicar ambos valores.  

3. Colocar en orden de mayor a menor. 

4. Sumar todos los valores y dividir cada uno entre el total de la suma.  

5. Sumar estos valores hasta llegar a 0.80. 6.- Colocar "A" a estos materiales. 
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6.  Repetir hasta 0.95 para "B" y hasta 1.0 para "C". 

 

 

 

 

Figura 12: Clasificación ABC 

Fuente: ( FIAEP , 2014) 
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2.1.9 Diagrama de Ishikawa. 

 

Como lo menciona Alejandro Pérez en su artículo El diagrama de Iskikawa o también 

conocido como el diagrama de espina de pescado, consiste en una representación 

gráfica, en la que se puede observar de manera relacionada una especie de espina 

central, que es una línea en plano horizontal donde se ve reflejado y representado un 

problema por analizar y que se escribe a la derecha del diagrama y, en conjuntos, se 

observan las causas potencias y, adicionalmente en cada causa, hay una subcausa que 

agregar un gran valor de detalles (Pérez, 2015).  

 

Figura 13: Diagrama Ishikawa 

Fuente: Google search. 

 

     Este diagrama surge a partir del siglo XX y es creado por el licenciado en química Dr. 

Kaoru Ishikawa y, de ahí, se origina su nombre. Este se ha utilizado en diferentes ámbitos 

como la industria y, más adelante, hasta en empresas de servicio, ya que ayuda de 

manera sencilla al análisis de problemas y sus soluciones (Pérez, 2015). 
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2.1.9.1 Procedimiento para crear el diagrama de Ishikawa.  

• Hacer un diagrama en blanco    

• Escribir de Formulario a precisa el problema 

• Escribir todas las categorías que se consideren apropiados al problema 

(máquina, mano de obra, materiales, métodos) 

• Realizar una lluvia de ideas y de las posibles causas relacionadas a cada 

categoría 

• Descartar cada causa y subcausa hasta llegar a la causa raíz del problema 
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2.1.10 Diagrama de Gantt. 

 

En la actualidad, existen muchas herramientas para planificar y programar las 

actividades, que se van a realizar en un proyecto.  Una de estas es el diagrama de Gantt. 

Este tiene una fácil visión del tiempo, que se dura realizando un proyecto con todas sus 

etapas. 

 

     Según la autora Cristina Rebiere, es un diagrama desarrollado por “Henry Laurence 

Gantt a inicios del siglo XX, este diagrama se muestra en un gráfico de barras 

horizontales ordenadas por actividades a realizar en secuencias de tiempo concretas” 

(CRISTINA REBIERE, 2017), así se tiene una visualización bastante cómoda de las 

actividades y, con este, se fiscaliza de una manera más controlada. Algunas de las 

ventajas de utilizar esta herramienta son las siguientes. 

• Permite ordenar todas las tareas por realizar, que son requeridas por el proyecto 

por ejecutar, ayudando a controlar y supervisar los procesos.  

• Ayuda a identificar si alguna actividad se ve afectada por otra y, así, poder ajustar 

el tiempo de realización de las tareas de forma ordenada y sin temor de interferir 

en actividad y poder estimar el tiempo de realización de cada una.  

• Da un estimado de la cantidad de tiempo, que se dura en la realización total del 

proyecto y de cada una de las actividades. 
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Según la autora Rodríguez, hay ciertos pasos a seguir para la realización de un diagrama 

de Gantt (Rodriguez, 2017). 

1. Se dibujan las columnas y filas donde se coloca toda la información, que se 

considere necesaria. Esta cantidad depende de cada proyecto y cuántos datos se 

desean incluir en el gráfico. 

2. En las filas de la primera columna, se colocan las actividades, que se realizan una 

debajo de otra. 

3. En la siguiente fila, se coloca la fecha estimada de inicio de cada actividad. 

4. En la tercera, la fecha de finalización de cada actividad. 

5. En la cuarta, el tiempo total, que se estima para la realización completa de la 

actividad. 

6. Dibujar un conjunto de columnas del lado derecho de la tabla, justo después de la 

cuarta columna, en la que se ubica la duración total de las actividades. El número 

de estas columnas depende de la cantidad de tiempo necesaria para culminar el 

proyecto en su totalidad, y están divididas igualmente en función de la unidad de 

tiempo con la que se haya decidido trabajar. 

7. El último paso es demarcar el momento actual del proyecto, para lo cual se traza 

una línea vertical que parte del día, semana o mes correspondiente a la fecha 

presente, y se rellenan, con un tono más oscuro, las celdas de los días, semanas 

o meses que hayan transcurrido. Además, se mide el progreso de cada una de 

las actividades, dibujando una línea oscura y fina dentro de los bloques de color, 

que determinan la duración de cada tarea. 
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Figura 14: Diagrama de Gantt 

Fuente: Elaboración propia.  
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2.1.11 5S 

 

La metodología de 5S es una práctica de calidad de origen japonés y es referida al 

mantenimiento integral de la empresa, y es nombrada 5S, ya que la primera letra del 

nombre de sus etapas empieza con la letra S. 

 

     Es creada en Toyota alrededor de los años sesenta y, en cada una de sus etapas, 

agrupa actividades, que pretenden crear buenas condiciones del trabajo, y, así, permitir 

que las labores se realicen de Formulario a organizada, ordenada y limpia. Esto se logra 

creando la cultura de buenas prácticas y buen comportamiento en sus empleados y 

creando un entorno de trabajo eficiente y productivo (Rosas, 2017).  

 

     El padre de esta técnica se considera Hiroyuki Hirano y es desarrollada sobre las 

ochenta metodologías para mantener el puesto de trabajo limpio y ordenado (Rosas, 

2017).  

 

 

 

 

 

 



45 
 

1. Seiri (Clasificación y organización): la primera etapa de las 5S donde se clasifica 

y se eliminan los elementos, que son innecesarios para realizar las tareas 

asignadas al trabajo del día. Conociendo lo que es necesario de lo innecesarios, 

se pueden obtener ventajas como: se disminuyen movimientos innecesarios, se 

eliminan despilfarros (Rosas, 2017). 

 

Figura 15: Primera etapa de las 5S 

Fuente: (Rosas, 2017).  
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2. Seiton (ordenar): en esta etapa, lo que se pretende es tener el espacio de trabajo 

ordenado y conseguir un sitio adecuado para cada elemento, que se ha 

considerado adecuado para poder realizar las labores, utilizar la identificación 

visual, entre otras (Rosas, 2017).  

 

 

 

Figura 16: Segunda etapa de las 5S 

Fuente: (Rosas, 2017) 
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3. Seiso (Limpieza): integrar la limpieza es la actividad principal de esta etapa, trata 

de que los colaboradores de la organización la asuman como una actividad de 

mantenimiento autónomo y rutinario, así, tratando de eliminar las fuentes de 

contaminación. Teniendo en cuenta este paso, las ventajas se pueden observar 

porque incrementa la vida útil de las herramientas y equipos, y la calidad de los 

procesos, entre otras (Rosas, 2017). 

 

 

 

Figura 17: Tercera etapa de las 5S 

Fuente: (Rosas, 2017). 
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4. Seiketsu (Estandarización): en la cuarta etapa de las 5S, lo que se desea lograr 

es mantener el orden y la limpieza, que se logran en las primeras tres fases, esto 

a través de la señalización, manuelas y normas de apoyo. Con as evidencia visual, 

se logran crear plantillas para conocer donde van las herramientas y, así, 

conservar el orden (Rosas, 2017).  

 

 

Figura 18: Cuarta etapa de las 5s 

Fuente: Google search  
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5. Shitsuke (Compromiso y disciplina):  en la última fase de las 5S, se desea 

establecer una cultura en los colaboradores, promoviendo la filosofía de que todo 

siempre se puede hacer mejor y lograr que los empleados adopten el lema 

“aprender haciendo” (Rosas, 2017). 

 

 

Figura 19: Quinta etapa de las 5S 

Fuente: Google search 

 

 

     Sin embargo, en muchas ocasiones, hay ciertos paradigmas, que vienen de la 

organización o los colaboradores, que hacen que se opongan al desarrollo de esta 

herramienta. De la organización, algunos ejemplos son: los equipos no deben parar, lo 

importante es producir y no limpiar; y, por parte de los colaboradores, puede ser que 

pagan para trabajar y cumplir con las tareas de su puesto de trabajo y no para estar 

limpiando.  
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2.1.12 Herramienta de análisis ROI. 

 

Es conocido por sus siglas en inglés ROI (Return on Investment), que, en español, se 

traduce como retorno de la inversión. Según el autor del artículo, es una herramienta 

económica muy utilizada en el mundo financiero para conocer y analizar la rentabilidad 

de un proyecto, empresa o marca, es un indicador de medición asociado a una valoración 

económica (Manuel, 2017). 

 

     Es un indicador, como se menciona anteriormente, que, de una manera muy sencilla 

y directa, permite obtener el valor económico que se da como el resultado de invertir un 

presupuesto a un proyecto.  

 

     Se pueden analizar, evaluar y medir diferentes rentabilidades, como por ejemplo: el 

retorno de la inversión, la rentabilidad, entre otras. Se ejecuta mediante una fórmula 

sencilla, donde el resultado final se expresa en porcentaje (Manuel, 2017). 

 

ROI=(Beneficio-Inversión) / Inversión 

Donde:  

• Beneficio: es el resultado obtenido de las salidas menos los costos  

• Inversión: es el presupuesto final que se ha destinado para el proyecto.  
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      Una vez ejecutada la fórmula y, obteniendo el resultado de esta, se puede analizar. 

Si el ROI es un número positivo significa que lo que se ha medido es rentable para la 

compañía; si el resultado es negativo, significa que el ROI es negativo, por ende, se 

estaría perdiendo dinero y no sería rentable.  
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2.2 Marco conceptual atinente a la gestión del proyecto  

 

Actualmente, se pueden escoger diversas metodologías de mejora, que se encuentran 

en Seis Sigma, las cuales pretenden analizar y aplicar un método de investigación para 

los procesos, utilizando métodos cuantitativos, que garantizan fundamentar las 

decisiones basadas en datos. Una de estas metodologías sigue cinco etapas.  

 

 

Figura 20: Etapas de DMAIC 

Fuente: (Ríos, 2016) 

 

     Las cinco fases de la metodología DMAIC siguen una serie de pasos y técnicas para 

la ayuda de la toma de decisiones basadas en herramientas estadísticas y de control y 

gestión de la calidad. En la siguiente figura, se puede observar, de manera más visual, 

la metodología y la secuencia que posee. 
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Figura 21: Metodología DMAIC 

Fuente: (Ríos, 2016). 

 

1.  En la fase Definir, que se muestra en color rosado, es donde se definen los 

proyectos de mejora por medio de modelos de diagnóstico y, así, se pueden tomar 

decisiones para obtener la jerarquización de los problemas, que se definen y son 

los detectados. 

2. La siguiente fase en color amarrillo es la de medir dónde se utilizan diferentes 

herramientas, que se adapten mejor a la organización y al problema, para conocer 

el comportamiento de los procesos, las variables que afectan al desempeño y 

recolectar la información necesaria del problema. 

3. En la etapa del análisis, que se representa en color azul, es donde se utiliza la 

información recolectada en la etapa dos, y se determinan las causas principales, 

que afectan, a la empresa, utilizando la matriz de causa y efecto. 
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4. La fase mostrada en color verde es la de mejora, donde, utilizando la simulación, 

se generan diferentes soluciones al problema y se toman las decisiones en 

conjunto con el equipo de trabajo. 

5. El control es la fase final y, en color naranja, se establecen indicadores, que deben 

ser controlados durante un tiempo para que se pueda garantizar el buen 

funcionamiento de los procesos y las decisiones tomadas.  
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2.3 Antecedentes de proyectos o experiencias semejantes  

 

En la actualidad, las grandes y medianas empresas a nivel nacional y mundial se han 

visto en la necesidad y, casi en la obligación, de mantener una correcta administración y 

control de los inventarios para no verse afectadas, principalmente, en el ámbito 

económico. Con un descontrol grande del inventario, una empresa puede verse muy 

afectada, hasta el punto de llegar a la quiebra por no poseer un punto de equilibro en su 

inventario.  

 

     Se ha observado que este grandísimo interés por parte de los encargados de las 

grandes y medianas empresas de administrar y controlar de una manera correcta el 

inventario ha generado diversos estudios y trabajos, que reflejan las ganancias que una 

empresa puede obtener con el simple hecho de preocuparse de sus niveles de 

inventarios. 
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2.3.1 Proyectos semejantes.  

 

En el 2017, uno de los bancos más grandes e importantes de Costa Rica se ve en la 

obligación de solicitar ayuda para controlar y administrar el inventario de algún dispositivo 

importante, que esta empresa maneja y brinda a todos sus empleados. Con la ayuda de 

una estudiante de Ingeniería, se da a la tarea de investigar las posibles causas y 

problemas del porqué no se lleva el correcto control. 

 

     Se realiza una investigación exhaustiva de todas las posibles causas y, con la ayuda 

de diferentes herramientas de análisis como el Ishikawa, el Pareto, se segmentan las 

posibles causas del problema y se conocen las razones. Una de las causas, que se 

analizan y llevan al problema principal, es que nadie se había interesado en la cantidad 

de dispositivos adecuada, que debían manejar en la bodega y, por esta razón, tenían de 

más y no poseían el espacio suficiente. 

 

     La estudiante con las herramientas de inventarios da a conocer sus puntos mínimos 

y máximos, que se deben poseer en el inventario físico, el punto de reorden y realiza un 

reacomodo en la bodega. Así, se evidencia el problema de esta empresa y el interés de 

seguir las recomendaciones, que la estudiante ofrece; así, se empiezan a observar los 

cambios económicos después del cambio efectuado.  
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CAPÍTULO lll 

MARCO METODOLÓGICO 
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3.1 Metodología para la definición del problema  

 

La herramienta, que se utiliza para definir el problema, es un diagrama de flujo, donde 

se representa y se explica de manera detallada cómo es el flujo actual en la empresa. 

Con un gráfico representando los meses de manera trimestral con datos históricos, que 

la organización brinda, se hace referencia a las pérdidas económicas en la compañía.  

 

     Con la clasificación ABC, se definen todos los consumibles importantes de los cuales 

se debe tener un control, además se define que, al tipo A, se busca una mejora de 

oportunidad del consumo actual, que se tiene, sin embargo, a los B y C, también se tiene 

un control de compra.   

 

3.2 Metodología para la medición y respaldo cualitativo del proyecto 

 

Con la utilización de un Formulario, donde se registra la cantidad consumida por día, se 

miden los consumos de los consumibles categorizados en la clasificación ABC como A, 

donde se puede obtener información verídica de cuánto se consume en la línea de 

producción, estos consumibles son importantes en la clasificación.  

 

    Los categorizados en B y C se miden con datos históricos, que la organización brinda 

para poder tener la información concreta. 
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3.3 Metodología para la propuesta de mejora, construcción o puesta en 

práctica de un nuevo proceso, producto o servicio  

 

Con un Ishikawa, se logra identificar la causa raíz y las causas contribuyentes del 

problema presentado, se analizan todas las posibles causas a través de una tabla 

comparativa, donde se realiza una comparación de la teoría sobre el control y 

administración del inventario y, como es el método actual que la empresa está utilizando 

para llevar ese control, que es necesario para los consumibles.  

 

3.4 Metodología para la implementación del proyecto 

 

Con una herramienta en Excel creada específicamente para el control del inventario de 

los consumibles, se logran mitigar los problemas de la causa raíz, donde se desarrolla y 

se implementa un nuevo método para el control de los consumibles, y se crea un nuevo 

flujo.  

 

     Para las causas contribuyentes, se realizan las mejoras del consumo de acuerdo con 

los datos recogidos en el Formulario y analizados en el Ishikawa. 
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3.5 Metodología para la verificación, aseguramiento, control y 

seguimiento de resultados 

 

El control y el seguimiento de los resultados se obtiene mediante la herramienta creada 

en Excel, donde, en una parte especifica de este, hace referencia a un reporte, el cual, 

con los datos que se ingresan durante el tiempo, analiza mediante fórmulas teóricas de 

inventario y crea unas alertas donde advierte al usuario. 
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CAPÍTULO lV 

LÍNEA BASE Y ANÁLISIS DE CAUSAS 
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4.1 Herramientas para la definición del problema  

 

4.1.1 Gráfico de pérdidas.   

 

Cuando se define el problema y la justificación en el capítulo número uno, se habla de 

los paros en la línea de producción, que se han tenido durante el pasar de los años, 

cuando se empieza a notar el problema y el riesgo tan grande, que había de no llevar un 

control deseado de los consumibles, se empiezan a registrar y contabilizar estos paros.   

 

 

Figura 22: Gráfico de pérdidas por paros de la línea 

Fuente: Elaboración propia  

 

     En el gráfico, que se presenta anteriormente, se ven los puntos marcados en color 

azul, los cuales representan las pérdidas económicas, que han sucedido por paros en 

las líneas de producción en los meses del último año y que han sido registrados por los 

colaboradores de la organización.  
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Los paros en las líneas de producción en los meses de marzo, agosto y febrero, que se 

observan en el gráfico, se han ocasionado por la falta de inventario, por diferentes 

razones, por ejemplo, desgaste de material, pérdidas del consumible... Se necesita algún 

consumible que el departamento de ingeniería brinda a producción y, como no se cuenta 

con el debido control del inventario, ninguno de los encargados sabe que no cuentan con 

el material y, a la hora de irlo a buscar al lugar del almacenamiento, no hay existencias 

de este, el faltante del material ocasiona que la línea se detenga por un tiempo definido 

mientras compran o lo consiguen para seguir con la producción.
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4.1.2 Diagrama del flujo actual que utiliza la organización.  

 

 

 

Figura 23: Diagrama de flujo actual de la compañía 

Fuente: Elaboración propia 
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El flujo actual, que utiliza la organización para la revisión del almacenamiento del 

inventario, verificación de la existencia del inventario, control del inventario, registro de 

los movimientos del inventario y la comunicación dentro de la organización respecto a 

los problemas de los consumibles, que se presentan durante la jornada laboral de las 

líneas de producción, es realizado con una mala metodología, con un descontrol y mala 

comunicación por parte de todos los colaboradores de la compañía.  

 

     El flujo inicia cuando hay un problema en la línea de producción con algún consumible, 

que ingeniería compra.  Cuando esto sucede, los colaboradores de las líneas de 

producción no lo avisan de una vez y se espera hasta la hora, que se dañen más, o 

cuando ellos lo crean necesario.  Seguido de eso, el encargado de la línea avisa al 

departamento de ingeniería; cuando ya está informado, debe ir a revisar donde tiene 

almacenado los consumibles, si poseen del consumible que se necesita y el cual está 

dando problema, requiere una decisión, si hay en el inventario físico se entrega de una 

vez a la línea de producción y ahí termina el flujo. Si no hay en el inventario físico del 

consumible que necesitan, se debe realizar la compra y esperarse el tiempo que el 

proveedor disponga para hacer llegar el consumible a la empresa. Cuando ya llega el 

consumible, deben tomar la decisión si necesita algún requerimiento; si es negativo lo 

entregan de una vez a la línea de producción y ahí termina el proceso.  Pero si el 

consumible necesita algún requerimiento, deben mandarlo al departamento donde le 

realizan dicho requerimiento y esperarse hasta que el departamento de requerimiento 

termine y, cuando ya este departamento se lo vuelve a entregar a ingeniería, este se lo 

entrega a la línea de producción y se termina el proceso. 
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     Como no se lleva el control ni registro alguno de los movimientos, que poseen los 

consumibles, este flujo se puede repetir una cantidad de veces inimaginables para el 

mismo consumible, porque como no se lleva un registro escrito que se tenga a mano 

cuando sea necesario, al ingeniero se le puede olvidar que no hay de ese material, por 

ende, no solicita más para tener refuerzos y, cuando se vuelva a dañar, van a tener que 

repetir todo el flujo con las mismas esperas o el ingeniero manda a comprar una cantidad, 

que él crea correcta sin ninguna base a seguir y se puede obtener un exceso de 

inventario no deseado.
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4.1.3 Clasificación ABC.  

 

 

Tabla 4: Clasificación ABC 

 

Fuente: Elaboración propia  
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En la tabla de clasificación ABC, se recolectan, ingresan y analizan todos los 

consumibles, que los ingenieros tienen a cargo y son los dueños de la compra.  

  

     En el momento del análisis de la clasificación ABC, se observa una oportunidad de 

mejora en el consumo para los materiales tipo A, así que se decide medirlos, analizarlos 

y encontrar una solución al consumo de manera diferente a los B y C, teniendo en cuenta, 

como se demuestra en la clasificación, que son los que más se utilizan al año, sin 

embargo, también van incluidos en la herramienta de Excel para el futuro control.  

 

    Para los productos con una clasificación B y C, se trabaja de manera diferente, ya que 

no precisamente son los que las líneas de producción consumen más. En los materiales 

B y C, la gran mayoría C, se muestran equipos, los cuales deben tener un repuesto, pero 

no tienen un consumo muy elevado. Con la información histórica que la empresa posee 

y los colaboradores brinden, se incluyen, en la herramienta de Excel, y se lleva el debido 

control.  

 

     Esta herramienta demuestra que no todos los consumibles poseen el mismo consumo 

en las líneas de producción, ayuda a observar el sobreconsumo en uno de los materiales 

y ayuda a entender el control, que se debe tener con cada uno, enseña que no todos se 

deben manejar de una forma igual como se tenía pensado antes de tener este análisis.  
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4.2 Herramientas para la medición del proyecto   

 

Las herramientas utilizadas para la medición del consumo de los consumibles 

establecidos en el ABC se segmentan según la clasificación asignada a la teoría de esta 

herramienta. A los consumibles con oportunidad de mejora (Tipo A), se le realiza un 

formulario que, durante un tiempo establecido, mide y controla el consumo, que utilizan 

los colaboradores en líneas de producción durante este tiempo establecido. Para los de 

la clasificación B y C, se utiliza y se tabula la información histórica, según los ingenieros 

del área y la información brindada por toda la organización.  

 

     La recolección de datos se realiza con la información necesaria para abastecer la 

creación de la herramienta en Excel, donde, con su base de datos, que son los datos 

tabulas recogidos, se encontraría la información que se podría necesitar a futuro para la 

compra de algún consumible y con los datos de la demanda, tiempos de entrega, tiempo 

en diferentes requerimientos, se controlarían los puntos máximos y mínimos del 

inventario para no incurrir en problemas de falta del inventario y evitar el paro de las 

líneas de producción. 
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4.2.1 Datos históricos de los materiales.  

 

Cuando se identifican los consumibles que llevarían un control por ser importantes para 

la producción en la empresa, se identifican las características propias de cada uno, esto 

porque, dependiendo de cada consumible se va a necesitar llevarlo a algún 

requerimiento por políticas de la empresa y del material como lo necesitaría. También se 

contempla el tiempo que el material va a permanecer en el requerimiento para poder 

saber el momento que va a estar para el uso inmediato.  

 

Tabla 5: Datos históricos del consumible 

 

Fuente: Elaboración propia  
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4.2.2 Datos históricos del consumo. 

 

Se empieza con la recolección de datos de los consumibles, identificando cuáles son los 

más importantes para la organización. Seguidamente de seleccionarlos, se reune a los 

ingenieros para conocer el consumo de estos materiales en las líneas de producción, 

dando como resultado los siguientes datos. 

 

Tabla 6: Datos históricos del consumo 

 

Fuente: Elaboración propia 
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4.2.3 Datos históricos del suplidor.  

 

Al finalizar la recolección de datos del consumo, seguidamente se reúnen los datos del 

suplidor, se toma en cuenta el nombre del suplidor, la unidad de compra, el costo del 

producto y el tiempo de entrega para poder contemplar, más adelante, en el control del 

inventario, los puntos críticos del suplidor.  

 

Tabla 7:Datos históricos del suplidor 

 

Fuente: Elaboración propia 
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4.2.4 Datos históricos de la utilización física de los consumibles. 

 

Por último, se prosigue a tabular la información histórica de la utilización del consumible 

para conocer el momento indicado, sumando el tiempo de entrega del proveedor y el 

tiempo en requerimiento, la línea donde se utiliza y la estación de uso, para tener cien 

por ciento identificados los materiales en el lugar físico donde lo utilizan y poder 

identificarlos de esta manera. 

 

Tabla 8: Datos históricos de la utilización física de los consumibles 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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4.2.5 Formulario de control para los materiales clasificación A. 

 

Cuando se realiza la clasificación ABC y se conocen los productos con una oportunidad 

de mejora, se observa en las líneas de producción y se conoce el descontrol, que hay en 

las líneas de producción de la planta, en cuanto a los consumibles de clasificación A, con 

esto se llega a la conclusión y se observa una oportunidad de mejora en estos.  

 

     Las primeras acciones, que se toman, son para el consumible ACDH.  De manera 

preliminar, se va al lugar de trabajo en la línea de producción, donde se utiliza este 

consumible, se observa y entiende el proceso. Al tener este conocimiento, se logra llegar 

al argumento que la forma, en que se está consumiendo y entregando el consumible, es 

de una manera descontrolada. 

 

     El segundo paso es medir el consumo en las tres líneas de producción. Debido a que 

es un consumible, que no sigue un patrón que se utiliza uno por pieza ensamblada y más 

bien se hace por cierta cantidad de piezas ensambladas y cuando ya la vida útil se acaba 

o el operario cree que ya no está funcionando bien, este se desecha y se cambia. 

Entonces se decide que, con la creación de un formulario, se puede medir la frecuencia 

con la que se cambia el material, se crea y se deja en la estación de uso del consumible 

con información necesaria para recolección y análisis de los datos que se van a 

recolectar.  
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Tabla 9: Control del consumo del consumible ACDH 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 



76 
 

     En este formulario, los colaboradores, que trabajan en el lugar donde se utiliza el 

consumible ACDH, completan la información solicitada: todo lo necesario para conocer 

si hay patrones en el consumo ya sea en la hora, la persona que realiza en ese momento 

la operación o la causa del cambio.       

 

• La fecha para llevar el control, que se completa por las dos semanas que se deja 

en la estación de uso. 

• La hora del cambio para conocer si existen patrones en la hora del cambio y se 

refleja la cantidad de horas que el consumible tiene de vida útil. 

• El ID del operario con el objetivo de conocer si una misma persona consume más 

que otra y el cambio lo hace por los criterios diferentes, que tienen acerca del 

material.  

• La causa del cambio para obtener información si las personas lo cambian por la 

misma causa o si era diferente. 

 

     Por dos semanas, los colaboradores completan la información, que se les pide, 

donde, con la “fecha” se lleva el control, que se llene consecutivamente durante todos 

los días de la semana establecida; la “hora del cambio” se asocia a dos temas, el primero, 

conocer si hay alguna lógica en la hora del cambio o algún tipo de relación en las horas, 

el segundo, saber en cuál turno se hace el cambio. Con el “ID del operario”, se desea 

recolectar y conocer si el cambio lo realizan todos los que trabajan en la estación del 

trabajo similar o si hay algunos o algún colaborador, que utiliza más o menos de este 
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consumible. El espacio llamado “causa del cambio” es para reunir la información del por 

qué realizan el cambio, si es fallo del consumible como tal o por cambio deseado del 

coordinador.  
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4.2.5.1 Datos recolectados tabulados. 

 

Tabla 10: Datos tabulados 1 

 

Fuente: Elaboración propia  
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Tabla 11: Datos tabulados 2 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

Fecha  Hora de cambioID OperarioCausa del cambio 

9/3/2018 6:00 AM ‐ Inicio del turno 

9/3/2018 12:00 PM ‐ Perdida de filo

9/3/2018 3:30 PM ‐ Inicio del turno 

9/4/2018 6:00 AM ‐ Inicio del turno 

9/4/2018 1:30 PM ‐ Perdida de filo

9/4/2018 3:30 PM ‐ Inicio del turno 

9/5/2018 6:00 AM ‐ Inicio del turno 

9/5/2018 10:30 AM ‐ Perdida de filo

9/5/2018 3:30 PM ‐ Inicio del turno 

9/6/2018 6:00 AM ‐ Inicio del turno 

9/6/2018 2:00 PM ‐ Perdida de filo

9/6/2018 3:30 PM ‐ Inicio del turno 

9/7/2018 6:00 AM ‐ Inicio del turno 

9/7/2018 8:20 AM ‐ Perdida de filo

9/7/2018 3:30 PM ‐ Inicio del turno 

9/8/2018 8:00 AM ‐ Inicio del turno 

9/8/2018 2:00 PM ‐ Perdida de filo

9/10/2018 6:00 AM ‐ Inicio del turno 

9/10/2018 3:30 PM ‐ Inicio del turno 

9/10/2018 7:00 PM ‐ Perdida de filo

9/11/2018 6:00 AM ‐ Inicio del turno 

9/11/2018 9:30 AM ‐ Perdida de filo

9/11/2018 3:30 PM ‐ Inicio del turno 

9/11/2018 9:30 PM ‐ Perdida de filo

9/12/2018 6:00 AM ‐ Inicio del turno 

9/12/2018 12:30 PM ‐ Perdida de filo

9/12/2018 3:30 PM ‐ Inicio del turno 

9/13/2018 6:00 AM ‐ Inicio del turno 

9/13/2018 3:30 PM ‐ Inicio del turno 

9/13/2018 7:40 PM ‐ Perdida de filo

9/14/2018 6:00 AM ‐ Inicio del turno 

9/14/2018 2:15 PM ‐ Perdida de filo

9/14/2018 3:30 PM ‐ Inicio del turno 

9/15/2018 8:00 AM ‐ Inicio del turno 

CONTROL DEL CONSUMIBLE 
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Tabla 12: Datos tabulados 3 

 

Fuente: Elaboración propia 

Fecha  Hora de cambioID OperarioCausa del cambio 

9/3/2018 6:00 AM ‐ Inicio del turno 

9/3/2018 2:00 PM ‐ Perdida de filo

9/3/2018 3:30 PM ‐ Inicio del turno 

9/3/2018 8:00 PM ‐ Perdida de filo

9/4/2018 6:00 AM ‐ Inicio del turno 

9/4/2018 7:30 AM ‐ Perdida de filo

9/4/2018 2:00 PM ‐ Perdida de filo

9/4/2018 3:30 PM ‐ Inicio del turno 

9/5/2018 6:00 AM ‐ Inicio del turno 

9/5/2018 12:00 PM ‐ Perdida de filo

9/5/2018 3:30 PM ‐ Inicio del turno 

9/6/2018 6:00 AM ‐ Inicio del turno 

9/6/2018 10:30 AM ‐ Perdida de filo

9/6/2018 1:30 PM ‐ Perdida de filo

9/6/2018 3:30 PM ‐ Inicio del turno 

9/7/2018 6:00 AM ‐ Inicio del turno 

9/7/2018 3:30 PM ‐ Inicio del turno 

9/8/2018 8:00 AM ‐ Inicio del turno 

9/8/2018 11:00 AM ‐ Perdida de filo

9/8/2018 3:00 PM ‐ Perdida de filo

9/10/2018 6:00 AM ‐ Inicio del turno 

9/10/2018 3:30 PM ‐ Inicio del turno 

9/10/2018 5:00 PM ‐ Perdida de filo

9/11/2018 6:00 AM ‐ Inicio del turno 

9/11/2018 3:30 PM ‐ Inicio del turno 

9/11/2018 7:00 PM ‐ Perdida de filo

9/12/2018 6:00 AM ‐ Inicio del turno 

9/12/2018 8:00 AM ‐ Perdida de filo

9/12/2018 2:00 PM ‐ Perdida de filo

9/12/2018 3:30 PM ‐ Inicio del turno 

9/13/2018 6:00 AM ‐ Inicio del turno 

9/13/2018 2:30 AM ‐ Perdida de filo

9/13/2018 3:30 PM ‐ Inicio del turno 

9/14/2018 6:00 AM ‐ Inicio del turno 

9/14/2018 10:00 AM ‐ Perdida de filo

9/14/2018 1:30 PM ‐ Perdida de filo

9/14/2018 3:30 PM ‐ Inicio del turno 

9/15/2018 8:00 AM ‐ Inicio del turno 

CONTROL DEL CONSUMIBLE 
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Al finalizar las dos semanas de recolección de datos en las tres líneas de producción, se 

obtienen los datos tabulados y presentados anteriormente, se juntan las tres tablas para 

realizar una comparación y se logra observar la diferencia tan marcada de consumo entre 

las tres líneas.  

 

     Como es un material que se utiliza en la misma estación de trabajo y para el mismo 

proceso en las diferentes líneas, sigue entender el porqué de la diferencia tan notoria 

entre las estaciones de trabajo y encontrar la solución a esta.  

 

     Con esta variabilidad en el consumo que se presenta, se logra entender que, en unas líneas, 

como por ejemplo en la dos y tres, consumen de dos a cuatro unidades del material por turno; 

mientras, en la línea número uno, se utiliza de una a dos unidades por turno. 
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4.3 Herramientas para el análisis del problema 

 

Diagrama de Ishikawa. 

 

 

Figura 24: Diagrama de Ishikawa 

Fuente: Elaboración propia. 
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Análisis de las causas del Ishikawa.  

 

En el análisis, se utiliza una tabla de la relación de la teoría versus el método, que, 

actualmente, utiliza la empresa para manejar el control del inventario, donde se analiza 

lo que la teoría explica de cómo se debe realizar y cómo se está ejecutando en la 

organización y entender las diferencias que se presentan.  

 

Tabla 13: Tabla relación teoría VS método actual  

Método actual Teoría relacionada Riesgo al método actual 

Desorden en el lugar de 
almacenamiento. 

Como se menciona en el 
punto 1.2.12 del capítulo 
cuatro la metodología de 
las 5S ayuda a eliminar 
desórdenes en el lugar de 
trabajo. Esta metodología 
pretende crear buenas 
condiciones del trabajo y 
así permitir que las labores 
se realicen de forma 
organizada, ordenada y 
limpia.  

• No tener el espacio 
suficiente para el 
almacenamiento de 
los materiales. 

• No encontrar el 
consumible 
necesario por el 
desorden que se 
presenta. 

No identificación de los 
materiales en el lugar de 
almacenamiento.  

En la metodología 5S, 
específicamente en la s 
número tres, se menciona 
que, a través de la 
señalización, manuales y 
normas de apoyo. Con las 
evidencias visuales se 
logra crear plantillas para 
conocer dónde van las 
herramientas y, así, 
conservar el orden. 

• No conocer dónde 
colocar los 
materiales.  

• No conocer qué se 
posee en el 
inventario. 

Excesos y faltantes del 
inventario. 

En el capítulo cuatro, 
específicamente en el 
punto 2.1.7, se mencionan 
las fórmulas, que existen 
en la teoría de mínimos y 
máximos del inventario, 
con las características 

• No poseer algún 
material que se 
necesita de 
urgencia por 
faltantes. 

• Tener excesos de 
material que 
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propias de cada inventario 
para no incurrir en faltantes 
o excesos.   

provocan pérdida de 
dinero o desperdicio 
de almacenamiento.  

No control del inventario. En la administración de 
inventario descrita en el 
punto 2.1.1 del capítulo 
cuatro, se menciona la 
importancia de conocer y 
controlar el inventario en 
las compañías.  

• El riesgo, que no 
tenga un punto de 
equilibrio en el 
inventario, puede 
ocasionar que la 
empresa pueda 
quebrar por no 
satisfacer las 
necesidades del 
cliente o bien tener 
más material del que 
sale. 

Método desactualizado. Con la tecnología que 
existe en la actualidad, no 
poseer una herramienta, 
que controle el inventario 
con puntos de reorden 
mencionados en el punto 
2.1.6, conlleva a riesgos 
económicos importantes 
en la compañía. 

• No poseer el 
material y no 
conocer qué no 
existe. 

• Invertir muchas 
horas de su tiempo 
en busca de algún 
material. 

Dependencia de la 
memoria del talento 
humano.  

Cada persona del 
departamento de 
ingeniería lleva por su 
cuenta en la memoria la 
existencia de algún 
material en el inventario. El 
método de la dependencia 
de la memoria que existe 
es inapropiado para un 
buen control del inventario.  

• Que el ingeniero 
olvide lo que se 
deba mandar a 
comprar y, cuando 
lo necesiten, no 
haya.  

Mal uso del tiempo de 
trabajo del ingeniero.  

El gasto semanal de horas 
que un trabajador puede 
invertir en la búsqueda de 
algún material no ayuda a 
la organización, por eso se 
establecen, en el capítulo 
cuatro 2.1.3.2 las 
revisiones periódicas y 
evitar horas de búsqueda.  

• Mas tiempo invertido 
en la búsqueda de la 
materia necesaria.  

• La mala revisión de 
la existencia del 
inventario.  

 

Fuente: Elaboración propia 
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Conclusión del Ishikawa.  

 

De acuerdo con el análisis realizado en la tabla anterior, donde se hace una comparación 

de todas las posibles causas de la causa raíz mencionadas en el diagrama de Ishikawa 

del método actual, que utiliza la compañía para el control del inventario versus lo que 

llama la teoría a realizar para controlarlo.  

 

     De las siete causas analizadas en la comparación del método actual versus la teoría, 

seis se asocian de forma directa a la teoría de administración y control de inventarios. Se 

evidencia que estas seis causas no están cumpliendo de forma correcta lo que dice la 

teoría, que se debe realizar, y están realizando un método erróneo.  

 

     Así, se concluye que el problema principal de la organización del descontrol 

contribuye de forma directa al método actual que están realizando.  
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4.3.2.1.2 Análisis es no es de datos de los consumibles A. 

 

A continuación, para analizar los datos recolectados en los formularios presentados 

anteriormente del consumible clasificado como A, se realiza el análisis es no es, donde 

se emplea una tabla que, con las diferentes explicaciones, se logra entender cuáles son 

las causas y el problema que existe actualmente. 

 

Tabla 14: Análisis es no es del consumible A 

 

 Es No es Distinción  Causa 

¿Qué? El problema que 

se presenta en el 

consumible es el 

mal consumo, 

que se le estaba 

dando en la 

estación de 

trabajo, como 

también el mal 

lineamiento de 

criterios entre las 

tres líneas de 

producción. 

El problema no 

el método de 

compra del 

consumible, ya 

que los 

ingenieros 

compran con 

base en lo que 

las tres líneas de 

producción les 

solicite por mes.  

La diferencia de 

lo que es y lo que 

no es, es que no 

había un 

problema de 

compra sino más 

bien un 

problema de 

consumo.  

En el mal manejo 

del consumible, 

nadie se 

preocupó por 

conocer si el 

consumo era el 

adecuado para 

cada línea. 

¿Dónde?  El problema se 

encuentra en el 

departamento de 

producción, 

específicamente 

en la estación de 

uso del 

consumible.  

El problema no 

se encuentra en 

el departamento 

de ingeniería 

porque no son 

ellos quienes lo 

están 

consumiendo de 

más, sino son los 

que compran. 

La diferencia es 

en los 

departamentos, 

que se estaban 

presentando.  

El departamento 

de producción no 

se preocupó por 

medir el 

consumo, que 

estaban 

presentando las 

líneas de 

producción 
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¿Cuándo? El problema 

ocurre cada vez 

que las líneas de 

producción 

necesitaban 

producir, ya que, 

por el mal criterio 

que se tenía con 

respecto a la 

vida útil del 

consumible, lo 

cambiaban 

cuando ellos 

creían necesario 

y provocaban un 

elevado 

consumo.  

El problema se 

observa por 

primera vez 

cuando se 

realiza la 

clasificación 

ABC y se 

obtienen las 

elevadas 

compras y se 

empieza a 

analizar el 

consumo que se 

estaba teniendo.  

No son las 

compras que se 

estaban 

realizando, 

porque estas 

iban de la mano 

con lo que 

producción les 

solicitaba.  

El problema se 

dejó de observar 

cuando se 

alinearon todos 

los criterios en 

las tres líneas de 

producción y 

empezaron a 

comprender la 

vida útil del 

consumible y el 

correcto manejo 

del mismo. 

La diferencia 

observada en el 

tiempo, los 

cambios de 

departamentos y 

de criterios que 

cada 

departamento 

tenía. 

La posible causa 

del tiempo es 

que nunca antes 

se había tenido 

un adecuado 

análisis de cada 

consumible 

clasificación A 

por parte de 

ninguno de los 

dos 

departamentos 

involucrados. 

¿Extensión? La magnitud del 

problema se 

observa en la 

gran cantidad 

que se está 

utilizando y, por 

ende, se ve 

reflejado en 

pérdidas 

No es la cantidad 

que se está 

utilizando si no el 

gasto económico 

presente en la 

organización. 

La diferencia de 

cada una es que 

no se está 

viendo la 

cantidad del 

material que se 

está 

necesitando, 

sino que se está 

El mal manejo 

del material por 

ambos 

departamentos.  
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económicas en 

la empresa. 

reflejando en 

pérdidas 

económicas 

para la 

compañía 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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4.3.2.1.3 Conclusión del análisis es no es de datos de los consumibles A. 

 

Se finaliza la recolección de datos de diferentes tipos de fuentes. Uno es la conversación con los 

colaboradores acerca del uso y control del consumible; dos el conocimiento adecuado del proceso 

mediante la observación de este; el tercero, el reconocimiento del material; y el cuarto, los análisis 

históricos brindados por la organización.  Con toda esta información recolectada, se detecta que, 

en las tres líneas de producción donde se utiliza el consumible ADCH, el proceso es exactamente 

el mismo, el material ADCH lo utilizan para realizar la misma operación. Entonces se llega a la 

siguiente pregunta: ¿Por qué las tres líneas de producción consumen de manera diferente el 

consumible si es el mismo proceso, el mismo material y la misma operación? 

 

     Al terminar de analizar los datos y contestar la pregunta que surge, se conoce que el problema 

está en la metodología, que utiliza la compañía para entregar el consumible. Los colaboradores 

tienen totalmente libre, en la estación de trabajo, una caja con el consumible y son libres de 

cambiarlo las veces que deseen, sin que nadie les cuestione el porqué ni lleve el control del 

consumo. Los trabajadores de la estación solamente lo cambian porque a ellos les parece, o sea, 

es una opinión sumamente subjetiva del colaborador de cuándo realizar el cambio y cuántas 

veces al día es necesario canjearlo, la subjetividad presentada está provocando la variabilidad del 

consumo de los meses presentado en la tabla número diez.   

 

     Para los consumos de los consumibles clasificados en A, B y en C se utilizan los datos 

históricos brindados por los ingenieros del área Fx.  
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Conclusión de la situación actual. 

 

Con la ayuda de la herramienta de clasificación ABC, se logra clasificar los materiales, 

dando como resultado uno categorizado como A, del cual se logra identificar una mejora 

en el consumo del material y se mide el consumo de este. Con los B y C, se logran 

recolectar los datos históricos brindados por la organización.  

 

     En el consumible clasificado como A, con la demanda, que se tiene registrada, se 

elevan los costos del inventario; con la observación y el entendimiento del proceso, se 

logra identificar la mejora que existe en el consumo de estos. Este descontrol del 

consumo se refleja porque la manera en que se maneja este consumible es libre y lo que 

cada operario crea correcto.  

 

     Al observar el diagrama de flujo actual que la empresa posee, se ven los peligros, que 

se poseen a la hora de que las líneas de producción necesiten algún material necesario 

para seguir con su proceso de ensamble, corriendo el riesgo de tener paros en las líneas 

por la falta de algún consumible, trayendo consigo grandes pérdidas económicas para la 

compañía  

 

     En el Ishikawa, se identifica el método actual, que utiliza la empresa para el control 

del inventario como la causa principal del problema, ya que, de una forma muy clara, se 

logran observar las diferencias que tiene el método actual con lo que la teoría pide que 
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se realice. Con seis malas prácticas del método de siete que se analizan, se concreta 

que el problema es el mal método del control que se maneja en la empresa. 

 



92 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CAPÍTULO V 

DISEÑO E IMPLEMENTACIÓN DE LA SOLUCIÓN 
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5.1 Introducción de la solución  

 

Con los datos recolectados, se concluye, en el capítulo anterior, que el principal problema que la 

organización presenta es el método que estos utilizan para el control de los insumos, que deben 

comprar y entregar a las líneas de producción. 

 

     Se plantea crear una herramienta en Excel, que les ayuda a controlar los niveles de inventarios, 

que estos sean óptimos y sostenibles para el consumo, que se presenta en las líneas de 

producción. Al igual que mediante los datos recolectados, se identifica y se implementa el 

consumo ideal para los consumibles de la clasificación A en la clasificación ABC; y para los 

consumibles con clasificación B y C, se crea un reporte para el control de estos.  

 

     Con el nuevo método implementado, se crea un flujo para el aviso y la observación de si hay 

o no algún consumible, esto haciendo el proceso más ágil y eficiente, ya que con la herramienta 

de Excel solamente deben revisar el reporte y conocer si hay o no algún consumible y, con esto, 

se eliminan pasos del flujo actual, que la empresa maneja para el movimiento de los consumibles.  

 

     Con el nuevo método, se ahorra y se controla el desorden, que presenta la empresa con el 

consumo de los consumibles y con las horas que deben emplear los ingenieros a la hora de 

buscar y entregar, a la línea de producción, los consumibles necesarios para que el flujo sea de 

una manera exitosa.  
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Figura 25: Diagrama de Gantt 

Fuente: Elaboración propia. 
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5.1.1. Solución de los problemas del capítulo cuatro con la herramienta de Excel. 

 

En la tabla que, a continuación se presenta, se analizan las soluciones, que se presentan a la hora 

de implementar la herramienta de Excel, y cómo mitigar y eliminar los riesgos, que presenta el 

método actual del control del inventario. 

 

Tabla 15: Tabla de riesgos VS solución 

 

Método actual Teoría relacionada Riesgo al método 
actual 

Solución con la 
herramienta 

Desorden en el 
lugar de 
almacenamiento. 

Como se menciona 
en el punto 2.2.11 del 
capítulo cuatro, la 
metodología de las 
5S ayuda a eliminar 
desórdenes en el 
lugar de trabajo. Esta 
metodología 
pretende crear 
buenas condiciones 
del trabajo y, así, 
permitir que las 
labores se realicen 
de forma organizada 
y limpia. 

• No tener el 
espacio 
suficiente para el 
almacenamiento 
de los 
materiales. 

• No encontrar el 
consumible 
necesario por el 
desorden que se 
presenta. 

En una reunión 
con todos los 
integrantes del 
equipo de 
ingeniería, se 
realiza una 
selección de 
materiales, se 
desecha lo que 
no son 
consumibles por 
controlar y se 
ordena el lugar 
con los 
consumibles por 
controlar.  

No identificación 
de los materiales 
en el lugar de 
almacenamiento.  

En la metodología 
5S, específicamente 
en el la s número 
tres, se menciona 
que, a través de la 
señalización, 
manuelas y normas 
de apoyo. Con as 
evidencia visual, se 
logra crear plantillas 
para conocer dónde 

• No conocer a 
dónde colocar 
los materiales.  

• No conocer qué 
se posee en el 
inventario. 

Se ordena el 
lugar de 
almacenamiento 
y se le asigna un 
lugar establecido 
a cada material. 
Seguidamente se 
identifica el lugar 
con las 
características: 
nombre del 
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van las herramientas 
y así conservar el 
orden. 

material y el 
número de parte 
de este. 

Excesos y 
faltantes del 
inventario. 

En el capítulo cuatro, 
específicamente en 
el punto 2.1.7, se 
mencionan las 
fórmulas, que existen 
en la teoría de 
mínimos y máximos 
del inventario, con 
las características 
propias de cada 
inventario para no 
incurrir en faltantes o 
excesos.   

• No poseer algún 
material, que se 
necesita de 
urgencia por 
faltantes. 

• Tener excesos 
de material, que 
provocan 
pérdida de 
dinero guardada 
o desperdicio de 
almacenamiento.  

Con los datos del 
consumo de los 
tiempos de 
entrega, se le 
asigna, a cada 
consumible, su 
máximo y su 
mínimo, según la 
fórmula teórica 
correspondiente. 

No control del 
inventario 

En la administración 
de inventario descrita 
en el punto 2.1.1 del 
capítulo dos, se 
menciona la 
importancia de 
conocer y controlar el 
inventario en las 
compañías.  

• El riesgo de que 
no tenga un 
punto de 
equilibrio en el 
inventario puede 
ocasionar que la 
empresa pueda 
quebrar por no 
satisfacer las 
necesidades del 
cliente o bien 
tener más 
material del que 
sale. 

Con la creación 
de la 
herramienta, se 
controla con un 
reporte, donde 
indique y arroje 
una alerta de 
cuándo es 
necesario 
comprar material 
o si hay 
suficiente.  

Método 
desactualizado. 

Con la tecnología 
que existe en la 
actualidad, no 
poseer una 
herramienta, que 
controle el inventario 
con puntos de 
reorden 
mencionados en el 
punto 2.1.6, conlleva 
a riesgos 
económicos 
importantes en la 
compañía. 

• No poseer el 
material y no 
conocer qué no 
existe. 

• Invertir muchas 
horas de su 
tiempo en busca 
de algún 
material. 

Con la creación 
de esta 
herramienta, se 
puede tener 
acceso al 
inventario en 
cualquier 
momento por 
medio de un 
SharePoint, 
donde cada 
encargado puede 
conocer el estado 
en el que se 
encuentra el 
inventario.  
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Dependencia de 
la memoria del 
talento humano.  

Cada persona del 
departamento de 
ingeniería lleva, por 
su cuenta en la 
memoria, la 
existencia de algún 
material en el 
inventario. El método 
de la dependencia de 
la memoria, que 
existe, es 
inapropiado para un 
buen control del 
inventario.  

• Que al ingeniero 
se le olvide lo 
que se deba de 
mandar a 
comprar y 
cuando lo 
necesiten no 
haya.  

Cada vez que se 
realice alguna 
entrada o salida 
del inventario, 
estos lo llenan en 
el Excel y ya no 
va a depender de 
que cada uno se 
acuerde de lo 
que hay o no, 
sino que el 
reporte lo dirá 

Horas del trabajo 
del ingeniero mal 
gastadas en la 
búsqueda de 
inventario. 

El gasto semanal de 
horas, que un 
trabajador puede 
invertir en la 
búsqueda de algún 
material, no ayuda a 
la organización, por 
eso se establecen, 
en el capítulo cuatro 
2.1.3.2, las 
revisiones periódicas 
y evitar horas de 
búsqueda.  

• Más tiempo 
invertido en la 
búsqueda de la 
materia 
necesaria.  

• La mala revisión 
de la existencia 
del inventario.  

Ya no se gastan 
horas en la 
búsqueda, en 
lugar de esto 
solamente deben 
buscar el archivo 
de Excel en el 
SharePonit, abrir 
la herramienta 
del control del 
inventario y 
conocer cuánta 
cantidad de cada 
consumible hay.  

 

Fuente: Elaboración propia 
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5.2 Creación de la herramienta de Excel  

 

Con los datos históricos recolectados, se crea la herramienta de Excel, esta se conforma 

con diferentes espacios, donde se inserta la información necesaria y requerida para 

empezar a crear un reporte, donde informe y alerte el momento de estar en riesgo de 

quedarse sin inventario. 

 

     Los datos, que se ingresan y se observan en la herramienta de Excel, son pedidos 

por la organización y se obtienen de los resultados de la clasificación ABC, que se realiza 

con los materiales, esto para llevar un control exhaustivo de toda la información, que 

pueden manejar los ingenieros en sus mentes y que ya no sea dependiente de la 

memoria humana, sino que se presente en una herramienta donde todos tengan acceso 

a la información.  

 

 

 

 

 

 

 



99 
 

5.3 Entrenamiento e implementación de la herramienta de Excel  

 

Al crear la herramienta de Excel para el control del inventario, se deben seguir algunos pasos para 

el correcto uso de la herramienta. A los todos los ingenieros y técnicos del área, se les da un 

entrenamiento con una presentación, que contiene el manual donde se muestra, paso a paso, el 

uso de esta herramienta, lo que se debe hacer y lo que no para la correcta utilización. (Ver anexo 

3) 

 

     Para el mantenimiento de la herramienta de Excel, el manager del equipo asigna, a un 

responsable, lo elige basándose en la cantidad de conocimiento, que tiene la persona en la 

utilización y compra de consumibles, dándole la llave del lugar donde se almacenan los materiales 

y, cada vez que se realiza algún movimiento, esta persona es la encargada de realizarlo de 

manera física y en Excel.  

 

     Se decide, en una reunión con el manager, que se realizarán auditorías de revisión, las cuales 

serán de manera periódica una vez al mes, donde se verá si la cantidad, que dice en el reporte, 

es la misma que se encuentra de manera física y se harán los pedidos de los materiales que sean 

necesarios.  
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Nuevos consumibles.  

 

 

Figura 26: Agregar inventario 

Fuente: Elaboración propia 

 

Al inicio, se identifican, con los ingenieros, los consumibles, que se van a agregar en la 

herramienta; cuando ya se seleccionan, se ingresan los datos. Esto solamente se debe hacer la 

primera vez, que se desee tener bajo control algún consumible, para que los datos queden 

registrados en la herramienta. El usuario debe rellenar todas las celdas con la información, que se 

solicita, y presionar el botón “Agregar” y, automáticamente, se guardan los datos del consumible.  

     Si se intenta ingresar un consumible que ya exista en la base de datos, la herramienta hace 

una verificación preliminar con el número de parte y arroja un mensaje, que especifica que ese 

consumible ya existe y no lo deja guardarlo de nuevo.  
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Figura 27: Error del Part Number 

Fuente: Elaboración propia  

 

 

     Si el consumible ya existe en la base de datos, este paso no se debe realizar y solamente se 

ingresan los movimientos (compras, entradas y salidas) que presente el consumible como tal. 
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Modificaciones.  

 

Si a través del tiempo se presenta algún cambio en la información que se tiene guardada en la 

base de datos, se puede modificar.  

 

 

Figura 28: Modificar 

Fuente: Elaboración propia  

 

 

     En la sección “Modificar”, se inserta, en la celda correspondiente a “Part Number”, el número 

de parte con el que se tiene registrado el consumible en la base de datos y se presiona el botón 

“Buscar”; esta acción lo que hace es traer todos los datos correspondientes del consumible. Este 

número de parte corresponde, la gran mayoría, a un número ya establecido por la organización, 
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el cual sigue un orden cronológico, que se asigna cuando son materiales que la empresa 

considera como muy importantes para el proceso y son ingresados por primera vez a la compañía. 

Los que no poseen número de parte ya establecido se les asigna uno con una lógica de números 

para saber cuándo es un número propio del equipo de trabajo de manufactura o es de toda la 

compañía. Ya cuando se tienen todos los datos, se modifica de forma manual la celda con el 

nuevo dato y se oprime el botón “Modificar” y, automáticamente, se actualizan los datos, 

mostrando un mensaje, dando a entender que el reemplazo de la información se realiza de forma 

exitosa.  

 

Figura 29: Aviso del reemplazo 

Fuente: Elaboración propia 
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Buscador. 

 

Cuando no se conoce el número de parte de algún consumible, existe un buscador para 

encontrarlo y hacer de forma eficaz el proceso. 

 

Primero se presiona el botón “ABRIR BUSCADOR”. 

 

 

Figura 30: Buscador 

Fuente: Elaboración propia  

 

 

     De forma automática, se despliega una lista donde aparecen todos los consumibles registrados 

en la base de datos. 
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Figura 31: Pestaña desplegable buscador 

Fuente: Elaboración propia  

 

     En el campo “DESCRIPCIÓN”, se escribe el nombre del consumible y este buscador va 

depurando por letra hasta llegar al consumible que se busca. 
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Figura 32: Depuración 1 de datos 

Fuente: Elaboración propia  
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Figura 33: Depuración 2 de datos 

Fuente: Elaboración propia 

 

     Cuando se llega al consumible, al lado izquierdo, aparece el número de parte con el cual está 

registrado en la herramienta de Excel. 
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Ficha técnica.  

 

 

Figura 34: Ficha técnica vacía 

Fuente: Elaboración propia  

 

Cuando se desee conocer la información general de algún consumible, existe una ficha técnica, 

la cual posee la información. En esta, se escribe, de forma manual, el número de parte y se 

presiona la tecla “Enter” y automáticamente muestra la información solicitada. (Apéndice A) 
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Figura 35: Ficha técnica llena 

Fuente: Elaboración propia   
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Movimientos del inventario. 

 

 

      

 

Figura 36: Movimientos 

Fuente: Elaboración propia  

 

 

Los movimientos, que presenta el inventario, deben agregarse según sus características, ya que, 

por naturaleza de estos, tienen características diferentes y con esto llegan a controlar de una 

manera eficiente el inventario. 
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     La herramienta de Excel hace diferentes verificaciones en los datos, que posee, para evitar 

errores manuales, que no ayuden a llevar un control eficaz del inventario, con las verificaciones 

vienen mensajes de alerta para advertir, al usuario, que algún dato digitado o alguna acción, que 

está ejecutando es incorrecta. 

     Ejemplo: Si en algún movimiento del inventario (compras, entradas, salidas), hace falta rellenar 

alguna celda automáticamente, este envía un mensaje para que rellenen todas las celdas 

necesarias. En el ejemplo, no se rellena la fecha, por eso envía esa alerta “Falta ingresar la fecha”, 

pero las verificaciones y las alertas las envía para todas las celdas.  

 

 

Figura 37: Aviso de faltante de datos 

Fuente: Elaboración propia   
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Compra de inventario. 

 

 

Figura 38: Inventario en tránsito 

Fuente: Elaboración propia  

 

 

Cuando se compra inventario, debe registrarse en la sección “Inventario en tránsito”. Aquí se 

rellenan las celdas con la información que se solicita, donde: 

• Part number es el número con el que se registra el consumible. La herramienta hace 

automáticamente una verificación para comprobar que sí exista el Part Number en la base 

de datos; y si no existe, no lo deja realizar la acción. 
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Figura 39: Aviso de dato incorrecto inventario en tránsito 

Fuente: Elaboración propia  

 

• PO es el número de factura, que el proveedor da para identificar el pedido.  

• Encargado, es la persona que realiza el pedido. 

• Cantidad pedido, es cuánta cantidad se manda a comprar. 

• Fecha de llegada, es cuando llega el pedido a la empresa según la entrega del proveedor.  
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Entrada de inventario sin requerimiento. 

 

 

 

Figura 40: Entrada de inventario 

Fuente: Elaboración propia  

 

 

Cuando el pedido llega a la compañía y el consumible cumple con la característica que está listo 

para el uso inmediato, se registra en la sección “entrada de inventario”. Aquí se rellenan las celdas 

con la información que se solicita, donde: 

• Part number, es el número con el que se registra el consumible. La herramienta hace 

automáticamente una verificación para comprobar que sí exista el Part Number en la base 

de datos; y si no existe, no lo deja realizar la acción. 
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Figura 41: Aviso de Part Number incorrecto entrada de inventario 

Fuente: Elaboración propia  

 

 

• PO, es el número de factura con el que se registra el pedido solicitado. La herramienta 

hace automáticamente una verificación para comprobar que sí exista la PO en la base de 

datos; y, si no existe, no lo deja realizar la acción. 

 

 

Figura 42: Aviso de PO incorrecto entrada de inventario  

Fuente: Elaboración propia  
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• Encargado, es la persona que realiza la entrada del inventario.   

• Cantidad, es cuánta cantidad llega a la empresa. 

• Fecha de llegada, es el día que llega el pedido a la empresa.  
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Entrada de inventario con requerimiento y entrada de inventario físico. 

 

 

 

Figura 43: Ingreso de inventario con requerimiento 

Fuente: Elaboración propia  

 

 

Cuando el pedido llega a la compañía y el consumible cumple con la característica, que no está 

listo para el uso inmediato y de forma obligatoria, debe completar algún requerimiento específico 

para el consumible, se registra en la sección “ingresos de inventario con requerimiento”.  

 

     Cuando el pedido llega a la empresa y se debe llevar a realizar algún requerimiento, se agrega 

en la sección “Entrada de inventario en requerimiento”. Aquí se rellenan las celdas con la 

información que se solicita, donde: 
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• Part number, es el número con el que se registra el consumible. La herramienta hace 

automáticamente una verificación para comprobar que sí exista el Part Number en la base 

de datos; y si no existe, no lo deja realizar la acción. 

 

Figura 44: Aviso Part Number incorrecto entrada de inventario en requerimiento 

Fuente: Elaboración propia  

 

• PO, es el número de factura con el que se registra el pedido solicitado. La herramienta 

hace automáticamente una verificación para comprobar que sí exista la PO en la base de 

datos; y si no existe, no lo deja realizar la acción. 
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Figura 45: Aviso de PO incorrecta de entrada de inventario en requerimiento 

Fuente: Elaboración propia  

 

• Encargado, es la persona que realiza el ingreso de inventario al requerimiento. 

• Cantidad, es cuánta cantidad llega a la empresa y se manda al requerimiento. 

• Fecha de llegada, es el día que llega el pedido a la empresa y se envía al requerimiento.  

 

     Cuando ya las personas de requerimiento llaman al ingeniero para decirle que el consumible 

ya está listo para el uso, este debe ingresarlo en “entrada de inventario físico”. Aquí se rellenan 

las celdas con la información que se solicita, donde: 

• Part number, es el número con el que se registra el consumible. La herramienta hace 

automáticamente una verificación para comprobar que sí exista el Part Number en la base 

de datos; y si no existe, no lo deja realizar la acción. 
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Figura 46: Entrada de inventario físico 

Fuente: Elaboración propia  

 

• PO, es el número de factura con el que se registra el pedido solicitado. La herramienta 

hace automáticamente una verificación para comprobar que sí exista la PO en la base de 

datos; y si no existe, no lo deja realizar la acción. 

 

Figura 47: Aviso de valor incorrecto entrada de inventario físico 

Fuente: Elaboración propia  
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• Encargado, es la persona que realiza la entrada del inventario al inventario físico.   

• Cantidad, es cuánta cantidad llega a la empresa, ya va al requerimiento y está lista para el 

uso. 

• Fecha de llegada, es el día que ingresa los datos como inventario para uso.  
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Salida de inventario.  

 

 

 

Figura 48: Salida de inventario 

Fuente: Elaboración propia  

 

Cuando se realiza la salida del inventario de algún consumible, se registra en la sección “salida 

de inventario”. Aquí se rellenan las celdas con la información que se solicita, donde: 

• Part number, es el número con el que se registra el consumible. La herramienta hace 

automáticamente una verificación para comprobar que sí exista el Part Number en la base 

de datos; y si no existe, no lo deja realizar la acción. 
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Figura 49: Aviso de dato incorrecto salida de inventario 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

• Encargado, es la persona que realiza la salida del consumible del inventario.   

• Cantidad, es cuánta cantidad sale del inventario físico. 

• Fecha de llegada, es el día que sale el consumible del inventario.  
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5.4 Diagrama de flujo con el nuevo método  

 

 

 

 

 

 

Figura 50: Diagrama de flujo con el nuevo método implementado en la compañía 

Fuente: Elaboración propia
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Con la nueva metodología para el control del inventario, se crea un nuevo diagrama de flujo. Con 

este, se reduce el riesgo de paros en la línea y el tiempo, que invierte el ingeniero en la búsqueda 

del consumible que se necesita para que las líneas de producción no se detengan. 

 

     Se da inicio al proceso de inventario cuando los trabajadores de las líneas de producción se 

dan cuenta que algo anda mal o necesitan algún consumible, que el departamento de ingeniería 

les otorga y les avisan a sus supervisores, seguidamente hacen un aviso a ingeniería de la falta 

del consumible en las líneas de producción y estos se dirigen al estante ya ordenado e identificado 

y se lleva, a los operarios, en la línea de producción. 

 

     Cuando se entrega, a la línea de producción, se detiene completamente el riesgo del paro en 

la línea y no hay una espera o algún paro, que consuma mucho tiempo por culpa de ingeniería 

por no entregar el consumible que necesitan a tiempo.  Ya ese riesgo superado, el ingeniero va a 

la herramienta de Excel y efectúa la salida del inventario, que realiza para que se actualice el 

reporte automáticamente y fin del proceso implementado. 
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5.5 Consumible de clasificación A 

 

Al finalizar el análisis de la recolección de datos de consumible ACDH, se demuestra que la 

metodología, que utiliza la empresa para entregar este consumible, genera un descontrol 

en el consumo, ya que nadie lleva la cuenta de cuánta cantidad se puede gastar del 

mismo y cuál es la cantidad necesaria que debe existir en inventarios para que no haya 

ningún problema de falta de inventario o bien exceso de este.  

 

     Con la herramienta de Excel, se lleva el control de cuánta cantidad del consumible se 

tiene en inventario y no se tiene el riesgo que no haya la cantidad necesaria para 

abastecer la demanda o que haya un exceso. Esta cantidad de uso del consumible es 

establecida con los datos recolectados de las líneas de producción; según los datos 

demostrados en el capítulo cuatro, la línea de producción número uno utiliza máximo dos 

agujas por turno, mientras que las otras dos, más de dos materiales por turno. Teniendo 

en cuenta que las tres líneas utilizan el consumible ACDH en la misma estación de trabajo 

y que hacen exactamente lo mismo, se estandariza que se utilicen dos agujas por turno 

en todas las líneas de producción como lo hacen en la primera línea. 

 

     Se mira la técnica, el criterio que utilizan los operarios en la línea de producción 

número uno, el cuidado a la hora de manipular el consumible y se conversa con estos 

para que juntos se recolecten ideas y poder llevar a las otras líneas, con los datos 

recolectados, se da un entrenamiento a todas las personas, que trabajan en esta 
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estación de trabajo, y se les enseñan los cuidados para que la vida útil del consumible 

sea más larga, ideas de la técnica ideal de uso del consumible, también el criterio para 

que todos tengan el mismo a la hora de realizar el cambio del consumible y se les 

demuestra que una de las líneas lo hacía y que era posible que las otras dos líneas de 

producción lo realicen. 

 

    Se asigna un encargo específico por línea que verifique y entregue, al inicio de turno, 

la cantidad de dos agujas del consumible por estación; y si es el caso que necesitan una 

extra, se lleva el control e, inmediatamente, se va con las personas para conocer la razón 

del porqué necesitan más de dos por turno.  

 

     El control se lleva de dos formas: la primera es que el ingeniero, al inicio de mes, 

entregue la cantidad que le corresponde y que satisfaga la demanda del mes; y la 

segunda es que se hacen auditorías una vez a la semana con el día seleccionado 

aleatoriamente, para comprobar que, en la estación, no haya más de dos unidades del 

consumible y se esté cumpliendo el consumo dado. 

 

     Con esta metodología propuesta y la cantidad seleccionada por línea, se pasa de 

gastar al año 1500 unidades a 600 anuales con un ahorro de 600 unidades. 
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Tabla 16: Análisis actual y propuesto 

 

Análisis del ahorro 

Actual Propuesto 

Línea 1 300 Línea 1 300 

Línea 2 y 3 1200 Línea 2 y 3 600 

Anual 1500 Anual 900 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

Con la nueva implementación de la cantidad establecida del uso por turno del material 

analizado y controlado, se pasa de utilizar, en las tres líneas de producción al mes, de 

1500 a 600 unidades, significando un ahorro al mes considerable y beneficioso para la 

empresa. 

Tabla 17: Ahorros con implementación 

Ahorro demostrado con la implementación 

600 unidades 

 

Fuente: Elaboración propia  

 

     Se está ahorrando al mes alrededor de 12000 dólares al mes, dando como resultado 144000 

dólares al año, un ahorro bastante significativo para la empresa y un control del consumo 

exhaustivo.  
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5.5 5 S de los consumibles  

 

Al iniciar el proyecto, se observa que el lugar designado para el almacenamiento de los 

consumibles está muy desordenado y no hay nada identificado, ocasionando problemas a la hora 

de necesitar algún consumible, ya que, por el desorden, es más difícil buscarlo o no lo encuentran 

y, algunas veces, piensan que no hay y mandan a comprar más del mismo. 

 

     Se decide realizar un 5S al lugar para poder identificar el lugar con los diferentes consumibles, 

marcar los más importante y deshacerse de los que no son importantes y están robando espacio 

en el lugar donde podría ir otro que, en realidad, sí es necesario para el uso en las líneas de 

producción.  

 

5.5.1 Clasificación y organización. 

 

Se reúne, un día, a todo el departamento de ingeniería en el lugar donde se tienen almacenados 

todos los consumibles y con la opinión, el conocimiento ideal del proceso y el criterio de todos se 

van desechando los consumibles, que no necesitan en las líneas, ya que algunos ya no los 

necesitan por cambios de proceso o solamente están ahí guardados sin ninguna razón de peso 

para estar en este lugar de almacenamiento. Los que sí son necesarios se hacen a un lado para 

el siguiente paso. 
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5.5.2 Ordenar. 

 

Cuando ya se tienen identificados los consumibles sumamente importantes para la organización, 

sigue ordenar el lugar de almacenamiento. Se les busca un espacio óptimo a cada uno, que no 

necesita más espacio y, así, no se desperdicia, seguidamente se prosigue con identificar con 

nombres y número de parte los lugares donde están para que sea más rápida la búsqueda.   

 

 

Figura 51:5S Ordenar 

Fuente: Elaboración propia 
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5.5.3 Limpieza. 

 

Se realiza una pequeña reunión donde todos los miembros del equipo de ingeniería están y se 

les ofrece una presentación con los cuidados de almacenamiento de los consumibles para que, a 

la hora de manipularlos, los traten con cuidado. 

 

5.5.4 Estandarización.  

 

Con la ayuda de la rotulación realizada en el paso número dos, ayuda a que los usuarios, que 

ingresan los materiales en el lugar del almacenamiento, sepan el lugar indicado para cada 

consumible y no se desordene por no conocer dónde colocar los consumibles cuando llegan.  

 

5.5.5 Compromiso y disciplina 

 

Con la herramienta de Excel, los colaboradores tienen el compromiso y la disciplina de 

mantener ordenado el lugar de almacenamiento de los consumibles. Se comprometen a 

colocar, en el espacio indicado, cada consumible y se insertan, en la herramienta de Excel, los 

datos que estos tengan para controlar las cantidades que se poseen de inventario.   (Ver 

Anexos 1 y 2)  
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Figura 52: 5S Compromiso y disciplina 

Fuente: Elaboración propia 
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5.6 Control del inventario con un reporte 

 

La herramienta de Excel creada con la información, que el usuario inserta, crea una tabla, que 

funciona como reporte con diferentes avisos y funciones establecidas para controlar el inventario 

de manera eficiente. 

 

     En este reporte, se muestran diferentes espacios y celdas, donde: 

• Muestra el número de parte seleccionado para cada consumible anteriormente.  

• El inventario físico con el que se cuenta inmediatamente para utilizarlo en cualquier 

momento que se necesite.  

• El inventario en tránsito para conocer cuánta cantidad viene en camino y no comprar más 

de la cuenta.  

• El inventario en requerimiento para saber cuánto inventario ya está en la planta, pero está 

en algún requerimiento necesario. 

• El total del inventario, que es la suma del inventario en tránsito, el inventario en tránsito y 

el inventario en requerimiento.  

• El punto de reorden para cada consumible establecido con la fórmula del capítulo número 

cuatro. 

• El estatus para conocer si hay suficiente inventario y no hay ningún riesgo que no haya, o 

si hay que pedir inventario porque ya no hay. 

• El valor del inventario para conocer la cantidad monetaria que el inventario representa.  
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• Exceso de inventario por si hay un exceso, que ponga el riesgo el espacio donde se 

almacena el inventario o si se sobrepasa de manera excesiva la cantidad monetaria, que 

se posee de este.
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Figura 53: Reporte del control del inventario 

Fuente: Elaboración propia  
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5.7 Análisis económico  

 

5.7.1 Gastos de la creación e implementación de la herramienta. 

 

Se utilizan diferentes recursos para la creación final y exitosa de la herramienta de Excel, 

entre ellos algunos suministros para la identificación en las 5S y también el tiempo 

invertido para la creación de este, tomando en cuenta la recolección de datos y la 

creación final, dando como resultado un gasto de $20,540.  

 

Tabla 18:Gastos de la creación e implementación de la herramienta de Excel 

 

Fuente: Elaboración propia. 

 

Pérdidas por paros en la línea de producción.  

 

Como se presenta en los capítulos anteriores en la justificación del problema 

específicamente, en el tema económico, se pierde una cantidad de dinero elevada 

cuando las líneas de producción detienen la creación de productos, siendo este el 

problema principal mencionado.  

 

Suministros 20$                     

Inversión por 

horas invertidas
540$                   

Total 560$                   

Gastos de la creación e 

implementación de la 

herramienta de Excel
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     Como se crea e implementa la herramienta de Excel, y se lleva un control exhaustivo 

de los consumibles y no existe la posibilidad que haya faltantes de algún consumible 

necesario para la producción de los dispositivos, entonces no hay paros en la línea de 

producción, ocasionando cero pérdidas económicas para la compañía.   

 

Tabla 19: Pérdidas representado económicamente 

 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

     Como se muestra en la tabla anterior, hay pérdidas de $5269, esto se compara con 

los paros de línea, que se van a prevenir con la herramienta de Excel, como 

consecuencia cero paros en las líneas de producción.  
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Tabla 20: Tabla de ganancias 

 
Fuente: Elaboración propia. 

 

 

     Como se muestra en la tabla anterior de comparaciones de las pérdidas, que se han 

presentado contra el gasto que se utiliza para la creación e implementación del Excel, la 

ganancia se ve reflejada. Con la herramienta, se visualiza la excelente ganancia, que 

obtendrá la empresa con la utilización, y demostrando cero paros en las líneas de 

producción. 

 

5.7.2 Herramienta para el análisis económico. 

 

Para el análisis, se determina utilizar la herramienta económica conocida por sus siglas 

en inglés como ROI (Return on investment). Se da un valor, que sale de una fórmula 

establecida, que determina si el proyecto es rentable para la empresa o, por lo contrario, 

no lo será.  
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Tabla 21: Análisis ROI 

 

Fuente: Elaboración propia. 

 

     Como se observa, el resultado de realizar la fórmula de ROI es positivo, por ende, 

como lo menciona la teoría, el resultado de la rentabilidad del proyecto es positiva, por 

lo que cada dólar, que se invierta en el proyecto, tiene un retorno de 7 dólares. 
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CAPÍTULO Vl 

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
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6.1 CONCLUSIONES 

 

• Con una clasificación ABC de los consumibles, que se seleccionan para 

incorporarlos en la herramienta de Excel, se conocen los más costosos 

clasificados con la letra A ,y los demás se establecen como B y C. También con 

los datos históricos, que la compañía brinda, se conocen los atributos de cada 

uno, así como las características necesarias para cada material. 

• Con el formulario de medición, que se coloca en las líneas de producción por un 

tiempo establecido, se conoce el consumo real del material más costoso y más 

consumido clasificado como A, donde se analiza y se logra hacer una disminución 

notable en el consumo de este, donde ronda alrededor de 600 unidades por mes. 

• Se desarrolla e implementa una herramienta en Excel, donde se logran incorporar 

todos los materiales críticos para la producción del producto y que no puede haber 

faltante, y, con esta, se crea un reporte donde se alerta cada vez que haya 

insuficiente inventario de algún material y, así, reducir, de una manera 

considerable, el problema presentado que es riesgos de paros en las líneas de 

producción por el faltante de algún consumible.  
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6.2 RECOMENDACIONES  

• Se recomienda, al Departamento de Ingeniería de la empresa ABT, revisar cada 

cierto tiempo, una recomendación de seis meses, para conocer si existe algún 

nuevo material, que es crítico en las líneas de producción, y se deba incluir en la 

herramienta de Excel para llevar el control del inventario de este. 

• Dar seguimiento y una auditoría, una vez al año, para indagar el cumplimiento en 

el consumo del material establecido.  

• Revisar si hay oportunidad de mejora en el consumo de los nuevos materiales, 

que aparecen, y estar pendiente si algún consumo se eleva de una manera 

inusual.  

• Crear entrenamiento de la herramienta de Excel para personas que se integren a 

partir de enero del 2019, para que todos estén en contexto y conozcan del uso de 

la herramienta.  
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APÉNDICE  

 

Apéndice A: Fórmulas utilizadas en la herramienta de Excel 

 

 

 

 

El tiempo total para uso es la suma del tiempo, que dura el proveer en traer el pedido a 

la empresa, más el tiempo que dura si necesita algún requerimiento. 
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