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RESUMEN

En el trabajo, que se presenta a continuacion, se logra observar un analisis con diferentes
herramientas presentes en la carrera de Ingenieria Industrial sobre un problema de
administracion y control de inventarios en una empresa dedicada a la industria médica,

gue se encuentra a nivel nacional e internacional.

Esta compafiia estaba perdiendo alrededor de $27000 por paros en las lineas de
produccion, lo anterior provocado por faltantes de inventario de diferentes materiales,
gue se manejan en un departamento en especifico, se analiza con un Ishikawa las
posibles causas y se logra llegar a la conclusién de que el principal problema, que
presenta la empresa y provoca este descontrol, es la metodologia con la que se estan

controlando los niveles de inventarios.

Con una solucion presentada a la empresa, donde se establecen minimos y maximos
del inventario, puntos de reorden, lugar fisico de almacenamiento, entre otras, se logra
eliminar al cien por ciento los paros en las lineas, 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, ahorrdndose asi, a la empresa, alrededor de $4709.



XV

También se logran encontrar y evidenciar puntos de mejora en el consumo de los
materiales, que se estan utilizando en las lineas de produccion para la creacion de los

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

En fin, es un trabajo enfocado en la correcta administracion 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 teoria menciona y llama

a la utilizacion.



CAPITULO |

INTRODUCCION



1.1 Introduccion

A continuacién, se presenta el proyecto realizado para llevar un mejor control y
administracion del inventario en la empresa ABT. En la actualidad muchas compairiias 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 area Fx, ya que, al tener faltante
de algun consumible del cual son cargo de comprar, puede ocasionar riesgos tan altos
como el paro de las lineas de produccién. Siendo este un riesgo sumamente alto, y
teniendo como consecuencia pérdidas econdmicas millonarias para la compafia, hace
qgue los encargados del &rea se interesen cada vez mas 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 realizacion de un 5S para aprovechar de manera extraordinaria el espacio,

gue se posee, para el almacenamiento de estos.

El documento esta dividido en diferentes capitulos, cada uno con sus secciones

correspondientes y necesarias, donde, en cada seccion, se desarrollan las ideas mas



importantes para poder llegar a la conclusion del trabajo y lograr erradicar el problema

presentado.



1.2 Descripcion general de la empresa

Historia general.

La compariia ABT, a lo largo de los mas de ciento veinte afios de historia y experiencia
con un aproximado de mas de noventa mil empleados en todas sus plantas, es una
empresa a hivel global, ubicada en mas de ciento cincuenta paises 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 compafiia y, con la ayuda del constante estudio y las nuevas
tecnologias, comienza a tener mas variedad de productos, siempre deseando y teniendo

la vision de ser una empresa lider a nivel mundial en la industria médica.

Su vision es: “Ser un negocio lider, 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
gue la salud es la clave de esa promesa. Porque cuando gozamos de una salud 6ptima,

somos capaces de lograr cualquier cosa. Y es por eso que siempre procuraremos ayudar



a las personas a alcanzar su mejor estado de salud en cada etapa de la vida. De esta

Formulario a ponemos en practica esa creencia dia tras dia”.

Sus productos.

Con la ayuda de los afios, la experiencia generada, el avance de la tecnologia, las ganas
de seguir construyendo nuevos productos para ofrecerle al ser humano y crecer cada
vez mas, la fabricacién de productos ha aumentado y, por eso, tienen diferentes ramas

de articulos a la venta en todo el mundo.



Nutricidn: 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 cronicas a recibir los
nutrientes, que necesitan, o a los nifios, que, con los nutrientes especiales de
los productos de nutricion, se les ayuda a tener un mejor crecimiento, son

algunos de los ejemplos para los cuales sirven estos articulos.

Figura 1: Producto de nutricién de Abt

Fuente: Google search



Diagnéstico: la manufactura de productos de diagndstico, que ayudan, al
doctor, a evaluar algun tipo de enfermedad de Formulario a precisa, rapida y

oportuna en las salas de los hospitales.

Figura 2: Producto de diagnostico de Abt

Fuente: Core Laboratory, 2016



Cuidado vascular: Abt ofrece gran variedad de tratamientos para tratar las
enfermedades del corazdn, con las mejores tecnologias para que la persona,
gue 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



Cuidado de diabetes: se crean articulos con diferentes caracteristicas
especiales para que las personas, que padecen de diabetes, puedan llevar
con confianza un control facil, con datos, que se asemejen a la realidad, y el
doctor pueda tener resultados, casi que sin equivocaciones humanas,

brindando, 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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e Productos farmacéuticos: con una alta gama de productos, que ofrecen para
curar un dolor de cabeza o dolores y enfermedades mas cronicas, entre ellos
para el sistema digestivo, la salud del corazén, 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 mas rapido posible que el ser
humano vuelva a realizar las actividades cotidianas sin la presencia de algun

dolor.

Figura 5: Productos farmacéuticos de Abt

Fuente: Esan, 2017

Diariamente, se descubren nuevas tecnologias 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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Division de la empresa.

Esta dividida en grandes grupos como cardiovascular y neuro modulacion, siendo el
cardiovascular una de las areas lideres en atencion y lider en el mercado con su
diversidad de productos. Ofrecen dispositivos para diferentes tipos de enfermedades y
su producto estrella es un stent, que libera farmacos para, asi, tratar la enfermedad

arterial coronaria.

Presente en Costa Rica.

Aungue en Costa Rica ha estado presente por mas de ciento ochenta afios en la
distribucion y venta de sus productos, apenas, en el afio dos mil diez, la compafia inicia
sus construcciones de planta y operaciones de manufactura de dispositivos médicos en
el pais, escogiendo el Parque Industrial EI Coyol en Alajuela. En el dos mil dieciséis, da
a conocer la noticia de la compra de otra empresa sumamente importante, esta
adquisicién le brinda una posiciéon fuerte en el mercado de estos dispositivos,
convirtiéndola en la lider y, en la actualidad, cuenta con dos edificios en la misma zona

franca.

En Costa Rica, la empresa Abt se encarga de la fabricacion, la distribucion y la venta
en el territorio nacional de dispositivos médicos, suplementos nutricionales, la fabricacion
de productos para la atencion vascular, catéteres, instrumentos de intervencion

quirargica... para brindar, al ser humano, una mejor calidad de vida y ofrecer, al sector
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costarricense, una amplia gama de diferentes areas de empleo, donde, actualmente,
cuenta con al menos mil talentosos colaboradores en diferentes espacios de la

compafiia, como se pueden citar algunos de estas areas.

e Facilidades
e Manufactura
e (Calidad

e Finanzas

e Entre otras
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1.3 Planteamiento del problema

El producto Fx cuenta con la colaboracion de cinco ingenieros en el area de ingenieria
de manufactura, los cuales tienen varios tipos de roles, la mayoria 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 linea de produccion.

El area 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 razén, es importante
crear y poseer un control en el inventario y el consumo para moderar el riesgo de paros

en la linea de produccion.

Esta area 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 esporadica, el responsable de

comprar algun consumible, de esta manera los otros no asumen de ese consumible en
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especifico y, asi, 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 razén, ellos no saben cuéanta cantidad de inventario fisico tienen en la bodega,
no se conoce el consumo en las lineas de produccién, 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 cuando es el momento indicado para realizar la compra.

Por el déficit del control de inventario, que poseen, promueve que los ingenieros
deban invertir mas de dos horas a la semana en el conteo o busqueda de los consumibles
con los que cuentan, siendo esto un método empirico, que solo el responsable de hacer
la cuenta o busqueda va a conocer, cuanto hay en el momento que conté o sacé
consumibles, provocando que se le olvide si queda vacio el lugar donde se encuentra el

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

Si es el caso que no hay del todo algun consumible, este es el peor de los
acontecimientos, ya que, la mayoria son tan importantes, que puede provocar que la
linea de produccion deba detenerse por tiempo indefinido por no contar con el adecuado
en ese momento, ya sea para cambiar o afiadir, y se pueda realizar de forma adecuada
la operacion. Si la linea de produccion del producto Fx se llega a detener siendo este el
peor efecto del problema, va a ocasionar pérdidas econdémicas muy elevadas y

solamente un paro de linea de produccién provoca una pérdida econémica importante.
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1.4 Justificacion 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 afio, donde comienza a ser
més 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 econémicas por turno

Produccion en ) )
) Admistrativos
lalinea
Horas Trabajadas al dia 9
Colaboradores 45
Pago por hora i 1500 | ¢ 3 500
Pérdida en colones i 607500 | ¢ 196 000
Pérdida en ddlares 5 1013 | 5 327
Total de pérdida en colones ¢ 803500
Total de pérdida en ddlares 5 1339

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 2: Total de pérdida por paros

Mes Marzo Noviembre | Febrero
Afio 2017 2017 2018
Cantidad de paros 1 2 1
Pérdida por paro en colones | ({803,500 | ¢ 1,607,000 | ({803,500
Pérdida por paroenddlares | S 1,317 (S 2,634 |S 1,317
Total de pérdida en colones (3,214,000
Total de pérdida en dolares ) 5,269

Fuente: Elaboracion propia
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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

econOmico y también de espacio, porque donde estan ubicados los consumibles, que

tienen de mas, podria ser espacio para que haya otros consumibles que se necesite y

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

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

la linea de produccién, traduciéndose como pérdidas econémicas graves para la

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

Producto
Precio del producto en colones ¢ 180 DOO
Precio del producto en dalares | 5 300
Cantidad de productos por hora 10
Total de perdida en colones & 16 200 00O
Total de pérdida en dolares 5 27 000

Fuente: Elaboracion 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 esta con la evolucién
acelerada de la tecnologia todos los dias, los avanzados programas, que existen, y la
capacidad de una computadora es increible, el gasto de tiempo, que se tiene, se podria
resumir que gastan tiempo de mas, donde lo podrian utilizar para realizar otras labores,

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

El consumo en las lineas de produccién de algunos de los consumibles es casi
desconocido para los ingenieros y como una de las partes de las politicas de avance,
gue la empresa requiere, es mejorar un cinco por ciento el consumo de los consumibles
mas costosos para la compafia 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 investigacion

1.5.1 Objetivo general.

Implementar un sistema de control de inventario mediante el registro de consumibles
en una herramienta computacional en el area de Fx, que reduzca el riesgo de paros en

la linea por falta de consumibles.

1.5.2 Objetivos especificos.

e Definir los consumibles mas costosos, conocer sus atributos y
determinar cudles se incorporan en la herramienta.

e Medir el consumo de los consumibles mas costosos y con mayor
demanda para determinar mejoras en el uso.

e |dentificar oportunidad de mejora para lograr el 5% del consumo.

e Desarrollar e implementar la herramienta computacional para el control

del inventario.
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1.6Alcances y limitaciones

1.6.1 Alcances.

El proyecto se lleva a cabo, especificamente, en el &rea de ingenieria del producto Fx,
justamente en la compra de los consumibles, que los ingenieros tienen a cargo y que son

indispensables para la exitosa produccion en la linea.

1.6.2 Limitaciones.

La limitacion presente para la realizacion del trabajo en la empresa es la confidencialidad,
gue se debe tener, por politicas de la compafiia, donde se realiza el trabajo no se pueden
mencionar nombres y datos reales de la organizacion por diferentes motivos, todo lo que

no aparece en internet es considerado confidencial.



CAPITULO I

MARCO TEORICO
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2.1 Marco teorico general

En la actualidad, es muy comun ver, en las grandes y medianas empresas, que estan
cada vez mas 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 econémicas, de materia prima o de productos finales, que no tengan un buen
punto de rotacién, evitando, asi, 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, segun lo describe Julian 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 compafia ofrece que implica
gue se vean involucradas varias areas 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 logistica de una empresa

(Cortes, 2014).

Como se menciona en el parrafo anterior de la definicion 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 seran modificados por algun 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 compafiia, 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 ecuanime (Cortes, 2014).

Inventario fisico

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

Es el inventario, que no se tiene en fisico en la compaifiia, 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 distribucion (Cortes, 2014).

2.1.2 Evaluacioén de los inventarios.

Como Max Muller lo menciona en su libro de Fundamentos de Administracion 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).

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

de costo de los inventarios que se detallaran a continuacion.

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
mercancias en entrar son las primeras en salir utilizandolas o vendiéndolas sin
importar en momento de utilizacion o venta. Fuertemente relacionado con el flujo

real del proceso (Muller, 2005).
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2. Ultimo 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 mercancias, que se van a utilizar de primero, son las que se compran
recientemente sin importar el momento de su utilizacién o venta. Este método lo
gue menciona es que las recientes son mas costosas que las adquiridas en la
antigiedad, estableciendo, asi, niUmeros deseados para los costos y los ingresos
de la compafiia (Muller, 2005).

3. Método del costo promedio: para la utilizacion de este método del evalué del

inventario, es necesaria una formula para identificar el valor del inventario y el
costo de las mercancias vendidas, con el empleo de la Formulario ula se obtiene
el costo promedio y se define que el inventario final esta Formulario ado por todas

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

Costo total Cantidad total
Costo promedio = de la mercancia + de la mercancia
disponible para disponible para

la venta la venta

Figura 6: Férmula de método del costo promedio

Fuente: (Muller, 2005).

4. Método del costo especifico: también es conocido como el de costo real. Con
este método, lo que se desea es que la compafiia pueda conocer el costo real del

articulo, que se encuentra en el edificio o salen de este. Este es usado mas
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frecuente por compainiias, que cuentan con sistemas apropiados de cOmputo y que

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

Método del costo estandar: permite que la empresa pueda dar un célculo, que
se encuentra basado en los costos y los gastos, que se conocen, como por
ejemplo, costos histéricos, siendo toda una herramienta de trabajo mas 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 revision continua.

Este sistema, como el nombre lo menciona, es continuo, se conoce y se mantiene un
registro de las existencias disponibles para cada articulo, 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

economia de pedido (Salas, 2009).

Punto de
Pedido

E‘S{ . e e ......... R N—

—— e e e e e e e e | e e e e e e e e e g . e e e —— — — = =~ = — = — = — — =

orden de orden de orden de orden de

o =i legadadel|]| rove Q Hegadadel|| e Q) llegadadel || _ rore Q llegada del
Ol agl ag O a wa Gl

compra & pedido sl i pedido TS & pedido CT e pedido

Figura 7: Sistema de inventario de revision 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, asi que,
una vez trascurrido ese tiempo, el inventario baja, pero, a la hora de llegar el pedido,

vuelve a subir hasta el nivel mas alto y, asi, se repite en varias ocasiones en esta figura.
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La ventaja mas relevante del sistema de revision continua es que siempre se conoce
el estado del inventario, entonces la empresa nunca va a tener el problema de quedarse
sin algln suministro o componente critico de la materia prima; también el nivel de
inventario no va a ser tan elevado, entonces el costo de almacenamiento es mas
accesible, sin embargo, por la revisién 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 revision periédica.

En este sistema, no existe una cantidad fija de pedido, esta es cuantificada
peribdicamente como su nombre lo muestra. La revisiéon del inventario la define la
empresa, esto quiere decir que puede ser cada semana, cada quince dias, una vez al
mes, 0 como sea mejor llevarlo para la compafia, conociéndose como intervalos de
pedidos y esto es lo que si se mantiene fijo en este sistema. Cada vez que se va a realizar
la revision, se realiza el pedido por la cantidad adecuada y que se necesite para llegar al

nivel deseado de inventario (Salas, 2009).

f f \ /
orden de \ orden de \\\/ orden de \l [ orden de
|
compra Q compra Q compra Q ‘ compra Q
intervalo intervalo intervalo
entre pedidos entre pedidos entre pedidos

Figura 8: Sistema de inventario de revision periédica.

Fuente: (Salas, 2009)

Como se observa en la figura, en este sistema, se presentan constantes intervalos de
pedidos y no puntos fijos, lo Unico similar entre este y el sistema continuo es el tiempo

de anticipacién, entonces se realiza el pedido en el intervalo entre pedido establecido,
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tomando el tiempo de anticipacién 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 mas relevante es que el costo es menor, ya que las revisiones son
periodicas; no obstante, al no estar realizando las revisiones periédicamente, 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.

Segun 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 distribucion” (Rueda, Gestiopolis, 2011).

Mantener un buen control del stock y conocer la cantidad adecuada de este permite,
a la organizacion, beneficiarse de poseer un flujo de produccién 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 si. Cuando se
analiza la administracion y control del inventario, es clave tener en cuenta tres stocks

importantes: minimo, maximo, de seguridad.
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2.1.4.1 Gestion de stocks.

Cuando se habla acerca de la gestion de stocks, se debe pensar en cuatro pasos
fundamentales para que este sea llevado de una manera eficiente (Rueda, Gestion de

Stocks y Almacenes , 2011).

1. Planificar: en este paso’, lo que se realiza es la determinacion de valores del
stock, tiempos establecidos, fechas establecidas de entrada y salida de productos;
es decir, establece los puntos de prevencion.

2. Organizar: el siguiente paso es la organizacion de las técnicas, que se van a
utilizar a la hora de fijar los criterios de regulacién y politica, la determinacién de
cantidades convenientes.

3. Controlar: con los datos recolectados y reales, se inicia un registro donde se
puede definir y tener abarcada la planificacion de lo que se tendra de cada articulo.

4. Retroalimentacion: en este ultimo paso, lo que se hace es revisar los datos, que
se obtienen en la etapa, controlar versus la de planificar y ver cuanta variacion hay
entre las dos y poder corregirlo, logrando con esto volver los datos aun mas

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 ningun riesgo de quedarse sin inventario y tener pérdidas

financieras.

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

-~ ) i Inventario maximo >

Punto de reorden

Tiempo de entrega

Inventario de seguridad

v

“Tiempo ciclo
Figura 9: Gréfico del punto de reorden

Fuente: Google search.
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2.1.6 Niveles minimos y maximos de un inventario.

Cuando se refieren al nivel maximo, el articulo del sitio web de myGESTION hace
referencia, tal como lo menciona la palabra, al volumen maximo de productos, que la
empresa puede mantener en la bodega o el almacén, es de suma importancia cumplir
con estos niveles, ya que el maximo evita que haya roturas en los procesos productivos

(Samuel, 2017).

Méaximo: Demanda maxima * Tiempo de entrega por parte del proveedor + minimo

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
rupturasy, si se tiene un maximo de acuerdo con los recursos del almacén o la demanda,

entonces va a haber un inventario estable.
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Nivel de

axistencias

A

\ . X stock maximo
L e 2 =\ == A =+ 2\~ — = Stock medio

i . A e Stock minime

»
»

0 Tiempo

Figura 10: Gréfico de maximos y minimos

Fuente: (Samuel, 2017)

Cuando se habla sobre un minimo, es la cantidad de inventario minimo que una
empresa pueda tener para no tener riesgos de necesitar algin componente importante
del proceso y que no haya. Las compafias deben tener en cuenta que, al mantenerse
con los minimos en el inventario, hay altas posibilidades de riesgos de tener pérdidas

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

Minimo: 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 algadn momento, hay algun fallo por

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

4
Existencias
Stock maximo

Nivelde stock

— = — — Puntodepediio

-------------------------------- Stock de segundad

>

Tlempo

Figura 11: Grafico de inventarios de seguridad

Fuente: Google search
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2.1.8 Clasificaciéon ABC.

Es importante conocer los articulos, que posee la compafia en sus almacenes, cuando
los articulos son de diferentes caracteristicas. Es necesario saber cuales son los mas
costosos, cudles tienen mas rotacion y cuales son los de bajo costo, por ejemplo, hay
articulos que poseen un bajo costo, sin embargo, no tienen una rotacion alta entonces
los tienden a ser una inversion alta. Conociendo las caracteristicas, se puede conocer la

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

El sistema de costos ABC empieza por conocer y clasificar los articulos en grupos
siendo A los articulos en los que la empresa tiene mayor inversion, estos representan el
diez por ciento de los que se tienen en inventario, siendo los mas costosos o los que no
tienen tanta rotacién. Los que se clasifican en el B son los que representan el 30 por
ciento de los articulos y son el 15 por ciento de la inversion; y los C son la inversion mas

pequefia, solo consiste en el 5 por ciento de la inversion y el 69 por ciento de los articulos.

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

1. Obtener, para cada articulo, el precio promedio y el consumo real en un periodo
de un afo (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.



6. Repetir hasta 0.95 para "B" y hasta 1.0 para "C".

PORCETAJE DE
VALOR DE USO
Y
o

100

o Q)
oo

(]
o o

% VALOR DE USO
|@% VALOR DE USO
A B C
CLASIFICACION DE ARTICULOS

Figura 12: Clasificacion ABC
Fuente: ( FIAEP , 2014)
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2.1.9 Diagrama de Ishikawa.

Como lo menciona Alejandro Pérez en su articulo El diagrama de Iskikawa o también
conocido como el diagrama de espina de pescado, consiste en una representacion
gréfica, en la que se puede observar de manera relacionada una especie de espina
central, que es una linea 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).

Causa Efecto

Hombre }[ Maquma ][ EI"IICIITIO ]

AN |
7

/
[ Material } Metodo ][ Medida

Subcausa

Causa principal

‘_——"

Figura 13: Diagrama Ishikawa

Fuente: Google search.

Este diagrama surge a partir del siglo XX y es creado por el licenciado en quimica Dr.
Kaoru Ishikawa y, de ahi, se origina su nombre. Este se ha utilizado en diferentes ambitos
como la industria y, mas adelante, hasta en empresas de servicio, ya que ayuda de

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

e Hacer un diagrama en blanco

e Escribir de Formulario a precisa el problema

e Escribir todas las categorias que se consideren apropiados al problema
(méaquina, mano de obra, materiales, métodos)

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

e Descartar cada causa y subcausa hasta llegar a la causa raiz 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 facil vision del tiempo, que se dura realizando un proyecto con todas sus

etapas.

Segun la autora Cristina Rebiere, es un diagrama desarrollado por “Henry Laurence
Gantt a inicios del siglo XX, este diagrama se muestra en un grafico de barras
horizontales ordenadas por actividades a realizar en secuencias de tiempo concretas”
(CRISTINA REBIERE, 2017), asi se tiene una visualizacion bastante coémoda de las
actividades y, con este, se fiscaliza de una manera mas controlada. Algunas de las

ventajas de utilizar esta herramienta son las siguientes.

e Permite ordenar todas las tareas por realizar, que son requeridas por el proyecto
por ejecutar, ayudando a controlar y supervisar los procesos.

e Ayuda a identificar si alguna actividad se ve afectada por otra y, asi, poder ajustar
el tiempo de realizacion de las tareas de forma ordenada y sin temor de interferir
en actividad y poder estimar el tiempo de realizacion de cada una.

e Da un estimado de la cantidad de tiempo, que se dura en la realizacién total del

proyecto y de cada una de las actividades.
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Segun la autora Rodriguez, hay ciertos pasos a seguir para la realizacion de un diagrama

de Gantt (Rodriguez, 2017).

1. Se dibujan las columnas y filas donde se coloca toda la informacion, que se
considere necesaria. Esta cantidad depende de cada proyecto y cuantos datos se
desean incluir en el gréfico.

2. Enlasfilas 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 latercera, la fecha de finalizacion de cada actividad.

5. En la cuarta, el tiempo total, que se estima para la realizacion 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 duracién total de las actividades. El nimero
de estas columnas depende de la cantidad de tiempo necesaria para culminar el
proyecto en su totalidad, y estan divididas igualmente en funcion de la unidad de
tiempo con la que se haya decidido trabajar.

7. El ultimo paso es demarcar el momento actual del proyecto, para lo cual se traza
una linea vertical que parte del dia, semana o mes correspondiente a la fecha
presente, y se rellenan, con un tono mas oscuro, las celdas de los dias, semanas
0 meses que hayan transcurrido. Ademas, se mide el progreso de cada una de
las actividades, dibujando una linea oscura y fina dentro de los bloques de color,

gue determinan la duracion de cada tarea.
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Tarea 1

Tarea 2

Tarea 3

Tarea 4

Tarea 5

Tarea 6
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Figura 14: Diagrama de Gantt

Fuente: Elaboracion propia.
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2.1.115S

La metodologia de 5S es una préactica de calidad de origen japonés y es referida al
mantenimiento integral de la empresa, y es nhombrada 5S, ya que la primera letra del

nombre de sus etapas empieza con la letra S.

Es creada en Toyota alrededor de los afios sesenta y, en cada una de sus etapas,
agrupa actividades, que pretenden crear buenas condiciones del trabajo, y, asi, permitir
que las labores se realicen de Formulario a organizada, ordenada y limpia. Esto se logra
creando la cultura de buenas practicas 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 metodologias para mantener el puesto de trabajo limpio y ordenado (Rosas,

2017).
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1. Seiri (Clasificacion y organizacion): 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 dia. Conociendo lo que es necesario de lo innecesarios,
se pueden obtener ventajas como: se disminuyen movimientos innecesarios, se

eliminan despilfarros (Rosas, 2017).

Objetos Objetos Objetos Objetos de
necesarios dafiados obsoletos mas...
! v
- éSon ™

i “>—MNO-» SEPARARLOS ) o . |
~(tiles? ~ ‘ _~&Son dtiles para~.__ _‘ DONAR

TRANSFERIR

VF"DE"

. alguien mas?
Si A

¥

‘ REPARARLOS

¥

ORGANIZARLOS (=

DESCARTARLOS | NO

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 identificacion

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 organizacion la asuman como una actividad de
mantenimiento autébnomo y rutinario, asi, tratando de eliminar las fuentes de
contaminacion. Teniendo en cuenta este paso, las ventajas se pueden observar
porque incrementa la vida util de las herramientas y equipos, y la calidad de los

procesos, entre otras (Rosas, 2017).

ANTES DESPUES

Figura 17: Tercera etapa de las 5S

Fuente: (Rosas, 2017).
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4. Seiketsu (Estandarizacion): 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
através de la sefializacién, manuelas y normas de apoyo. Con as evidencia visual,
se logran crear plantillas para conocer donde van las herramientas y, asi,

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 ultima fase de las 5S, se desea
establecer una cultura en los colaboradores, promoviendo la filosofia 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
organizacion o los colaboradores, que hacen que se opongan al desarrollo de esta
herramienta. De la organizacion, 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 analisis ROI.

Es conocido por sus siglas en inglés ROI (Return on Investment), que, en espafol, se
traduce como retorno de la inversion. Segun el autor del articulo, es una herramienta
econdmica muy utilizada en el mundo financiero para conocer y analizar la rentabilidad
de un proyecto, empresa o0 marca, es un indicador de medicidn asociado a una valoracion

econdmica (Manuel, 2017).

Es un indicador, como se menciona anteriormente, que, de una manera muy sencilla
y directa, permite obtener el valor econémico 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 inversion, la rentabilidad, entre otras. Se ejecuta mediante una formula

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

ROI=(Beneficio-Inversion) / Inversion

Donde:

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

e Inversion: es el presupuesto final que se ha destinado para el proyecto.
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Una vez ejecutada la férmula y, obteniendo el resultado de esta, se puede analizar.
Si el ROI es un namero positivo significa que lo que se ha medido es rentable para la
compafiia; si el resultado es negativo, significa que el ROI es negativo, por ende, se

estaria perdiendo dinero y no seria rentable.



2.2 Marco conceptual atinente a la gestion del proyecto

Actualmente, se pueden escoger diversas metodologias de mejora, que se encuentran
en Seis Sigma, las cuales pretenden analizar y aplicar un método de investigacion para

los procesos, utilizando métodos cuantitativos, que garantizan fundamentar las

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

Etapas

Objetivos

Herramientas

Defimir

Identificar aspectos claves de la
organizacion, definir clientes, sus
requisitos y los procesos claves gue
pucden afectar a los clientes, es
decir identificar posibles proyectos
de mejora.

Diagrama Pareto, diagrama de flujo
de proceso, histograma, oz del
cliente, lluvia de ideas, drbol critico
de la calidad, entre ofras.

Medir

Identuficar las causas claves del
problema para la recogida de datos
en el proceso objeto de estudio.

Diagrama  entrada-proceso-salida,
anahsis de capacidad de proceso,

grafico Pareto, graficos de control.

Analizar

Analizar los  datos  (procesarlos)
recogidos. para determinar cudles
son las capsas del  mal
funcionamiento de los procesos.

Diagrama de causa efecto, matriz de
relacidn, comelacidn v regresion.
andlisis de varianza, muesireo.

Mejorar

jenerar  posibles  soluciones ol
G bl I I
problema detectado e implementar

las mds convenientes.

Técnicas analiticas, pruchas piloto

Controlar

Establecer un plan de controles que
garanticen que la mejora alcanzard
el nivel deseado.

Planes de control, grificos de
control, capacidad de proceso.

Las cinco fases de la metodologia DMAIC siguen una serie de pasos y técnicas para
la ayuda de la toma de decisiones basadas en herramientas estadisticas y de control y

gestion de la calidad. En la siguiente figura, se puede observar, de manera mas visual,

Fuente: (Rios, 2016)

la metodologia y la secuencia que posee.

Figura 20: Etapas de DMAIC
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Simulacion
Tecmcas mulhatnbuoto
Modelo de  diagmdstico l
Hermanuentas bascas
DEFIMIR
Voz del cliente
Métodos de expertos Recogida de datos
FLAN MEDIR Muestreo

Grificos de DE
control MEJORA Estadistica
Capacidad de | |
proceso

; Téenicas
ANALISIS ;
Inchcadores de - MEJORAR *+—— mulhambuto
control |

Mejor t
altermativa Smulacion

Técmcas mnltiatnbuto

Figura 21: Metodologia DMAIC
Fuente: (Rios, 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 diagndstico y, asi, se pueden tomar
decisiones para obtener la jerarquizacion de los problemas, que se definen y son
los detectados.

2. La siguiente fase en color amarrillo es la de medir donde se utilizan diferentes
herramientas, que se adapten mejor a la organizacion y al problema, para conocer
el comportamiento de los procesos, las variables que afectan al desempefio y
recolectar la informaciéon necesaria del problema.

3. En la etapa del analisis, que se representa en color azul, es donde se utiliza la
informacion recolectada en la etapa dos, y se determinan las causas principales,

gue 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 simulacion,
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 obligacion, de mantener una correcta administracion y
control de los inventarios para no verse afectadas, principalmente, en el ambito
econdmico. 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 grandisimo 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 mas grandes e importantes de Costa Rica se ve en la
obligacion de solicitar ayuda para controlar y administrar el inventario de algun dispositivo
importante, que esta empresa maneja y brinda a todos sus empleados. Con la ayuda de
una estudiante de Ingenieria, se da a la tarea de investigar las posibles causas y

problemas del porqué no se lleva el correcto control.

Se realiza una investigacion exhaustiva de todas las posibles causas y, con la ayuda
de diferentes herramientas de andlisis 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 habia interesado en la cantidad
de dispositivos adecuada, que debian manejar en la bodega y, por esta razén, tenian de

MAas y no poseian el espacio suficiente.

La estudiante con las herramientas de inventarios da a conocer sus puntos minimos
y maximos, que se deben poseer en el inventario fisico, el punto de reorden y realiza un
reacomodo en la bodega. Asi, se evidencia el problema de esta empresa y el interés de
seguir las recomendaciones, que la estudiante ofrece; asi, se empiezan a observar los

cambios econémicos después del cambio efectuado.



CAPITULO llI

MARCO METODOLOGICO

57



58

3.1 Metodologia para la definicién 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 como es el flujo actual en la empresa.
Con un grafico representando los meses de manera trimestral con datos histéricos, que

la organizacion brinda, se hace referencia a las pérdidas econdmicas en la compafiia.

Con la clasificacion ABC, se definen todos los consumibles importantes de los cuales
se debe tener un control, ademas se define que, al tipo A, se busca una mejora de
oportunidad del consumo actual, que se tiene, sin embargo, a los By C, también se tiene

un control de compra.

3.2 Metodologia para la medicion y respaldo cualitativo del proyecto

Con la utilizacién de un Formulario, donde se registra la cantidad consumida por dia, se
miden los consumos de los consumibles categorizados en la clasificacion ABC como A,
donde se puede obtener informaciéon veridica de cuanto se consume en la linea de

produccion, estos consumibles son importantes en la clasificacion.

Los categorizados en B y C se miden con datos histéricos, que la organizacion brinda

para poder tener la informacidn concreta.
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3.3 Metodologia para la propuesta de mejora, construccion o puesta en

practica de un nuevo proceso, producto o servicio

Con un Ishikawa, se logra identificar la causa raiz y las causas contribuyentes del
problema presentado, se analizan todas las posibles causas a través de una tabla
comparativa, donde se realiza una comparacion de la teoria sobre el control y
administracion del inventario y, como es el método actual que la empresa esta utilizando

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

3.4 Metodologia para la implementacion del proyecto

Con una herramienta en Excel creada especificamente para el control del inventario de
los consumibles, se logran mitigar los problemas de la causa raiz, 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 Metodologia para la verificacion, aseguramiento, control vy

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 formulas teoricas de

inventario y crea unas alertas donde advierte al usuario.



CAPITULO IV

LINEA BASE Y ANALISIS DE CAUSAS

61



62

4.1 Herramientas para la definicion del problema

4.1.1 Grafico de pérdidas.

Cuando se define el problema y la justificacion en el capitulo nimero uno, se habla de
los paros en la linea de produccion, que se han tenido durante el pasar de los afos,
cuando se empieza a notar el problema y el riesgo tan grande, que habia de no llevar un

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

Pérdidas Por Paros De Linea

- [}
n &) n

Cantidad de paros

o

L 4 ” L 4 ¢ L 4 L 4 L 4 A 4 2 4

{803,500 ¢1,607,000 803,500

Enero Febrero Marzo Abril Mavo Junio Julic Agosto | Setiembre = Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero
Meses

Figura 22: Gréfico de pérdidas por paros de la linea

Fuente: Elaboracion propia

En el grafico, que se presenta anteriormente, se ven los puntos marcados en color
azul, los cuales representan las pérdidas econdmicas, que han sucedido por paros en
las lineas de produccion en los meses del dltimo afio y que han sido registrados por los

colaboradores de la organizacién.
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Los paros en las lineas de produccion en los meses de marzo, agosto y febrero, que se
observan en el grafico, se han ocasionado por la falta de inventario, por diferentes
razones, por ejemplo, desgaste de material, pérdidas del consumible... Se necesita algun
consumible que el departamento de ingenieria brinda a produccién 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 linea se detenga por un tiempo definido

mientras compran o lo consiguen para seguir con la produccién.
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4.1.2 Diagrama del flujo actual que utiliza la organizacion.
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Figura 23: Diagrama de flujo actual de la compaiiia

Fuente: Elaboracion propia
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El flujo actual, que utiliza la organizacion para la revision del almacenamiento del
inventario, verificacién de la existencia del inventario, control del inventario, registro de
los movimientos del inventario y la comunicacion dentro de la organizacion respecto a
los problemas de los consumibles, que se presentan durante la jornada laboral de las
lineas de produccion, es realizado con una mala metodologia, con un descontrol y mala

comunicacion por parte de todos los colaboradores de la compafiia.

El flujo inicia cuando hay un problema en la linea de produccion con algin consumible,
gue ingenieria compra. Cuando esto sucede, los colaboradores de las lineas de
produccion no lo avisan de una vez y se espera hasta la hora, que se dafien mas, o
cuando ellos lo crean necesario. Seguido de eso, el encargado de la linea avisa al
departamento de ingenieria; cuando ya esta informado, debe ir a revisar donde tiene
almacenado los consumibles, si poseen del consumible que se necesita y el cual esta
dando problema, requiere una decision, si hay en el inventario fisico se entrega de una
vez a la linea de produccion y ahi termina el flujo. Si no hay en el inventario fisico 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 decision si necesita algin requerimiento; si es negativo lo
entregan de una vez a la linea de produccion y ahi termina el proceso. Pero si el
consumible necesita algun 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 ingenieria, este se lo

entrega a la linea de produccion 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 mas para tener refuerzos y, cuando se vuelva a dafar, van a tener que
repetir todo el flujo con las mismas esperas o el ingeniero manda a comprar una cantidad,
que €l crea correcta sin ninguna base a seguir y se puede obtener un exceso de

inventario no deseado.



4.1.3 Clasificacion ABC.

Tabla 4: Clasificacion ABC
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Clasificacién ABC |

Codigo  ~ bre del C ibl da Anual ~ Valor del producto  ~ Valor Inventario | ~ Porcentaje del Valor Total |~/ Porcentaje acumulado |~ Clasificacion  ~
80000004 ADCH 1500 S 20,00 | $ 30,000.00 86.39 86.39 A
90192478 1000XX TCRP 8 S 320.00 | S 2,560.00 7.37 93.76
17-468-564 PLDR NGR 4 S 115.00 | § 460.00 1.32 95.09

1464N25 HIG TEMP 4 $ 85.00 | § 340.00 0.98 96.06 B
90149852 CL CMPRSS 4 S 65.00 | 5 260.00 0.75 96.81

90223026 THERM CPL 4 S 47.00 | § 188.00 0.54 97.35

90034512 SKY 4 S 20.00 | § 80.00 0.23 97.58

90133964 LPZ FX 16 S 9.33 | § 149.28 0.43 93.01

90159649 CLPPD 3 S 36.50 | § 109.50 0.32 98.33

90258537 PN SWGR 4 S 25.00 | $ 100.00 0.29 93.62

80000002 MLTMTRS 4 S 22,00 | § 88.00 0.25 93.87

90146994 STP MDRL 4 $ 20.00 | 20.00 0.23 99.10 C
90125018 TMR 2 S 34,11 | § 68.22 0.20 99.30

90196402 HLD MDL 2 S 30.00 | § 60.00 0.17 99.47

80000001 CNSTTP 3 S 10.00 | 50.00 0.14 99.62
91830a406 TSCR 8 S 533 |8 42.64 0.12 99.74

90328779 ANLLS CNCTR 4 5 854 |5 34.16 0.10 99.84

90196418 SCRT 8 S 297 | S 23.76 0.07 99.90

910081 RL 4 $ 5.00| % 20.00 0.06 99.96
90196419 HDTHN 3 5 4375 13.11 0.04 100.00
Totales 5 885.15 | $ 34,726.67

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

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

En el momento del andlisis de la clasificacion ABC, se observa una oportunidad de
mejora en el consumo para los materiales tipo A, asi que se decide medirlos, analizarlos
y encontrar una solucién al consumo de manera diferente a los By C, teniendo en cuenta,
como se demuestra en la clasificacion, que son los que mas se utilizan al afio, sin

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

Para los productos con una clasificacion By C, se trabaja de manera diferente, ya que
no precisamente son los que las lineas de produccién consumen mas. En los materiales
By C, la gran mayoria C, se muestran equipos, los cuales deben tener un repuesto, pero
no tienen un consumo muy elevado. Con la informacién histérica 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 lineas de produccion, ayuda a observar el sobreconsumo en uno de los materiales
y ayuda a entender el control, que se debe tener con cada uno, ensefia que no todos se

deben manejar de una forma igual como se tenia pensado antes de tener este analisis.
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4.2 Herramientas para la medicién del proyecto

Las herramientas utilizadas para la medicion del consumo de los consumibles
establecidos en el ABC se segmentan segun la clasificacion asignada a la teoria 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 lineas de produccion durante este tiempo establecido. Para los de
la clasificacion B y C, se utiliza y se tabula la informacion histérica, segun los ingenieros

del area y la informacion brindada por toda la organizacion.

La recoleccion de datos se realiza con la informacion necesaria para abastecer la
creacion de la herramienta en Excel, donde, con su base de datos, que son los datos
tabulas recogidos, se encontraria la informacion que se podria necesitar a futuro para la
compra de algun consumible y con los datos de la demanda, tiempos de entrega, tiempo
en diferentes requerimientos, se controlarian los puntos maximos y minimos del
inventario para no incurrir en problemas de falta del inventario y evitar el paro de las

lineas de produccion.
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4.2.1 Datos histéricos de los materiales.

Cuando se identifican los consumibles que llevarian un control por ser importantes para
la produccion en la empresa, se identifican las caracteristicas propias de cada uno, esto
porque, dependiendo de cada consumible se va a necesitar llevarlo a algun
requerimiento por politicas de la empresa y del material como lo necesitaria. 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 histéricos del consumible

Datos historicos de los consumibles

Codigo Nombre del Consumible Necesidad de requerimiento Tiempo en requerimiento en semanas

90192478 1000XX TCRP Requerimiento tipo 2 2
90146994 STP MDRL Requerimiento tipo 2 2
17-468-564 PLDR NGR No necesita 0

1464N25 HIG TEMP No necesita 0
90149852 CL CMPRSS No necesita 0
90034512 SKY No necesita 0
90133964 LPZ FX Requerimiento tipo 3 2
90223026 THERM CPL Requerimiento tipo 2 2
90159649 CLPPD No necesita 0
90125018 TMR Requerimiento tipo 1 2
90196402 HLD MDL No necesita 0
90258537 PN SWGR Requerimiento tipo 2 2
80000002 MLTMTRS No necesita 0
80000001 CNST TP No necesita 0
90328779 ANLLS CNCTR No necesita 0

910081 RL Requerimiento tipo 1 2
90196419 HDTHN No necesita 0
90196418 SCRT No necesita 0
91830a406 TSCR No necesita 0

Fuente: Elaboracion propia
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4.2.2 Datos histéricos del consumo.

Se empieza con la recoleccion de datos de los consumibles, identificando cuales son los
mas importantes para la organizacién. Seguidamente de seleccionarlos, se reune a los
ingenieros para conocer el consumo de estos materiales en las lineas de produccion,

dando como resultado los siguientes datos.

Tabla 6: Datos historicos del consumo

Datos historicos del consumo

Codigo Nombre del Consumible Consumo anual
90192478 1000XX TCRP 8
90146994 STP MDRL 4

17-468-564 PLDR NGR 4
1464N25 HIG TEMP 4
90149852 CL CMPRSS 4
90034512 SKY 4
90133964 LPZ FX 16
90223026 THERM CPL 4
90159649 CLPPD 3
90125018 TMR 2
90196402 HLD MDL 2
90258537 PN SWGR 4
80000002 MLTMTRS 4
80000001 CNST TP 5
90328779 ANLLS CNCTR 4

910081 RL 4
90196419 HDTHN 3
90196418 SCRT 8

91830a406 TSCR 3

Fuente: Elaboracion propia
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4.2.3 Datos historicos del suplidor.

Al finalizar la recoleccién de datos del consumo, seguidamente se reunen 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, mas adelante, en el control del

inventario, los puntos criticos del suplidor.

Tabla 7:Datos historicos del suplidor

Datos histdricos del suplidor

Cdodigo Nombre del Consumible Nombre del suplidor Unidad de compra Costo Tiempo de entrega en meses

90192478 1000XX TCRP CRRS Unidad $320.00 Un mes
90146994 STP MDRL Tool shop Unidad $ 20.00 Un mes
17-468-564 PLDR NGR Fshr Unidad $115.00 Seis meses
1464N25 HIG TEMP MCMSTR Unidad S 85.00 Un mes
90149852 CL CMPRSS Nacional Unidad $ 65.00 Tres meses
90034512 SKY MCMSTR Unidad S 20.00 Un mes
90133964 LPZ FX UTRECHT ART SUPPLIES Unidad S 933 Un mes
90223026 THERM CPL Tool shop Unidad S 47.00 Un mes
90159649 CLP PD MCMSTR Unidad S 36.50 Un mes
90125018 TMR MCMSTR Unidad S 34.11 Un mes
90196402 HLD MDL TLS Unidad S 30.00 Seis meses
90258537 PN SWGR Tool shop Unidad $ 25.00 Un mes
80000002 MLTMTRS MCMSTR Unidad S 22.00 Un mes
80000001 CNSTTP BRGAN Unidad S 10.00 Un mes
90328779 ANLLS CNCTR MCMSTR Unidad S 8.54 Un mes
910081 RL MCMSTR Unidad S 5.00 Un mes
90196419 HDTHN MCMSTR Unidad S 4.37 Un mes
90196418 SCRT MCMSTR Unidad S 297 Un mes
91830a406 TSCR MCMSTR Unidad S 5.33 Un mes

Fuente: Elaboracion propia
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4.2.4 Datos histéricos de la utilizacion fisica de los consumibles.

Por dltimo, se prosigue a tabular la informacion historica de la utilizacion del consumible
para conocer el momento indicado, sumando el tiempo de entrega del proveedor vy el
tiempo en requerimiento, la linea donde se utiliza y la estacion de uso, para tener cien
por ciento identificados los materiales en el lugar fisico donde lo utilizan y poder

identificarlos de esta manera.

Tabla 8: Datos histéricos de la utilizacién fisica de los consumibles

Datos histdricos de la utilizacion fisica del consumible

Codigo Nombre del Consumible Tiempo total para uso Linea de produccion Estacion de uso
90192478 1000XX TCRP 6 L2 L3 VSAL
90146994 STP MDRL 6 11213 HNDL
17-468-564 PLDR NGR 6 L1213 FNLTP
1464N25 HIG TEMP 4 L1213 Todas
90149852 CL CMPRSS 3 L1 STRGG
90034512 SKY 4 L1213 RFLW IJN PRP
90133964 LPZ FX 6 L1213 TP PRP
90223026 THERM CPL 6 11213 TP ASS
90159649 CLP PD 4 L1213 STRGG
90125018 TMR 6 L1213 Todas
90196402 HLD MDL 6 11213 FLL SHFT
90258537 PN SWGR 6 L1213 SWR
80000002 MLTMTRS 4 L1213 CNTR
20000001 CNST TP 4 L1 TP PRP
90328779 ANLLS CNCTR 4 L2 L3 CNTR

910081 RL 6 L1213 Todas
90196419 HDTHN 4 L1213 STRGG
90196418 SCRT 4 L1213 STRGG
91830a406 TSCR 4 L1213 FLLSHFT

Fuente: Elaboracion propia.
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4.2.5 Formulario de control para los materiales clasificacion A.

Cuando se realiza la clasificacion ABC y se conocen los productos con una oportunidad
de mejora, se observa en las lineas de produccion y se conoce el descontrol, que hay en
las lineas de produccion de la planta, en cuanto a los consumibles de clasificacion A, con

esto se llega a la conclusion 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 linea de produccion, 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 esta consumiendo y entregando el consumible, es

de una manera descontrolada.

El segundo paso es medir el consumo en las tres lineas de produccién. Debido a que
es un consumible, que no sigue un patron que se utiliza uno por pieza ensamblada y mas
bien se hace por cierta cantidad de piezas ensambladas y cuando ya la vida util se acaba
o el operario cree que ya no esta funcionando bien, este se desecha y se cambia.
Entonces se decide que, con la creacion de un formulario, se puede medir la frecuencia
con la que se cambia el material, se crea y se deja en la estacion de uso del consumible
con informacion necesaria para recoleccion y analisis de los datos que se van a

recolectar.
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Tabla 9: Control del consumo del consumible ACDH

CONTROL DEL CONSUMIBLE

Fecha Hora de cambio ID Operario Causa del cambio

Fuente: Elaboracion propia
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En este formulario, los colaboradores, que trabajan en el lugar donde se utiliza el
consumible ACDH, completan la informacion 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 operacion o la causa del cambio.

e Lafecha para llevar el control, que se completa por las dos semanas que se deja
en la estacion de uso.

e 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 util.

e EIID del operario con el objetivo de conocer si una misma persona consume mas
gue otra y el cambio lo hace por los criterios diferentes, que tienen acerca del
material.

e La causa del cambio para obtener informacion si las personas lo cambian por la

misma causa o si era diferente.

Por dos semanas, los colaboradores completan la informacion, que se les pide,
donde, con la “fecha” se lleva el control, que se llene consecutivamente durante todos
los dias de la semana establecida; la “hora del cambio” se asocia a dos temas, el primero,
conocer si hay alguna légica en la hora del cambio o algun tipo de relacion en las horas,
el segundo, saber en cual 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 estacién del

trabajo similar o si hay algunos o algin colaborador, que utiliza mas o menos de este
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consumible. El espacio llamado “causa del cambio” es para reunir la informacion 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

CONTROL DEL COMNSUMIBLE

Hora de cambio ID Operaric Causa del cambio

9/3/2018 6:00 AM - Inicio del turno
9/3/2018 3:30 PM - Inicio del turno
9/4/2018 6:00 AN - Inicio del turno
9/4/2018 3:30 PM - Inicio del turno
9/5/2018 6:00 AR - Inicio del turno
9/5/2018 3:30 PM - Inicio del turno
9/6/2018 6:00 AM - Inicio del turno
9/6/2018 3:30 BM - 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
9/10/2018 6:00 AM - Inicio del turno
9/10/2018 3:30 BM - Inicio del turno
9/11/2018 6:00 AM - Inicio del turno
9/11/2018 3:30 BM - Inicio del turno
9/12/2018 6:00 AM - Inicio del turno
9/12/2018 3:30 BM - Inicio del turno
9/13/2018 6:00 AM - Inicio del turno
9/13/2018 3:30 BM - Inicio del turno
9/14/2018 6:00 AM - Inicio del turno
9/14/2018 3:30 BM - Inicio del turno
9/15/2018 8:00 AM - Inicio del turno

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 11: Datos tabulados 2

CONTROL DEL CONSUMIBLE
Fecha Hora de cambio D Operaric Causa 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

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 12: Datos tabulados 3

CONTROL DEL CONSUMIBLE

Fecha Hora de cambio D Operaric Causa 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

Fuente: Elaboracion propia



81

Al finalizar las dos semanas de recoleccion de datos en las tres lineas de produccion, se
obtienen los datos tabulados y presentados anteriormente, se juntan las tres tablas para
realizar una comparacion y se logra observar la diferencia tan marcada de consumo entre

las tres lineas.

Como es un material que se utiliza en la misma estacion de trabajo y para el mismo
proceso en las diferentes lineas, sigue entender el porqué de la diferencia tan notoria

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

Con esta variabilidad en el consumo que se presenta, se logra entender que, en unas lineas,
como por ejemplo en la dos y tres, consumen de dos a cuatro unidades del material por turno;

mientras, en la linea nUmero uno, se utiliza de una a dos unidades por turno.



4.3 Herramientas para el analisis del problema

Diagrama de Ishikawa.
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Figura 24: Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracion propia.
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Anélisis de las causas del Ishikawa.

En el analisis, se utiliza una tabla de la relacion de la teoria versus el método, que,

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

lo que la teoria explica de como se debe realizar y cOmo se esta ejecutando en la

organizacion y entender las diferencias que se presentan.

Tabla 13: Tabla relacion teoria VS método actual

Método actual

Teoria relacionada

Riesgo al método actual

Desorden en el lugar de
almacenamiento.

Como se menciona en el
punto 1.2.12 del capitulo
cuatro la metodologia de
las 5S ayuda a eliminar
desordenes en el lugar de
trabajo. Esta metodologia
pretende crear buenas
condiciones del trabajo y
asi permitir que las labores
se realicen de forma
organizada, ordenada vy
limpia.

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

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

No identificacion de los

En la metodologia 58S,

e No conocer dénde

materiales en el lugar de | especificamente en la s colocar los
almacenamiento. ndmero tres, se menciona materiales.
que, a través de la e No conocer qué se
sefalizacion, manuales y posee en el
normas de apoyo. Con las inventario.
evidencias visuales se
logra crear plantillas para
conocer dbénde van las
herramientas Y, asi,
conservar el orden.
Excesos y faltantes del | En el capitulo cuatro, e No poseer algun
inventario. especificamente en el material que se
punto 2.1.7, se mencionan necesita de
las férmulas, que existen urgencia por
en la teoria de minimos y faltantes.
maximos del inventario, e Tener excesos de
con las caracteristicas material que
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propias de cada inventario
para no incurrir en faltantes
0 excesos.

provocan pérdida de
dinero o desperdicio
de almacenamiento.

No control del inventario.

En la administracion de
inventario descrita en el
punto 2.1.1 del capitulo
cuatro, se menciona la
importancia de conocer y
controlar el inventario en
las compaiiias.

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

Método desactualizado.

Con la tecnologia que
existe en la actualidad, no
poseer una herramienta,
qgue controle el inventario
con puntos de reorden
mencionados en el punto
2.1.6, conlleva a riesgos
econémicos  importantes
en la compaiia.

No poseer el
material y no
conocer qué no
existe.

Invertir muchas
horas de su tiempo
en busca de algun
material.

Dependencia de la
memoria del talento
humano.

Cada persona del
departamento de
ingenieria lleva por su
cuenta en la memoria la
existencia de algun
material en el inventario. El
meétodo 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 basqueda de
algun material no ayuda a
la organizacion, por eso se
establecen, en el capitulo
cuatro 2.1.3.2 las
revisiones periodicas 'y
evitar horas de busqueda.

Mas tiempo invertido
en la busqueda de la
materia necesaria.
La mala revision de
la existencia del
inventario.

Fuente: Elaboracion propia
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Conclusién del Ishikawa.

De acuerdo con el analisis realizado en la tabla anterior, donde se hace una comparacion
de todas las posibles causas de la causa raiz mencionadas en el diagrama de Ishikawa
del método actual, que utiliza la compafia para el control del inventario versus lo que

llama la teoria a realizar para controlarlo.

De las siete causas analizadas en la comparacién del método actual versus la teoria,
seis se asocian de forma directa a la teoria de administracion y control de inventarios. Se
evidencia que estas seis causas no estdn cumpliendo de forma correcta lo que dice la

teoria, que se debe realizar, y estan realizando un método erréneo.

Asi, se concluye que el problema principal de la organizacién del descontrol

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

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

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

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

las causas y el problema que existe actualmente.

Tabla 14: Andlisis es no es del consumible A

Es

No es

Distincion

Causa

¢ Qué?

El problema que
se presenta en el
consumible es el
mal  consumo,
gue se le estaba
dando en la
estacion de
trabajo, como
también el mal
lineamiento  de
criterios entre las
tres lineas de
produccion.

El problema no
el método de

compra del
consumible, ya
que los
ingenieros

compran  con
base en lo que
las tres lineas de
produccion  les
solicite por mes.

La diferencia de
loque esyloque
no es, es que no

habia un
problema de
compra sino mas
bien un
problema de
consumo.

En el mal manejo
del consumible,
nadie se
preocupé  por
conocer si el
consumo era el
adecuado para
cada linea.

¢Donde?

El problema se
encuentra en el
departamento de
produccion,

especificamente
en la estacion de
uso del
consumible.

El problema no
se encuentra en
el departamento
de ingenieria
porque no son
ellos quienes lo
estan
consumiendo de
mas, sino son los
que compran.

La diferencia es
en los
departamentos,
gue se estaban
presentando.

El departamento
de produccion no
se preocupO por
medir el
consumo, que
estaban
presentando las
lineas de
produccién
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¢, Cuando? El problema| No son las|La diferencia | La posible causa
ocurre cada vez | compras que se | observada en el | del tiempo es
gue las lineas de | estaban tiempo, los | que nunca antes
produccion realizando, cambios de | se habia tenido
necesitaban porque  estas | departamentosy | un  adecuado
producir, ya que, | iban de la mano | de criterios que | analisis de cada
por el mal criterio | con o que | cada consumible
gue se tenia con | produccién les | departamento clasificacion A
respecto a la | solicitaba. tenia. por parte de
vida atl del | EI problema se ninguno de los
consumible, lo | dejé de observar dos
cambiaban cuando se departamentos
cuando ellos | alinearon todos involucrados.
creian necesario | los criterios en
y provocaban un | las tres lineas de
elevado produccion y
consumo. empezaron a
El problema se | comprender la
observa por | vida atl  del
primera vez | consumible y el
cuando se | correcto manejo
realiza la | del mismo.
clasificacion
ABC y se
obtienen las
elevadas
compras y se
empieza a
analizar el
consumo que se
estaba teniendo.

¢ Extension? La magnitud del | Noeslacantidad | La diferencia de | EI mal manejo

problema se
observa en la
gran  cantidad
gue se esta
utilizando vy, por
ende, se ve
reflejado en
pérdidas

s

que se esta
utilizando si no el
gasto econémico
presente en la
organizacion.

cada una es que

no se esta
viendo la
cantidad del

material que se
esta
necesitando,
sino que se esta

del material por
ambos
departamentos.
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econdémicas en
la empresa.

reflejando
pérdidas
economicas
para
compafiia

en

la

Fuente: Elaboracion propia.
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4.3.2.1.3 Conclusion del andlisis es no es de datos de los consumibles A.

Se finaliza la recoleccion de datos de diferentes tipos de fuentes. Uno es la conversacion con los
colaboradores acerca del uso y control del consumible; dos el conocimiento adecuado del proceso
mediante la observacion de este; el tercero, el reconocimiento del material; y el cuarto, los analisis
historicos brindados por la organizacion. Con toda esta informacion recolectada, se detecta que,
en las tres lineas de produccion donde se utiliza el consumible ADCH, el proceso es exactamente
el mismo, el material ADCH lo utilizan para realizar la misma operacion. Entonces se llega a la
siguiente pregunta: ¢Por qué las tres lineas de produccion consumen de manera diferente el

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

Al terminar de analizar los datos y contestar la pregunta que surge, se conoce que el problema
esta en la metodologia, que utiliza la compafia para entregar el consumible. Los colaboradores
tienen totalmente libre, en la estacion 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 estacién solamente lo cambian porque a ellos les parece, 0 sea,
es una opinién sumamente subjetiva del colaborador de cuando realizar el cambio y cuantas
veces al dia es necesario canjearlo, la subjetividad presentada esta provocando la variabilidad del

consumo de los meses presentado en la tabla nimero diez.

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

histdricos brindados por los ingenieros del area Fx.
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Conclusioén de la situacion actual.

Con la ayuda de la herramienta de clasificacion 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 histéricos brindados por la organizacion.

En el consumible clasificado como A, con la demanda, que se tiene registrada, se
elevan los costos del inventario; con la observacién 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 lineas de produccién necesiten algiin material necesario
para seguir con su proceso de ensamble, corriendo el riesgo de tener paros en las lineas
por la falta de algun consumible, trayendo consigo grandes pérdidas econémicas para la

compaiiia

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 teoria pide que
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se realice. Con seis malas practicas del método de siete que se analizan, se concreta

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



CAPITULO V

DISENO E IMPLEMENTACION DE LA SOLUCION

92



93

5.1Introducciéon de la solucién

Con los datos recolectados, se concluye, en el capitulo anterior, que el principal problema que la
organizacion presenta es el método que estos utilizan para el control de los insumos, que deben

comprar y entregar a las lineas de produccion.

Se plantea crear una herramienta en Excel, que les ayuda a controlar los niveles de inventarios,
gue estos sean Optimos y sostenibles para el consumo, que se presenta en las lineas de
produccion. Al igual que mediante los datos recolectados, se identifica y se implementa el
consumo ideal para los consumibles de la clasificacion A en la clasificacion ABC; y para los

consumibles con clasificacién 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 observacion de si hay
0 no algun consumible, esto haciendo el proceso mas agil y eficiente, ya que con la herramienta
de Excel solamente deben revisar el reporte y conocer si hay o no algin consumible y, con esto,

se eliminan pasos del flujo actual, gue 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 linea de produccion, los consumibles necesarios para que el flujo sea de

una manera exitosa.



Diagrama de Gantt

Semanas 1 2 3 4 5 6 | 7

Nombre de la
actividad

Identificacidn de los
consumibles a
controlar

Recoleccion de datos

Creacion de la
herramienta de
Excel

55 en el lugar de
almacenamiento

Digitar los datos en
la herramienta de
Excel

Entrenamiento de
uso de la
herramienta.

Implementacidn de
la herramienta

Figura 25: Diagrama de Gantt

Fuente: Elaboracion propia.
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5.1.1. Solucién de los problemas del capitulo cuatro con la herramienta de Excel.

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

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

método actual del control del inventario.

Tabla 15: Tabla de riesgos VS solucion

Método actual

Teoria relacionada

Riesgo al método

Solucién con la

actual herramienta
Desorden en el | Como se menciona e No tener el|En una reunion
lugar de | enel punto 2.2.11 del espacio con todos los
almacenamiento. | capitulo cuatro, la suficiente para el | integrantes  del
metodologia de las almacenamiento | equipo de
5S ayuda a eliminar de los | ingenieria, se
desérdenes en el materiales. realiza una
lugar de trabajo. Esta e No encontrar el | seleccion de
metodologia consumible materiales, se
pretende crear necesario por el | desecha lo que
buenas condiciones desorden que se | O son
del trabajo y, asi, presenta. consumibles por
permitir que las controlar 'y se

labores se realicen
de forma organizada
y limpia.

ordena el lugar
con los
consumibles por
controlar.

No identificacion
de los materiales
en el lugar de
almacenamiento.

En la metodologia
5S, especificamente
en el la s numero
tres, se menciona
que, a través de la
sefalizacion,

manuelas y normas
de apoyo. Con as
evidencia visual, se
logra crear plantillas
para conocer dénde

e NoO conocer a
dénde  colocar
los materiales.

e 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
caracteristicas:
nombre del
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van las herramientas
y asi conservar el
orden.

material y el
namero de parte
de este.

Excesos y
faltantes del
inventario.

En el capitulo cuatro,
especificamente en
el punto 2.1.7, se

mencionan las
férmulas, que existen
en la teoria de

mMinimos y maximos
del inventario, con
las  caracteristicas
propias de cada
inventario para no
incurrir en faltantes o
excesos.

No poseer algun
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
maximo y Su
minimo, segun la
féormula  tedrica
correspondiente.

No control del

En la administracion

El riesgo de que

Con la creacion

inventario de inventario descrita no tenga un|de la
en el punto 2.1.1 del punto de | herramienta, se
capitulo dos, se equilibrio en el | controla con un
menciona la inventario puede | reporte, donde
importancia de ocasionar que la | indique y arroje
conocer y controlar el empresa pueda |una alerta de
inventario en las quebrar por no | cuando es
compaiiias. satisfacer  las | necesario
necesidades del | comprar material
cliente o bien|o0 Si hay
tener mas | suficiente.
material del que
sale.
Método Con la tecnologia No poseer el|Con la creacion
desactualizado. | que existe en la material 'y no |de esta
actualidad, no conocer qué no | herramienta, se
poseer una existe. puede tener
herramienta, que Invertir muchas | acceso al
controle el inventario horas de su | inventario en
con puntos de tiempo en busca | cualquier
reorden de algun | momento por
mencionados en el material. medio de un
punto 2.1.6, conlleva SharePoint,
a riesgos donde cada
econdémicos encargado puede

importantes en la
compaifiia.

conocer el estado
en el que se
encuentra el
inventario.
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Dependencia de

Cada persona del

Que al ingeniero

Cada vez que se

la memoria del | departamento de se le olvide lo | realice alguna

talento humano. | ingenieria lleva, por que se deba de | entrada o salida
su cuenta en la mandar a | del inventario,
memoria, la comprar y | estos lo llenan en
existencia de algun cuando lo | el Excel y ya no
material en el necesiten no | va a depender de
inventario. EI método haya. que cada uno se
de la dependencia de acuerde de lo
la  memoria, que que hay o no,
existe, es sino que el
inapropiado para un reporte lo dira
buen control del
inventario.

Horas del trabajo | El gasto semanal de e Mas tiempo | Ya no se gastan

del ingeniero mal | horas, que un invertido en la|horas en la

gastadas en la | trabajador puede bisqueda de la | busqueda, en

basqueda de | invertir en la materia lugar de esto

inventario.

busqueda de algun
material, no ayuda a
la organizacion, por
eso se establecen,
en el capitulo cuatro
2.1.3.2, las
revisiones perioddicas
y evitar horas de
bldsqueda.

necesaria.

La mala revision
de la existencia
del inventario.

solamente deben
buscar el archivo
de Excel en el
SharePonit, abrir
la  herramienta
del control del
inventario y
conocer cuanta
cantidad de cada
consumible hay.

Fuente: Elaboracion propia
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5.2Creacio6n de la herramienta de Excel

Con los datos historicos recolectados, se crea la herramienta de Excel, esta se conforma
con diferentes espacios, donde se inserta la informacion necesaria y requerida para
empezar a crear un reporte, donde informe y alerte el momento de estar en riesgo de

guedarse sin inventario.

Los datos, que se ingresan y se observan en la herramienta de Excel, son pedidos
por la organizacion y se obtienen de los resultados de la clasificacion ABC, que se realiza
con los materiales, esto para llevar un control exhaustivo de toda la informacion, 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 informacioén.
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5.3Entrenamiento e implementacion 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 area, se les da un
entrenamiento con una presentacion, 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 utilizacion. (Ver anexo

3)

Para el mantenimiento de la herramienta de Excel, el manager del equipo asigna, a un
responsable, lo elige basandose en la cantidad de conocimiento, que tiene la persona en la
utilizacion y compra de consumibles, dandole la llave del lugar donde se almacenan los materiales
y, cada vez gue se realiza algin movimiento, esta persona es la encargada de realizarlo de

manera fisica y en Excel.

Se decide, en una reunién con el manager, que se realizaran auditorias de revision, las cuales
seran de manera periddica una vez al mes, donde se vera si la cantidad, que dice en el reporte,
es la misma que se encuentra de manera fisica y se haran los pedidos de los materiales que sean

necesarios.
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Nuevos consumibles.

Agregar Consumible Agregar |

IPart MNumber

IDescripciuﬁn

ISupIidu:ur

IUnidad de compra

I-D:nst-:n (Dolares)

IRequerimientn

ITiempD en requerimiento (Semanas) (51 no aplica poner cero)

IUnea

IEstaciL‘un de uso

|
|
|
|
|
ILeadTimE [Semanas) |
|
|
|
|
|

I-D:unsumu:u [Semanas)

Figura 26: Agregar inventario

Fuente: Elaboracion 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 algin consumible, para que los datos queden
registrados en la herramienta. El usuario debe rellenar todas las celdas con la informacién, que se

solicita, y presionar el botén “Agregar” y, automaticamente, se guardan los datos del consumible.

Si se intenta ingresar un consumible que ya exista en la base de datos, la herramienta hace
una verificacion preliminar con el nimero de parte y arroja un mensaje, que especifica que ese

consumible ya existe y no lo deja guardarlo de nuevo.
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| Microsoft Excel pe

0 El Part Number ya existe. Ingrese otro valor!

OK

Figura 27: Error del Part Number

Fuente: Elaboracion 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 algun cambio en la informacion que se tiene guardada en la

base de datos, se puede modificar.

Modificar Buscar Modificar

IPart Number

I Descripcion

ISupIidu:ur

IUnidad de compra

ICDstu:u {Dolares)

ILeadTimE [Semanas)

IRequerimientD

ITiempD en requerimiento (Semanas) [Si no aplica poner cero)

ILinea

IEstaciEun de uso

ICu:unsurru:u [Semanas)

Figura 28: Modificar

Fuente: Elaboracion propia

En la seccion “Modificar”, se inserta, en la celda correspondiente a “Part Number”, el nimero
de parte con el que se tiene registrado el consumible en la base de datos y se presiona el botén
“Buscar’; esta accion lo que hace es traer todos los datos correspondientes del consumible. Este

namero de parte corresponde, la gran mayoria, a un nimero ya establecido por la organizacion,
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el cual sigue un orden cronolégico, que se asigha cuando son materiales que la empresa
considera como muy importantes para el proceso y son ingresados por primera vez a la compaiiia.
Los que no poseen numero de parte ya establecido se les asigha uno con una l6gica de nimeros
para saber cuando es un nimero propio del equipo de trabajo de manufactura o es de toda la
compafiia. Ya cuando se tienen todos los datos, se modifica de forma manual la celda con el
nuevo dato y se oprime el boton “Modificar” y, autométicamente, se actualizan los datos,
mostrando un mensaje, dando a entender que el reemplazo de la informacién se realiza de forma

exitosa.

Microsoft Excel X

0 Se ha reemplazado con éxito

oK

Figura 29: Aviso del reemplazo

Fuente: Elaboracién propia
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Buscador.

Cuando no se conoce el numero de parte de algin consumible, existe un buscador para

encontrarlo y hacer de forma eficaz el proceso.

Primero se presiona el botén “ABRIR BUSCADOR”.

Buscador

ABRIR BUSCADOR

Figura 30: Buscador

Fuente: Elaboracion propia

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

en la base de datos.



BUSCADOR X
DESCRIPCION | L
1464N25 HIF TEMP la
90125018 TMR [l
90196402 HLD MDL
90133964 LPZ FX
17-468-564 PLDR NGR
90159649 CLP PD
90149852 CL CMPRSS
90034512 SKY
90146994 STP MDRL
90223026 THERM CPL
80000002 MLTMTRS
90258537 PN SWGR
910081 RL
90328779 ANLLS CNCTR =
90192478 1000XX TCRP
90196418 SCST
91830a406 T SCR j

Figura 31: Pestafa desplegable buscador

Fuente: Elaboracion propia
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En el campo “DESCRIPCION’, se escribe el nombre del consumible y este buscador va

depurando por letra hasta llegar al consumible que se busca.
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BUSCADOR X
DESCRIPCION [ ]
90125018 TMR
17-466-564 PLDR NGR
90149852 CL CMPRSS
90146094 STP MDRL
90223026 THERM CPL
80000002 MLTMTRS
90258537 PN SWGR
910081 RL
90328779 ANLLS CNCTR
90192478 1000XX TCRP
918302406 T SCR

Figura 32: Depuracion 1 de datos

Fuente: Elaboracion propia
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BUSCADOR X
DESCRIPCION | L ]
90146004 STP MDRL
910081 RL

Figura 33: Depuracion 2 de datos

Fuente: Elaboracion propia

Cuando se llega al consumible, al lado izquierdo, aparece el nimero de parte con el cual esta

registrado en la herramienta de Excel.
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Ficha técnica.

Ficha Tecnica

Part Number

Descripcion

Suplidor

Unidad de compra

Costo [Dalares)

LeadTime ({Semanas)

Tiempo en requerimiento

Tiempo total para uso

Linea

Estacion de uso

Inventaric actual

Punto de reocrden

|
|
|
|
|
|
Requerimiento |
|
|
|
|
|
|
|

Estado

Figura 34: Ficha técnica vacia

Fuente: Elaboracion propia

Cuando se desee conocer la informacion general de algin consumible, existe una ficha técnica,
la cual posee la informacion. En esta, se escribe, de forma manual, el nimero de parte y se

presiona la tecla “Enter” y automaticamente muestra la informacion solicitada. (Apéndice A)
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Ficha Tecnica
Part Number | 910081
Descripcion | RL
Suplidor | MCMSTR
Unidad de compra | Each
Costo (Ddlares) | 55,00
LeadTime (Semanas) | 4
Requerimisnto | Tipo 2
Tiempo en requerimiento | 2
Tiempo total para uso | b
Linea | 111213
Estacion de uso | Todas
Inventario actual | 7
Punto de reorden | 0,96
Estado |5uficiente Inventariol

Figura 35: Ficha técnica llena

Fuente: Elaboracion propia



Entrada de inventario

Guardar

Part Number

PO

Cantidad

Fecha

|
|
Encargado |
|
|

Movimientos del inventario.

Salida de inventario

Guardar
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Inventario en Transito

Guardar

Part Number

Part Number

Encargado

PO

Cantidad

Encargado

Fecha

Cantidad Pedido

Fecha llegada

IMGRESOS DE INVENTARIO CON REGQUERIMIENTO

Entrada de inventario en
requerimiento

Guardar

Part Number

PO

Encargado

Cantidad

Fecha

Entrada de inventario fisico Guardar \

Part Number

PO

Encargado

Cantidad

Fecha

Figura 36: Movimientos

Fuente: Elaboracion propia

Los movimientos, que presenta el inventario, deben agregarse segun sus caracteristicas, ya que,

por naturaleza de estos, tienen caracteristicas 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 algin dato digitado o alguna accién, que

esta ejecutando es incorrecta.

Ejemplo: Si en algiin movimiento del inventario (compras, entradas, salidas), hace falta rellenar
alguna celda automaticamente, este envia un mensaje para que rellenen todas las celdas
necesarias. En el ejemplo, no se rellena la fecha, por eso envia esa alerta “Falta ingresar la fecha”,

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

Microsoft Excel X

Falta ingresar la Fecha

Figura 37: Aviso de faltante de datos

Fuente: Elaboracion propia
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Compra de inventario.

Inventaric en Transito Guardar |

Part Number

PO

Cantidad Pedido

Fecha llegada

|
|
Encargado |
|
|

Figura 38: Inventario en transito

Fuente: Elaboracion propia

Cuando se compra inventario, debe registrarse en la seccién “Inventario en transito”. Aqui se

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

e Part number es el nUmero con el que se registra el consumible. La herramienta hace
automaticamente una verificacién para comprobar que si exista el Part Number en la base

de datos; y si no existe, no lo deja realizar la accion.
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Inventario en Transito Guardar

Microsoft Excel x

| El Part Mumber no existe. Ingrese otro valor!

Aceptar

Figura 39: Aviso de dato incorrecto inventario en transito

Fuente: Elaboracion propia

PO es el numero de factura, que el proveedor da para identificar el pedido.
Encargado, es la persona que realiza el pedido.
Cantidad pedido, es cuanta cantidad se manda a comprar.

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

Entrada de inventario Guardar ‘

Part Number

PO

Cantidad

|

|
Encargado

|

|

Fecha

Figura 40: Entrada de inventario

Fuente: Elaboracion propia

Cuando el pedido llega a la compafiia y el consumible cumple con la caracteristica que esta listo
para el uso inmediato, se registra en la seccion “entrada de inventario”. Aqui se rellenan las celdas

con la informacioén gue se solicita, donde:

e Part number, es el nimero con el que se registra el consumible. La herramienta hace
automaticamente una verificacién para comprobar que si exista el Part Number en la base

de datos; y si no existe, no lo deja realizar la accion.
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Entrada de inventario Guardar

Microsoft Excel X

0 El PO o Part Number no existe. Ingrese otro valor!

Figura 41: Aviso de Part Number incorrecto entrada de inventario

Fuente: Elaboracion propia

e PO, es el nimero de factura con el que se registra el pedido solicitado. La herramienta
hace automaticamente una verificacion para comprobar que si exista la PO en la base de

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

Entrada de inventario Guardar

Microsoft Excel K

0 El PO o Part Number no existe. Ingrese otro valor!

Figura 42: Aviso de PO incorrecto entrada de inventario

Fuente: Elaboracion propia
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e Encargado, es la persona que realiza la entrada del inventario.
e Cantidad, es cuanta cantidad llega a la empresa.

e Fechade llegada, es el dia que llega el pedido a la empresa.
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Entrada de inventario con requerimiento y entrada de inventario fisico.

INGRESOS DE INVENTARIO CON REQUERIMIENTO
Entrada de inventaric en
requerimiento Cuardar Entrada de inventario fisico Cuardar
Part Number | Part Number |
PO | PO |
Encargado | Encargado |
Cantidad | Cantidad |
Fecha | Fecha |

Figura 43: Ingreso de inventario con requerimiento

Fuente: Elaboracion propia

Cuando el pedido llega a la compafiia y el consumible cumple con la caracteristica, que no esta
listo para el uso inmediato y de forma obligatoria, debe completar algin requerimiento especifico

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

Cuando el pedido llega a la empresay se debe llevar a realizar algin requerimiento, se agrega
en la seccion “Entrada de inventario en requerimiento”. Aqui se rellenan las celdas con la

informacion que se solicita, donde:
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e Part number, es el nimero con el que se registra el consumible. La herramienta hace
automaticamente una verificacion para comprobar que si exista el Part Number en la base

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

Entrada de inventario en
requerimiento
q Guardar

Microsoft Excel X

0 El PO o Part Number no existe. Ingrese otro valor!

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

Fuente: Elaboracion propia

PO, es el numero de factura con el que se registra el pedido solicitado. La herramienta
hace automaticamente una verificacion para comprobar que si exista la PO en la base de

datos; y si no existe, no lo deja realizar la accion.
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Entrada de inventario en

requerimiento
q Guardar

Microsoft Excel X

0 El PO o Part Number no existe. Ingrese otro valor!

Figura 45: Aviso de PO incorrecta de entrada de inventario en requerimiento

Fuente: Elaboracion propia

e Encargado, es la persona que realiza el ingreso de inventario al requerimiento.
e Cantidad, es cuanta cantidad llega a la empresa y se manda al requerimiento.

e Fechade llegada, es el dia que llega el pedido a la empresa y se envia al requerimiento.

Cuando ya las personas de requerimiento llaman al ingeniero para decirle que el consumible
ya esta listo para el uso, este debe ingresarlo en “entrada de inventario fisico”. Aqui se rellenan

las celdas con la informacion que se solicita, donde:

e Part number, es el nimero con el que se registra el consumible. La herramienta hace
automaticamente una verificacion para comprobar que si exista el Part Number en la base

de datos; y si ho existe, no lo deja realizar la accion.
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Entrada de inventario fisico Guardar

Part Number

PO

Cantidad

Fecha

|
|
Encargado |
|
|

Figura 46: Entrada de inventario fisico

Fuente: Elaboracion propia

e PO, es el nimero de factura con el que se registra el pedido solicitado. La herramienta
hace automaticamente una verificacion para comprobar que si exista la PO en la base de

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

Entrada de inventario fisico
Guardar

Microsoft Excel x

':0:' El PO o Part Mumber no existe, Ingrese otro valor!

Aceptar

Figura 47: Aviso de valor incorrecto entrada de inventario fisico

Fuente: Elaboracion propia
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Encargado, es la persona que realiza la entrada del inventario al inventario fisico.
Cantidad, es cuanta cantidad llega a la empresa, ya va al requerimiento y esta lista para el
uso.

Fecha de llegada, es el dia que ingresa los datos como inventario para uso.
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Salida de inventario.

Salida de inventario Guardar

Part Number

Encargado

Cantidad

Fecha

Figura 48: Salida de inventario

Fuente: Elaboracion propia

Cuando se realiza la salida del inventario de algun consumible, se registra en la seccion “salida

de inventario”. Aqui se rellenan las celdas con la informacion que se solicita, donde:

e Part number, es el nimero con el que se registra el consumible. La herramienta hace
automaticamente una verificacién para comprobar que si exista el Part Number en la base

de datos; y si no existe, no lo deja realizar la accion.
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Salida de inventario Guardar

Microsoft Excel X

0 El PO o Part Number no existe. Ingrese otro valor!

oK

Figura 49: Aviso de dato incorrecto salida de inventario

Fuente: Elaboracion propia

e Encargado, es la persona que realiza la salida del consumible del inventario.
e Cantidad, es cuanta cantidad sale del inventario fisico.

e Fechade llegada, es el dia que sale el consumible del inventario.
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5.4Diagrama de flujo con el nuevo método

D

/’ Presenta el Lineas de Supervisor avisa al El departamento de Entregan a la linea Actualizan el Excel
[ Inicio problema en las produccion avisan al departamento de ingenieria va al ¥ e produccién con la salida del
lineas de produccion supervisor ingenieria estante identificado consumible

r

h 4
h 4
h 4
h 4

Figura 50: Diagrama de flujo con el nuevo método implementado en la compafia

Fuente: Elaboracion propia
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Con la nueva metodologia para el control del inventario, se crea un nuevo diagrama de flujo. Con
este, se reduce el riesgo de paros en la linea y el tiempo, que invierte el ingeniero en la busqueda

del consumible que se necesita para que las lineas de produccion no se detengan.

Se da inicio al proceso de inventario cuando los trabajadores de las lineas de produccion se
dan cuenta que algo anda mal o necesitan algiin consumible, que el departamento de ingenieria
les otorga y les avisan a sus supervisores, seguidamente hacen un aviso a ingenieria de la falta
del consumible en las lineas de produccién y estos se dirigen al estante ya ordenado e identificado

y se lleva, a los operarios, en la linea de produccion.

Cuando se entrega, a la linea de produccion, se detiene completamente el riesgo del paro en
la linea y no hay una espera o algun paro, que consuma mucho tiempo por culpa de ingenieria
por no entregar el consumible que necesitan a tiempo. Ya ese riesgo superado, el ingeniero va a
la herramienta de Excel y efectla la salida del inventario, que realiza para que se actualice el

reporte automaticamente y fin del proceso implementado.
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5.5Consumible de clasificacion A

Al finalizar el analisis de la recoleccion de datos de consumible ACDH, se demuestra que la
metodologia, que utiliza la empresa para entregar este consumible, genera un descontrol
en el consumo, ya que nadie lleva la cuenta de cuanta cantidad se puede gastar del
mismo y cual es la cantidad necesaria que debe existir en inventarios para que no haya

ningun problema de falta de inventario o bien exceso de este.

Con la herramienta de Excel, se lleva el control de cuanta 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 lineas de produccion; segun los datos
demostrados en el capitulo cuatro, la linea de produccién nimero uno utiliza maximo dos
agujas por turno, mientras que las otras dos, mas de dos materiales por turno. Teniendo
en cuenta que las tres lineas utilizan el consumible ACDH en la misma estacion de trabajo
y que hacen exactamente lo mismo, se estandariza que se utilicen dos agujas por turno

en todas las lineas de produccion como lo hacen en la primera linea.

Se mira la técnica, el criterio que utilizan los operarios en la linea de produccion
namero 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 lineas, con los datos

recolectados, se da un entrenamiento a todas las personas, que trabajan en esta
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estacion de trabajo, y se les ensefian los cuidados para que la vida util del consumible
sea mas 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 lineas lo hacia y que era posible que las otras dos lineas de

produccioén lo realicen.

Se asigna un encargo especifico por linea que verifique y entregue, al inicio de turno,
la cantidad de dos agujas del consumible por estacion; y si es el caso que necesitan una
extra, se lleva el control e, inmediatamente, se va con las personas para conocer la razén

del porqué necesitan mas 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 auditorias una vez a la semana con el dia seleccionado
aleatoriamente, para comprobar que, en la estacién, no haya mas de dos unidades del

consumible y se esté cumpliendo el consumo dado.

Con esta metodologia propuesta y la cantidad seleccionada por linea, se pasa de

gastar al afio 1500 unidades a 600 anuales con un ahorro de 600 unidades.
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Analisis del ahorro

Actual Propuesto
Linea 1 300 Linea 1 300
Linea2y3 1200 Linea2y3 600
Anual 1500 Anual 900

Fuente: Elaboracion propia

Con la nueva implementacion de la cantidad establecida del uso por turno del material

analizado y controlado, se pasa de utilizar, en las tres lineas de produccion al mes, de

1500 a 600 unidades, significando un ahorro al mes considerable y beneficioso para la

empresa.

Tabla 17: Ahorros con implementacion

Ahorro demostrado con la implementacion

600 unidades

Fuente: Elaboracion propia

Se esta ahorrando al mes alrededor de 12000 délares al mes, dando como resultado 144000

ddlares al afo, un ahorro bastante significativo para la empresa y un control del consumo

exhaustivo.
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5.55 S delos consumibles

Al iniciar el proyecto, se observa que el lugar designado para el almacenamiento de los
consumibles esta muy desordenado y no hay nada identificado, ocasionando problemas a la hora
de necesitar algiin consumible, ya que, por el desorden, es mas dificil buscarlo o no lo encuentran

y, algunas veces, piensan que no hay y mandan a comprar mas del mismo.

Se decide realizar un 5S al lugar para poder identificar el lugar con los diferentes consumibles,
marcar los mas importante y deshacerse de los que no son importantes y estan robando espacio
en el lugar donde podria ir otro que, en realidad, si es necesario para el uso en las lineas de

produccion.

5.5.1 Clasificacion y organizacion.

Se relne, un dia, a todo el departamento de ingenieria en el lugar donde se tienen almacenados
todos los consumibles y con la opinién, el conocimiento ideal del proceso y el criterio de todos se
van desechando los consumibles, que no necesitan en las lineas, ya que algunos ya no los
necesitan por cambios de proceso o0 solamente estan ahi guardados sin ninguna razén de peso
para estar en este lugar de almacenamiento. Los que si 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 organizacion,
sigue ordenar el lugar de almacenamiento. Se les busca un espacio 6ptimo a cada uno, que no
necesita mas espacio y, asi, no se desperdicia, seguidamente se prosigue con identificar con

nombres y nimero de parte los lugares donde estan para que sea mas rapida la busqueda.

Figura 51:5S Ordenar

Fuente: Elaboracién propia
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5.5.3 Limpieza.

Se realiza una pequeria reunion donde todos los miembros del equipo de ingenieria estan y se
les ofrece una presentacion con los cuidados de almacenamiento de los consumibles para que, a

la hora de manipularlos, los traten con cuidado.

55.4 Estandarizacion.

Con la ayuda de la rotulacién realizada en el paso numero 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 dénde 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 gque estos tengan para controlar las cantidades que se poseen de inventario. (Ver

Anexos 1y 2)
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-ADV.
COMB HOLDER SE

> MANGUERA LEAK TEST
TS

-

" comB HOL
ANILLOS PARA CONECTOR |

90328779

Figura 52: 5S Compromiso y disciplina

Fuente: Elaboracion propia
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5.6 Control del inventario con un reporte

La herramienta de Excel creada con la informacion, 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:

e Muestra el nimero de parte seleccionado para cada consumible anteriormente.

e El inventario fisico con el que se cuenta inmediatamente para utilizarlo en cualquier
momento que Sse necesite.

e Elinventario en transito para conocer cuanta cantidad viene en camino y no comprar mas
de la cuenta.

e Elinventario en requerimiento para saber cuanto inventario ya esta en la planta, pero esta
en algun requerimiento necesario.

e El total del inventario, que es la suma del inventario en transito, el inventario en transito y
el inventario en requerimiento.

e Elpunto de reorden para cada consumible establecido con la formula del capitulo nimero
cuatro.

e El estatus para conocer si hay suficiente inventario y no hay ninguin riesgo que no haya, o
si hay que pedir inventario porque ya no hay.

¢ Elvalor del inventario para conocer la cantidad monetaria que el inventario representa.
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e 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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Reporte
Part I"-Jumherﬂ Inventario fi'sit:nﬂ Inventario en transito H Inventario requerimientnﬂ Total inventario = Punto de reorden H Status H Valor total inventariﬂ
ADCH 0 1] 1] 0
1464M25 0 1] 1] 0 0,64 50 -1,152
90125018 31 0 0 31 048 51057 30,136
90196402 102 1] 1] 102 0,48 53 060 101,136
90133964 0 1] 1] 0 4,68 50 -8,424
17-468-564 28 1] 1] 28 0,96 53220 26,272
90159649 1 1] 1] 1 0,48 537 0,136
50145852 4 1] 1] 4 0,48 %260 3,136
90034512 g 0 0 g 0,64 5180 7,848
90146994 0 0 0 0 0,96 50 -1,728
90223026 4 1] 1] 4 0,96 5188 2,272
BOODODO2 0 1] 1] 0 0,64 50 -1,152
90258537 0 0 0 0 0,96 50 -1,728
910081 0 1] 1] 0 0,96 50 -1,728
90328779 427 0 0 427 0,64 53 604 420,848
90192478 0 0 0 0 2,04 50 -3,672
90196418 33 0 0 33 1,28 598 30,696
918308406 126 1] 1] 126 1,28 5672 123,696
80000001 5 0 0 5 0,80 550 3,56
20196419 56 1] 1] 56 0,48 5245 55,136
0 0 0 0

Figura 53: Reporte del control del inventario

Fuente: Elaboracion propia
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5.7 Andalisis econdmico

5.7.1 Gastos de la creacidon e implementaciéon de la herramienta.

Se utilizan diferentes recursos para la creacion final y exitosa de la herramienta de Excel,
entre ellos algunos suministros para la identificacion en las 5S y también el tiempo
invertido para la creacion de este, tomando en cuenta la recoleccion de datos y la

creacion final, dando como resultado un gasto de $20,540.

Tabla 18:Gastos de la creacion e implementaciéon de la herramienta de Excel

Gastos de la creacidon e
implementacion de la
herramienta de Excel

Suministros S 20
Inversion por
540
horas invertidas >
Total S 560

Fuente: Elaboracion propia.

Pérdidas por paros en la linea de produccién.

Como se presenta en los capitulos anteriores en la justificacion del problema
especificamente, en el tema econdmico, se pierde una cantidad de dinero elevada
cuando las lineas de produccion detienen la creacion de productos, siendo este el

problema principal mencionado.
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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 algun consumible
necesario para la produccion de los dispositivos, entonces no hay paros en la linea de

produccion, ocasionando cero pérdidas econémicas para la compafiia.

Tabla 19: Pérdidas representado econémicamente

Mes Marzo MNoviembre | Febrero
Afio 2017 2017 2018
Cantidad de paros 1 2 1

Pérdida por paro en colones | {803,500 | ¢f 1,607,000 | {803,500
Pérdida por paroenddlares | S 1,317 (S 2,634 |S 1,317
Total de pérdida en colones (3,214,000
Total de pérdida en délares S 5,269

Fuente: Elaboracion propia.

Como se muestra en la tabla anterior, hay pérdidas de $5269, esto se compara con
los paros de linea, que se van a prevenir con la herramienta de Excel, como

consecuencia cero paros en las lineas de produccion.
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Tabla 20: Tabla de ganancias

Comparaciones
Gasto creacion 5 560
Pérdidas porparos | 5 5269
Ganancias S 4709

Fuente: Elaboracion 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 creacion e implementacion del Excel, la
ganancia se ve reflejada. Con la herramienta, se visualiza la excelente ganancia, que
obtendra la empresa con la utilizacién, y demostrando cero paros en las lineas de

produccion.

5.7.2 Herramienta para el analisis econémico.

Para el andlisis, se determina utilizar la herramienta econémica conocida por sus siglas
en inglés como ROI (Return on investment). Se da un valor, que sale de una férmula
establecida, que determina si el proyecto es rentable para la empresa o, por lo contrario,

no lo seréa.
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Tabla 21: Andlisis ROI

Analisis ROI

Inversion| 5 560
Ingresos | S 4709
RO S 14

Fuente: Elaboracion propia.

Como se observa, el resultado de realizar la férmula de ROI es positivo, por ende,
como lo menciona la teoria, el resultado de la rentabilidad del proyecto es positiva, por

lo que cada ddlar, que se invierta en el proyecto, tiene un retorno de 7 dolares.
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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6.1 CONCLUSIONES

Con una clasificacion ABC de los consumibles, que se seleccionan para
incorporarlos en la herramienta de Excel, se conocen los mas costosos
clasificados con la letra A |y los demés se establecen como B y C. También con
los datos histéricos, que la compafiia brinda, se conocen los atributos de cada
uno, asi como las caracteristicas necesarias para cada material.

Con el formulario de medicion, que se coloca en las lineas de produccion por un
tiempo establecido, se conoce el consumo real del material mas costoso y mas
consumido clasificado como A, donde se analiza y se logra hacer una disminucion
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 criticos para la produccién 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 algun material y, asi, reducir, de una manera
considerable, el problema presentado que es riesgos de paros en las lineas de

produccion por el faltante de algin consumible.
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6.2 RECOMENDACIONES

Se recomienda, al Departamento de Ingenieria de la empresa ABT, revisar cada
cierto tiempo, una recomendacion de seis meses, para conocer si existe algun
nuevo material, que es critico en las lineas de produccion, y se deba incluir en la
herramienta de Excel para llevar el control del inventario de este.

Dar seguimiento y una auditoria, una vez al afio, 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 algin 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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APENDICE

Apéndice A: Formulas utilizadas en la herramienta de Excel

=+ Demanda] *[[Tiempo total para uso]]

Minimo

=+{[Demanda]*[[Tiempo total para uso ]]}+{[[Minimo ]]1*2)

~Méaximo

=+{[[Tiempo total para uso |]*[Demanda] }+H [Minimo ]]

Punto de reorden

El tiempo total para uso es la suma del tiempo, que dura el proveer en traer el pedido a

la empresa, mas el tiempo que dura si necesita algin requerimiento.
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ANEXOS

Anexo 1

TWER MANGUERA LEAK TEST COMB HOLDER SE-ADV. HOLD DOWN ASSY.

[
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Anexo 2




Anexo 3

Utilizacion de la herramienta
Excel

4El consumible yaexiste en el Excel o hayque crearo?

5i hay gue crearlo

Secrea enla hoja wﬂmr'mhmﬁga@rmmﬂﬂgse
complezla informacion quese lesolicka v s presiona & bolon “Agresar™.

| = | | |
[emmremen I 1
[esmas I ]
[etid oo 1 |
[T [ ]
[ I ]
= | ]
P e e S S |
Jirma 1 1

|

1

51 exEtE no sedebede
redlizaresa opeim
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;Existe una modificacion en algin consumible v se
requiere el cambio delos datos?

&1 te requisre

Se realiza en la hojx “Agresar/Modificar™, en la opeior “Modificar”. Se
escribe & Part Mumberdel consumibie al quesele dessa real imriun cambio
v se presiona & boton “Buscar” v sedespliesa toda la infemacion del
respectivo consumible ssguiaments se real #a &l cambio en 1a celda deseada

v por ultmo se presiona & boton “Mod ificar”™ v quedarn listo la modificacion
deseada

|||l-||lr- gt KAt e

[

[

|

| inind’ i s g

| T et

| ]

| —

[P o e i ] e g g
|1#ae

10 et e s

E ]

&MNo =e conoce el Part Numberpara larealizacion de
alguna accion?

En lahoja “Buscador” se enmientm un boton dond e se presiona

ABRIR BUSCADOR

Se despliesa macs 1= consUMINES quE = TENen 0aje control con su Part
MNumber

0 e o Ehet ot
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:5e desea conocer la informacion de algin consumible

en especifico?

En lahoja “Ficha™ se pusde conocerla informacton, sclamente se escrbe e
Parttumberds consumible quesequieRm onocer vism sedecplesala

informarion

C—

T | ]

iDesea agregaralgin movimiento del inventario?

(oallda, entrada, Transim.. )

Parala realracin de algin movimients se crea enla hoja “Movimientne™

1. 51 e para & regizto de algin inventar que e solicko = realia enla parte
“Invenaro en ransin” v se escribela informacion soliciada v se presiona &

boton “Guasdar”.

Desaerdlar

En lamnidad de pedidosesscnbela
cantdad que s=zsolicin, 51 & consumible
viensen pagquetss de 100, MO sedebede
ponerguellssy 1 paguete =i no que
llezamn oo

La fecha llegada ec1a fecha apronimada que

gl pedidodeba esaren laplanta si= manda

a pedird 127112048 v e proveedordum 1

mes, en la fecha dellesada = escrbe
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iDEiEE agregaral 'I-"L.'.J] movimiento del inventario?
alida,entrada, transito..)

2 5i es para & regetm dealgin inventaro quellesp a la planta v N0 necesia
algin tpo de reqUErTMientn & redliza &n la parte “Entmda de Inventano” y se
escribe la informacion solickada vz presiona & boton “Guardar”.

Ertrada de inventario Guardas |
En lacelda PO debe serla misma
registmada en Invenarn en Transim,
Part Mumber | 51 no, MO dgara realizarla aceion
PO | En lacantilad de padidose escribela
= | cantidad que = solickn, =1 & consumible
- viens en paguetes de 100, MO sedebede
Cantidad | ponergquellesp 1 paguete =i no que
~res | llesamn oo
La fecha llesada es 1a fecha del dia que
llesp veehare e regEtm

sDesea agregaralgin movimiento del inventario?
(Salida,entrada, transito..)

7. 51 s parad resisto dealgin imventaro quellesn a la plana v 51 necesia
alzin tipo de requerimiento se realiza en la parts “Entmda de Inventario en
Requerimients”™ v se escribela informacibn solickada v se presiona & bomn
“Guardar”. Cuando & inventanio sea resyesado v estelisto para la utd racion se
debe de ingresar en “Entrada de inventario fEim™ v se presiona & boton
“Guardar”

Rl R T ] A ey T T o o I o R T
100 il e e I
R — [ b o st e L Bl
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[0 ] P |
E
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E
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4. 5i es para &l regetm dealmina salfla deinventanio se realza enla parte
“Salida de Inventanc” v se escribe la informacion soliciada vse pesiona €
boton “Guariar”.

Sl ch LD LT e o

Part Wursbae

Endargady
Canticisd

Fitha

Reporte
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&3e desea conocer el reporte de todos los consumibles?

En lahoja “Reports" secbsera la informactn resumida de =i exdste escaso inventarnio g
51 hay ;ufidents Inventaro.

Se muesrala cantiad de inven@rio fisico que hay dis ponible para la uhd Facion
inmediaa

La cantilad de inventarioque viens en trarsito para sabersi hay algin pedido realizado
ono

Invenano quese Hene en requenmientodonde se tene sin embargn nosepusde
utilfar porque se enaent3 enla real Facion dealgin requesimisntn.

El toEldd invenarn que == tene conlos res iInven@nos mencbnados antes
El puniode reorden como referench

El stane: para conocer sl sedebede pedirinveniarn ded consumibe espectino ozl se
tiensla cantiad nececarn

El valoriv@lde inveniarp pam conocerla canibidad monsarna que se tens

La cantdad deevceso quesepesena




