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CTA
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LISTA DE SIMBOLOS

Significado

Cantidad econdmica de pedidos

Compras totales del periodo.

Costo de agotamiento o déficit

Costo de compra anual.

Costo de mantener el inventario

Costo de mantener y ordenar.

Costo de mantenimiento y almacenamiento por

pedido y unidad de producto.

Costo de procesar un pedido (ordenar)

Costo total anual

Demanda anual

Desviacion



IS Inventario de seguridad

JIT Justo a tiempo

Vi



Abastecimiento

Competitividad

Consolidado

Conteo a ciegas

Cuenta por pagar

GLOSARIO

Accion que consiste de aprovisionarse de aquello
gue resulta necesario para vivir o bien de aquello que

es basico para llevar a cabo determinada actividad.

Capacidad de generar la mayor satisfaccion de los
consumidores fijado un precio o la capacidad de
ofrecer un menor precio fijada una cierta

calidad.

Representa la union de productos que pueden

pertenecer a varios embarques o bien a uno solo.

Recuento y verificacion de la cantidad y tipo de
producto que se recibe en cualquiera de las bodegas
de la empresa, registrando estos datos en un
documento. El conteo a ciegas se realiza sin tener
conocimiento previo del producto que se esta

recibiendo.

Cantidad que se adeuda al proveedor por motivo de

mercaderia comprada.

Vi



Déficit

Fiabilidad

Presupuesto

Punto de reorden

Escasez, el menoscabo o la deficiencia de alguna
cosa que se necesita o que se considera como

imprescindible.

Probabilidad de que un elemento o sistema funcione
correctamente después de un tiempo dado de

utilizacion.

Cantidad de dinero que se calcula necesaria o
gue se destina para hacer frente a unos gastos

determinados.

Nivel de inventario de un articulo que sefiala la
necesidadde realizar una orden de
reabastecimiento. El punto de reorden es la suma de
la demanda de tiempo de entrega y y las existencias

de seguridad.

VIiI



1. TITULO

Disefio de investigacion para el desarrollo de un modelo de gestion de
inventarios para el abastecimiento de repuestos en un taller de maquinaria

pesada para aumentar la competitividad en el mercado.






2. INTRODUCCION

El trabajo de investigacion consiste en el desarrollo de un modelo de
gestion para el control de variables que determinaran un proceso Optimo que
mantenga de manera permanente el abastecimiento de existencia de piezas de

maquinaria pesada en el taller.

La empresa ha tenido que ir adaptandose a un entorno cada vez mas
competitivo, ya no tiene cabida la falta de procesos, esto mismo aplica para un
taller que busca siempre cumplir con las exigencias del cliente donde se maneja

repuesto de maquinaria pesada.

La importancia de la investigacién propuesta es de sistematizacion y lo
que se busca es resolver el problema de falta de repuestos en taller, al
momento de ser demandado por medio de procesos que modelen una gestion

de inventarios coordinadas a las solicitudes requeridas.

La solucion y aportes que se pueden obtener con la investigacion
propuesta estan: un modelo de gestion de inventario, con el desarrollo del
mismo se espera contribuir a disminuir los tiempos de respuesta en
reparaciones de maquinaria pesada, en mantener la imagen de prestigio y
siendo mas competitivos en el mercado, asi como ir cumpliendo los objetivos
propuestos por gerencia, lo que beneficia al departamento primeramente por

cumplir con las solicitud de reparaciones y generar ingresos a la empresa.

El esquema de solucibn que se ensayara sera la recoleccion de

informacion sobre como manejan el despacho de pedidos de piezas en bodega

3



hacia taller de maquinaria, segundo analizar la manera que manejan el
inventario para luego proponer un modelo de gestion desde que hacen el
pedido al proveedor hasta que entregan al taller la pieza, utilizando como

herramienta un plan de calidad, para mejorar los puntos deficientes.

En el primer capitulo se mostrara como se sustenta la investigacion con el
marco tedrico, que amplian conceptos de industria de fertilizantes en
Guatemala para el conocimiento general la cual se enfoca el presente estudio

de investigacion.

En el segundo capitulo realizara el desarrollo de la investigacion
conociendo el manejo de inventarios, analisis, costos, mantenimiento,
comportamientos y su administracion, informacion que seré el resultado de la

observacion directa y apoyo de las personas a cargo de dichas funciones.

El tercer capitulo los hallazgos alcanzados se dan a conocer utilizando
graficas, tablas, imagenes y todos los medios disponibles, de esta forma los
resultados pueden discutirse y presentarse al equipo para llegar con base en
una propuesta orientada a desarrollar un modelo de gestion de inventarios que
pueda abastecer de repuestos de manera permanente el taller de maquinaria

pesada, mejorando asi la calidad de servicio.



3. ANTECEDENTES

Las empresas que se mantienen con un alto grado de competitividad en
el mercado actual, han logrado saber adaptarse a las necesidades y demandas
cambiantes que los clientes cada vez mas exigentes esperan recibir, por lo cual
el manejo de un sistema de inventario dentro de una organizacion debe

responder ante cualquier demanda solicitada.

Dentro del informe sobre el plan para mejoramiento de bodegas, Berger
(1991) sugiri6 que para mantener en Optimo desempefio, una bodega se
empezara por hacer una limpieza y organizacion general, luego identificar,
separar y descartar aquellas partes que se consideran totalmente obsoletas,
después reorganizar ubicacion en estanterias para aprovechar mejor el espacio,
luego agilizar el manejo de documentos para adquirir repuestos y materiales,
también tener a la mano libros de parte de la maquinaria, establecer sistema de
rastreo de ordenes pendientes, hacer de nuevo inventario fisico, luego
identificar todos los repuestos usando un nuevo codigo, evaluar y actualizar
sistema computarizado actual, con el fin de tener todo registrado en el sistema
coordinando con el inventario que se tiene fisico para un mejor control, y para ir
manejando bien el nuevo sistema se debe entrenar al personal en

procedimientos modernos de bodega para su correcta gestion.

El método prondstico Winters de un proceso estacional debido a que en
su articulo publicado dentro de una empresa multinacional donde venden
electrodomésticos de linea blanca, entre otras cosas, encontré como problema
principal que en la bodega de repuestos no cuenta con un sistema de

pronéstico para la compra de stock y esto viene a dar como resultado un
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manejo de inventario ineficiente, también se ve afectado por el servicio técnico
postventa debido a que genera retraso en los pedidos y estos a su vez generan
cambios de producto al no poder repararlos, en el cual la investigacion lo que
busca como objetivo general es mejorar el sistema de pronostico que permita
de manera eficiente mantener una bodega con repuestos en el momento que
sean solicitados siempre teniendo en mente brindar un servicio que cumpla las
expectativas del cliente, los resultados dieron que el procedimiento original del
prondéstico de la empresa tenia fallas en las fases de proceso debido a que solo

utilizaban los registros histéricos para estimar la demanda de repuestos.

Para la gestion de una bodega se necesita dictar y aplicar las normas
Gtiles para que los materiales sean bien aprovechados al igual que los
productos, verificando que se cumpla con a cabalidad lo estipulado en el interior
de la bodega, para lograr una administracion eficaz se deben considerar una
serie de actividades, los cuales son aplicables a cualquier tamafio de bodega y
se pueden resumir en los que son: almacenar los recursos materiales y
suministros verificando que cumplan con especificaciones numéricas
estipuladas en acuerdos escritos correspondientes a la orden de compra y en
no recibir materiales o productos que no se sometan a lo establecido en el
contrato, siguiente paso es informar al departamento correspondiente cualquier
anomalia en la recepcion, lo siguiente es almacenar y velar que los bienes y
materiales recibidos estén en buenas condiciones de uso, siguiente paso en
informar a la jefatura sobre situaciones irregulares como en los escenarios de
seguridad por ejemplo cerraduras en mal estado, ventanas o puertas que
puedan ser violentadas entre otros, siguiente paso es despachar la materia
prima o productos segun los acuerdos de especificacion establecidos en el
documento de solicitud de abastecimiento y por Uultimo es actualizar

constantemente los registros de control de existencia de los bienes a los cuales



se tendra que justificar el uso logrando bajo esos pasos tener un control
normado sobre las existencias en bodega.

Toda microempresa o compariia organizada debe mostrar su capacidad
para proveer oportunamente servicios o productos ya que para mantenerse
dentro de la competencia se debe tener como prioridad cumplir con las
especificaciones ofrecidas al cliente de forma competitiva. Enfocandose en un
concepto en donde el cumplimiento de politicas internas sea prioridad para que
el cliente perciba atencion inmediata a sus requerimientos, aumentando asi la
satisfaccion de calidad recibida. Los manuales o instructivos de inventario que
dicten politicas deben disefiarse sobre reglas que tengan como propdésito
minimizar la magnitud costos de distribucion: la adquisicién de materiales debe
de estar dentro de un plan de costos cuidando de que se manejen de forma
Optima dentro del area, el almacenaje y resguardo de productos, disminuyendo
actividades y cumpliendo con los plazos de operaciéon. Una buena seleccion de
politicas para inventarios ayuda a incrementar la rentabilidad y mejorar su
gestién, siempre con la premisa que cuanto menor sean los costos de

distribucién mas eficiente serén las operaciones.

En la actualidad la gestibn empresarial se complementa con la
administracion de los inventarios, donde debe de aportar como base primordial
el criterio de mantenerse en bodega la minima cantidad de unidades del
producto o materiales que garanticen la continuidad de todo el flujo en la
cadena de abastecimiento y que permita resolver la variabilidad e incertidumbre

asociada a las actividades del proceso, garantizando la satisfaccion del cliente.

El concepto abarca la importancia de una estructura que pueda
establecer parametros para mantener repuestos en bodega y de esta manera

no incumplir en pedidos cuando estos sean solicitados, la estructura se



establece desde el diagndstico de la buena gestién de inventarios, seleccidén y
luego una evaluacién hacia proveedores, asi como clasificacién del producto,
proyeccion de una posible demanda, establecer un stock de seguridad,
determinar los costos de abastecimiento, seleccionar un modelo de inventarios

y por ultimo establecer control y monitoreo establecido periédicamente.

La investigacion sobre el procedimiento de planificacion, organizacion y
control de sus inventarios esenciales dentro de una organizacion, haciendo
necesario elaborar un marco tedrico que sirva como parametro para tener una
comparacion en cada etapa a realizar, utilizando técnicas empiricos y de nivel
tedricas como lo es dropshipping que se basa en el acuerdo con proveedores
de transferir las 6rdenes de compra de clientes directamente a ellos, asi como
herramientas estadisticas para el manejo eficiente de la informacién, su aporte
principal est4 en establecer un orden préactico, pues de esta forma proporciona
un procedimiento que permite una administracion ordenada del stock de
inventarios, el reforzar el control interno de las bases de clasificacion de estos
en orden de prioritario, indicadores que especificamente pongan en relevancia
el andlisis de la eficiencia y su aportacion, ademas establecer métodos como lo
es just in time, determinar los costos de inventario, también concluyeron que
para una buena administracion en bodega de inventarios se debe automatizar
herramientas Utiles de estadistica para mejorar la eficacia en la gestiéon de
inventario, asi como también recomiendan organizar actividades para poner al
tanto a la direccion de la organizacion, jefes y técnicos en relacién al manejo,

control y seguimientos que se tenga de cada pieza despachada.

En general la empresa, no importando su tamafio, necesita del
abastecimiento, monitoreo continuo de existencias y una buena administraciéon
de inventarios utilizando la técnica de andlisis ABC, tradicionalmente los

inventarios, tiene la imagen de un mal necesario para de forma organizada



garantice el flujo piezas como actividad fundamental; sin embargo, un sistema
para el monitoreo para el control de existencias es esencial para el
funcionamiento exitoso de las empresas y se estima que es una de las areas
donde es mas posible la reduccion de costos sin necesidad de recortar los
ingresos, esta cualidad lo hace relevante para que la empresa sea competitiva
en los tiempos modernos. El manejo de un modelo econémico matematico
contribuye sin duda como una herramienta de gran provecho para ello. Sin
embargo, las organizaciones en su mayoria no dedican recursos para el
dominio de tal herramienta, por lo que no la toman en cuenta dentro del proceso

y toma de decisiones.

De ahi la insistencia de mejorar continuamente los sistemas de gestion
de inventarios, utilizando como base los modelos econémico mateméticos, de
modo tal que se complementen los elementos que lo conforman, respondiendo
a las exigencias segun la organizacion, con ideales de procurar llegar a un
equilibrio entre el servicio que prestado, cumplimiento de expectativas del

cliente y la busqueda continua de reduccion en los costos para la organizacion.



10



4. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

No hay un control de entradas y salidas de repuestos de maquinaria
pesada dentro de la bodega para asi responder a las solicitudes de reparacion

en el tiempo acordado con el cliente.

4.1. Descripcion del problema

La empresa Disagro ofrecen al mercado insumos agricolas y otros
suministros para la agricultura y la agroindustria, entre los cuales se encuentran
incluidos: fertilizantes agricolas, productos para proteccion de cultivos,
productos para la nutricibn animal, maquinaria y equipo agricola y
agroindustrial. Los productos se mercadean y se distribuyen insumos agricolas
a través de operaciones directas en Guatemala, El Salvador, Honduras,

Nicaragua, Costa Rica, Panama y Colombia

El sistema que manejan en el area de compras donde evallan la
cantidad de respuestas en existencia que hay de un tipo de pieza en especifico,
no lo utilizan para prevenir falta de repuestos, de manera que los datos que le
proporciona el sistema la persona encargada lo utilizan como registro y no se
basan en algun modelo de inventario establecido para determinar cada cuanto,
y la cantidad de piezas minimas que debe tener en bodega para hacer un
pedido, sino que mas bien se basan en la experiencia o por pedidos de algun
tractor que este en taller para tener repuestos en bodega y la maquinaria pasa
muchas veces, varios dias o semanas parados en el taller, hasta que logren

conseguir la pieza necesaria para su trabajo posterior.
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Otra razén por la cual hay desabastecimiento de algun tipo de pieza de
maquinaria en bodega es que la pieza sea escasa de ser solicitada o ser
demandada, o porque la pieza es de un alto costo y la empresa no se puede
dar el lujo de mantener demasiado dinero invertido en bodega, por lo cual

repercute en tiempo perdido y poca satisfaccion del cliente.

El tiempo de espera para recibir una pieza es de 1 a 2 semanas, esta
situacion hace aumentar el costo de la misma lo cual lleva a las personas
encargadas de mantener o hacer los pedidos a no hacer ninguno o hacerlo
demasiado tarde por no saber que piezas van a tardar en entrar, segun se
manden a traer del fabricante, por lo cual al querer ahorrar en no mantener
inventario en bodega se pierde mas en no cumplirle al cliente y este opte con
irse a la competencia, también ocurre que el modelo de maquinaria sea muy

antiguo, lo cual hace que las piezas se hallan descontinuado.

La empresa de fertilizantes y maquinaria pesada autoriza el presente
trabajo de investigacion, facilitando en proporcionar la informacién que sea
requerida, asi como la del personal que sea necesario para indicar los procesos

actuales que se realizan.

El financiamiento de los gastos y costos en los que se incurra para realizar

el presente trabajo de investigacion correran por cuenta del investigador.

El trabajo de investigacion se realizard en el taller de reparacion de

maquinaria pesada ubicado en el anillo periférico 17-36 zona 11 Guatemala.

El periodo de ejecucion de la investigacion serd desde el mes de abril de
2016 a junio de 2017
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4.2. Formulacién del problema
o Pregunta general:

¢,Qué modelo de gestion de inventario se puede aplicar para el
abastecimiento de repuestos en un taller de maquinaria pesada para aumentar

la competitividad en el mercado?

o Preguntas auxiliares:

o ¢, Cudles son las causas que producen desabastecimiento en el taller

de repuesto de maquinaria pesada?

o ¢, Cudl es el proceso de compra de repuestos para su almacenaje en

bodega de maquinaria pesada?
o ¢ Qué modelo de gestién de inventario establecer para el control y
abastecimiento de existencias en una bodega de maquinaria

pesada?

o ¢Al aplicar un modelo de gestion de inventario se mejorara el

abastecimiento de piezas dentro de un taller de maquinaria pesada?

4.3. Consecuencias de la implementacion de la investigacion

De no realizarse

e Continuara la falta de repuestos en bodega de maquinaria pesada.
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¢ No se contara con un control de ingresos y egresos para el monitoreo de
las piezas en bodega.

De realizarse

Existird un control adecuado sobre las piezas existente y faltantes en
bodega
Se cumpliréa con los tiempos acordados de respuesta con la existencia de

piezas en bodega de repuestos de maquinaria pesada.
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5.  JUSTIFICACION

La linea de investigacion con la que se relaciona el presente estudio es la
linea de logistica integral en la sublinea de estrategia en administracion de
inventarios, porque con el control de ingresos y egresos se mantendra

abastecida la bodega de repuestos de maquinaria pesada.

La principal necesidad a cubrir en el aspecto laboral con el estudio de
investigacion es la falta de repuesto en bodega de maquinaria pesada, ya que
no tiene ningun plan de calidad que brinde soluciones para mantener repuestos

cuando se les solicita.

El trabajo de investigacion es de suma importancia porque servirq para
tener un control de ingresos y egresos de repuestos en bodega de maquinaria
pesada y asi como proponer un sistema de inventario que mantenga abastecido
de repuestos y de esa forma mejorar el tiempo de respuesta hacia los clientes

en cuanto a la reparacion de la maquinaria.

La creciente complejidad de las organizaciones ha aumentado en gran
medida la necesidad de tener informacion mas conveniente y oportuna. En la
organizacioén, en la ejecucion de la presente investigacion se da a conocer a las
empresas guatemaltecas la forma en que pueden hacerse competitivas desde
dentro, alcanzado la eficiencia en sus procesos a través de la eliminacion de
desperdicios, empleando en el proceso solo aquello que agrega valor al

servicio.

15



Debido a esta gran necesidad de cambio, lo que se busca desarrollar es
la automatizacion de las actividades que se realizan en los diferentes procesos
del departamento de servicio general, como es el registro de entradas y salidas
del inventario de almacén, requisiciones de compras 0 servicios, solicitud y

entrega de piezas en general.

Al respecto hay que tener en cuenta que una de las razones que
determina la importancia y justificacion de desarrollar un sistema automatizado
para este departamento, es la de registrar y controlar los procesos para dar asi
una respuesta inmediata a los diferentes departamentos que soliciten
informacion o recursos, en el momento en que lo requieran evitando pérdida de
tiempo, en mandar a pedir repuestos, en entregar maquinaria y mejorar la
percepcion del cliente en cuanto a la respuesta inmediata que se le brinde
cuando lo solicite.

Entre los mdltiples beneficios que se pueden obtener estan: mejorar los
tiempos de respuesta en reparaciones, abastecimiento permanente de
repuestos, mejor calidad en servicios al cumplir tiempo de entrega, control mas
organizado y detallado de las piezas existente en bodega, contar con técnicos

mas competentes, ,mejorar la productividad en los talleres de servicio.

Segun lo analizado anteriormente los beneficiarios directos de la
investigaciéon son:. los clientes externos e internos, el departamento de

mantenimiento, jefe de taller, mecanicos y la sociedad en general.

La motivacion que llevo a realizar este proyecto es aplicar conocimientos
adquiridos en la maestria de gestion industrial aprovechando la oportunidad de
acceso a informacion de gestiones internas de una empresa grande y sélida en

Guatemala.
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6. OBJETIVOS

General

Desarrollar un modelo de gestion de inventarios para el abastecimiento de
repuestos en un taller de maquinaria pesada para aumentar la competitividad
en el mercado.

Especificos

1. Identificar las causas que producen el desabastecimiento de repuestos en

taller de maquinaria pesada

2. Analizar el proceso de compra de repuestos para su almacenaje en

bodega de maquinaria pesada.

3. Determinar un modelo de gestiobn de inventario para llevar control de

piezas existentes en bodega de maquinaria pesada.

4. Evaluar la mejora en el abastecimiento de piezas dentro de un taller de

maquinaria pasada.
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7. NECESIDADES A CUBRIR Y ESQUEMA DE SOLUCION

Se busca desarrollar un sistema de inventario para lograr optimizar el
abastecimiento de repuestos en taller, debido a que muchas de las quejas por
parte de los clientes es que nunca se tiene los repuestos solicitados de
maquinaria pesada, esto va repercutiendo fuertemente en la competitividad en

el mercado.

Existe también mucha perdida de informacién acerca de los equipos y su
funcionamiento debido a que no se lleva control o registros de la maquinaria
evaluada o trabajada, por lo cual se pretende implementar formatos que ayuden
a dejar en evidencia por escrito las diferentes tipos de equipos, asi como

también que problema fue solucionado.

Mejorar el tiempo de respuesta es una de las necesidades prioritarias a
contrarrestar debido a que en los Ultimos semestres ha estado ocurriendo que
los clientes buscan a la competencia por no r cumplir en los acuerdos
establecidos, esto sea porque los repuestos tardan en llegar al pais atrasando

al mecanico asignado a realizar tal reparacion.

Para realizar la investigacion que se propone, se describe el esquema de

trabajo de investigacion que consiste en lo siguiente:
o Diagnostico: se observara el proceso desde el momento en que se solicita

un repuesto hasta que este es despachado, si no hoy en existencia la

pieza solicitada, observar el proceso de compra, tiempos, medios de
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transporte, costos, asi como también la habilidad de los empleados que
ejecuten tales pedidos.

Andlisis: se establecera que tipo factores se relacionan directamente con
el tiempo de respuesta en los talleres de servicio, estructurando la
investigacion con los elementos de estudio que son: las personas que
ejecutan el puesto, implementacion de procesos e indicadores para medir

el rendimiento esperado.

Presentacion de resultados: identificar los puntos de mejoras que serviran
como base para las diferentes actividades de los procesos dentro del

modelo de gestion.

Propuesta: se determinara con base a la informacién analizada el modelo
de gestion de inventarios para llevar control de las piezas en bodega,
indicadores que puedan registrar el tiempo de respuesta de bodega a

taller y de taller a cliente mejorando la productividad del area de servicios.
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8. MARCO TEORICO Y CONCEPTUAL

8.1. Industria de fertilizante

A continuacién se hace una descripcion de la industria del fertilizante.

8.1.1. Generalidades

Un fertilizante como producto es de origen inorganico, que contiene, por lo
menos, un elemento quimico que la planta necesita para su ciclo vital. La
caracteristica mas importante de cualquier fertilizante es que debe tener una
solubilidad maxima en agua, para que, de este modo pueda disolverse en el
agua de riego, ya que los nutrientes entran en forma pasiva y activa en la

planta, a través del flujo del agua.

Para que la industria de fertilizante mantenga una competitividad en el
mercado es necesario la utilizacion de maquinaria pesada camiones pesados,
maquinaria de construccion, equipos de ingenieria, vehiculos pesados o
hidraulicos pesados. Por lo general, comprenden cinco sistemas de
equipamiento: implemento, traccién, estructura, tren de potencia, control e

informacion.

8.1.2. Proveedores

En Guatemala existe una un grupo de competidores que son encargados

de suministrar maquinaria pesada a las diferentes industrias que utilizan este
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modo de empleo para generar riqgueza, de los mas conocidos se presentan:

Mayatrac, Gentrac, Coguma, Disagro.Dercomac. Tecun, entre otras.

8.1.3. Lineas de productos

La division que provee productos y servicios para la industria, cuenta con
5 lineas de productos que abarcan las areas de: Nutricion Animal, Linea

Acuicola, Quimicos Industriales, Servicios de Analisis y Sistemas de Pesaje.

8.1.4. Distribucion y comercializacién en Guatemala

La empresa Disagro pertenece a una asociacion llamada MULTIPORT,
red mundial de agencias maritimas, organizacién con reconocido prestigio

internacional con sede en Londres, Inglaterra.

Actualmente opera a nivel mundial, con un promedio de 195 buques
fletados por afio, transportando mas de dos millones de toneladas de carga via
maritima, lo que demuestra que tiene una solucién logistica integral que suple

cualquier necesidad operativa.

El agencia miento portuario se ofrece en Guatemala (Presersa), Honduras
(Terminales de Cortés) y Nicaragua (Presersa).

8.1.5. Sistema de inventario

Uno de los escenarios por las que pasa la mayoria de organizaciones,
para mantener una constante competitividad, frente a una demanda cada vez
mas exigente en cuanto a la calidad, son las fugas de recursos como tiempo,

planificacion y control en las distintas areas de los departamentos con los que
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se pretende avanzar en desarrollo y que procuran mantener un nivel 6ptimo. Lo
que las ha llevado a fracasar por la falta de competencia en la gestion. A pesar
de ser formar parte esencial en las actividades que se desarrollan dentro de

cada una de ellas.

Un sistema de inventarios es una serie de normas ordenadas, métodos y
procedimientos enfocado de forma automatica para proyectar, organizar y
monitorear la materia prima y productos que se utilizan dentro de la empresa. El
sistema puede ser empleado de forma manual o automatizada. Para mantener
controlado el tema de los costos, siendo este un elemento de suma importancia
en la administracion de cualquier empresa, en la actualidad hay sistemas que
estiman los costos de las materias que son recibidas y luego procesadas,

transferidas o vendidas.

El producto que viene siendo el resultado final de materias primas
sometidas a una serie de proceso de transformacion llevados a cabo
ordenadamente, trabajado manualmente o ya sea bajo un proceso coordinado y
monitoreado bajo su control, utilizando una bitdcora que registre los antes y
después del producto. Desde la adquisicion de las materiales, su proceso de

elaboracion hasta las actividades que lo llevaran a cabo.

El inventario como instrumento esencial de monitoreo y control para
establecer tanto las entradas y salidas de materiales y productos, donde se
registre informacion detallada, de suma relevancia para su almacenamiento,
encontrando la forma de reducir costos de hacer pedidos, costos por material
faltante en bodegas y costos de adquisicion de las organizaciones.
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En toda empresa una parte de suma importancia son los costos como
parte esencial de su rentabilidad. Por lo que se dice que una organizacion es
considerada rentable cuando genera bastante beneficio, es decir cuando sus

ingresos estan por encima de sus gastos, y la diferencia entre ellos es notable.

Para que el margen de rentabilidad sea notable es necesario que las
organizaciones que llevan inventarios sepan con exactitud cual es el tipo de
sistema de inventario que les funcionara de mejor manera que se adapta a los
cambios constantes de demanda, satisfaciendo el nivel de produccion de cada
pedido solicitados por los clientes. Existen sistemas primarios, como por

ejemplo el sistema perpetuo y el sistema periddico.

8.2. Rotacidn de inventarios

La rotacion de inventarios es el parametro que se utiliza para mostrar las
veces en que las materias primas, piezas o productos del inventario son
utilizados en un periodo de tiempo determinado, permitiendo resaltar cuantas

veces el stock de inventario se convierte en dinero o en cuentas por cobrar.
8.2.1. Ecuacién para establecer la rotacion de inventarios
Lawrence (1964) menciona que para que determinar si el inventario esta
en rotacion se debe dividir el costo de las mercancias vendidas en un tiempo

determinado entre el promedio de inventarios durante ese periodo. Coste

mercancias vendidas/promedio inventarios, = X veces.
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8.2.2. Grado de atencién del nivel de rotacién

La rotacion de inventarios establece cuanto tiempo tarda en moverse la
mercaderia, es decir, en venderse. Cuanta mas rapida sea la rotacion significa
gue las materias primas, productos permanecen menos tiempo en el bodega, lo

que representa una buena direccién y administracion de inventarios.

Por consecuencia siempre que sea menor el tiempo de permanencia de
las mercancias en almacén, menor serd el capital invertido en los inventarios. Si
una organizacion vende sus inventarios en un tiempo de 30 dias, demandara

MAS recursos que una organizacion que mueva su mercaderia en una semana.

Todo producto o mercadea que la empresa que se tenga inmovilizado sin
necesidad o por falta de demanda, representa un costo adicional. Y tener
inventarios que no rotan, que no tienen ventas, representa un dato negativo
para las finanzas de la organizacién. No es beneficioso tener mercancias en

bodega durante 30 dias o0 mas.

El movimiento de inventarios sera mejor cuanto mas se aleje de uno. Una
maxima rotacion de trecientos sesenta grados se traduce en que los inventarios
se venden diariamente, siendo esto un objetivo ideal para toda empresa. Lo
esencial estara en lograr lo que se conoce como inventarios cero, donde lo que
se tenga almacenado sea |lo necesario para cubrir los pedidos de los clientes y
asi no mantener recursos ocupando espacio en bodega y que a la vez no rotan

o gque lo hacen en tiempo demasiado tardio.

Dentro de las normas que rigen el comportamiento de inventarios de la

empresa tienen que ser dirigidas a logar una alta rotacion de inventarios, y
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haciendo esto se maximiza el manejo eficiente de los recursos que estén a

disposicion.

8.3. Stock critico

El stock critico:

Es la suma de productos donde se tendra que generar una solicitud de
compra, para no quedar en algin momento de la operacion desabastecido y asi
cumplir con el proceso que requiera la empresa para cumplir con tiempos de

respuesta.

También se le conoce como punto de reorden, siendo este especialmente
utilizado para servir como pardmetro al momento saber cuantos materiales o
insumos son esenciales en la produccién, donde siempre se tiene que estar
abastecido con dicho producto, piezas o materiales y asi cumplir con la meta

establecida.

Existen ejemplos como el ser un material primordial dentro de una linea de
produccion que no puede detenerse o piezas de maquinarias en donde el

tiempo de reponer muy alto y se hacer con anticipacion el pedido.
Siempre el objetivos de las organizaciones es tratar de mantener stock

minimo en bodega, en ciertas situaciones es de total necesidad mantener un

nivel de repuestos que aseguren la continuidad del proceso.

26



8.4. Tipos de sistema de inventario

Existen dos sistemas para controlar los Inventarios: sistema perpetuo y

periodico.

8.4.1. Sistema de inventarios perpetuos

Este es un sistema metodologico para el monitoreo constante de compra y
venta de mercaderias, cumpliendo con permitir un manejo 6ptimo de las
mismas y un registro constante de cada pieza materia o producto que se
encuentre almacenado en bodega, asi de esta forma tener un conocimiento
parcial de cuanto valor tiene el inventario. Tanto su valor final sin tener la
necesidad de hacer conteos fisicos. Mostrando si existen faltantes de ciertas
piezas, extravios, robos o un mal uso o manejo de los productos, debido a que
se da a conocer con exactitud el valor de la mercaderia que se tendria que

tener almacenada, y también el valor del costo de producido, vendido o perdido.

Siempre dentro de las empresas no es facil determinar ciertos
movimientos especificos en bodega, como los gastos sobre compras,
devoluciones, descuentos o rebajas sobre compras y ventas, al no tener las
herramientas adecuadas para poder identificar cambios que alguno de estos

generen en tiempo real.

8.4.2. Sistema de inventarios periodico

Un sistema de inventario periodico es realizar un control cada cierto de
tiempo, haciéndolo de forma presencial en otras palabras conteo fisico; y con
esto proceso establecer cuanto inventario disponible existe en bodega para una

fecha determinada.
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Utilizando este sistema, la empresa tiene un desafio y es saber en
determinado momento que cantidad de producto o materiales tiene en bodega,

y el costo de los productos vendidos.

8.5. Modelos de inventario

Comunmente los inventarios una relacion muy estrecha con el sustento de
cantidades que abastecen los bienes (insumos, repuestos, entre otros), y asi
garantizar una operacion o proceso fluido dentro del sistema o diligencia

comercial.

Una de las mejores formas al momento de manejar los inventarios es
reduciendo su impacto contrario, buscando un punto medio entre mantener muy
baja reserva y una alta reserva de materiales, insumos o productos

almacenados.

Este pensamiento evolucion6 en  paises donde la industrial fue
desarrollandose con mas rapidez por ejemplo el Occidente, también después de
la segunda guerra mundial, donde Japdn establecié con gran éxito el sistema
justo a tiempo donde lo que busca es un sistema de produccion con la menor

cantidad de inventario.

La gestion de inventario tiene mucho énfasis en la mayoria de las

organizaciones cualquiera sea el sector de su actividad y dimensién.

Por tres factores dominantes:

o Cumplir con tiempos de respuesta hacia el cliente.
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o Mantener la producciéon a un ritmo lo mas constante, aun cuando existan
cambios en la demanda.

o Adquirir los materiales a precios mucho mas competitivo. La buena
administracion en los inventarios es tener un concepto definido en:

o Pedidos en los materiales.

o Plazos de los pedidos.

o Lugar de stock de existencias.

o Forma de monitorear el nivel de stock.

o Control para el punto de reorden de mercaderia.

Se puede basar los modelos de planificacion de abastecimiento en dos

categorias esenciales, segun sea la demanda, dependientes o independientes.

Modelos para reaprovisionamiento no programado donde la demanda es
del tipo independiente, esta viene repercutiendo en decisiones de muchos
factores diferentes a la cadena de abastecimiento, siendo estos clientes o
consumidores, también se puede mencionar que el modelo mas comun es el

lote econémico de compras.

Modelos para reaprovisionamiento programado, aqui la demanda se
comporta de manera dependiente, creada por una planificacion en la
produccion o segun sea la ventas. Siempre respaldan a peticiones de Re-
aprovisionamiento establecidas por MRP o DRP, estas estan basadas en

procesos de optimizacion o simulacion.

También se derivan de los modelos no programados en otras dos ramas

que vienen siendo:
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Modelos de reaprovisionamiento continuo se refiere a que la cantidad a
pedir es el lote econdmico de compra, en donde se solicita un pedido cuando
los inventarios llegan a un parametro con cierta cantidad minima o punto de

pedido

Modelos de reaprovisionamiento periédico, este modelo lo que busca es
mandar una orden de pedido establecido en un lapso de tiempo contemplando

la cantidad a pedir estableciendo un punto maximo en existencias.

Los sistemas de inventario tienen un enfoque a partir del valor o tipo de
producto que maneje la empresa, estableciendo las dimensiones de los pedidos
para los productos, tiempo determinado en cada uno, entre otros. Esto se le
conoce como modelos de inventario los cuales se exponen de la siguiente

forma:

8.5.1. Modelos deterministas

Un punto de marca los datos que se tendria que tener segun cada
inventario para su pedido, determinando asi factores como demanda plazo de
entrega, precios, costos de almacenamiento, periodos de los pedidos, y todo lo

demas referente a las caracteristicas de cada producto.

8.5.1. Modelos probabilistas

El modelo probabilista tiene mucho parecido con el modelo determinista,
pero marca una discrepancia y es que, teniendo como base los datos tales
como la distribucion de los productos en su entorno determinado, hace realidad
muchos hechos como cambios en la demanda y el mercado, stock de

seguridad, entre otros.
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8.6. Proceso de gestion de compra

Siempre dentro de una organizacion exista una metodologia eficiente y
eficaz de compras se asegura que los mejores proveedores abastezcan los
mejores productos y servicios negociando siempre un buen precio. La actividad
en si de compras por lo regular gasta mas dinero que cualquier otra funcién de
la organizacion, asi que el area compras se puede utilizar como una

oportunidad para reducir los costos y aumentar los margenes de rentabilidad.

En la actualidad el proceso de compra ha dejado de ser una actividad
simple, lo cual la ha convertido en un elemento estratégico dentro de una
empresa, ahora resulta una obligacion conocer las puntos fuertes y débiles para

mejorar esta area.

Las organizaciones trabajan en un mercado cada vez mas competitivo y
se enfrentan a una demanda donde el que tenga los mejores precios, procesos

y tiempos de respuestas ganaran ya sean nacionales o extranjeros.

Disminuir los costos es fundamental para un buen desempefio efectivo en
cualquier empresa. No es algo nuevo que para una organizacibn no sea
econémico fabricar todo el material que maneja. Las ventajas de la

especializacién son demasiado importantes.

8.7. Entorno industrial

El mercado de busqueda de materias primas y partes, donde no se puede
desligar cumplir con las especificaciones y elevar mucho el precio se necesita
acordar de antemano, para no elevar el costo del proceso de fabricacién,

seleccionando en todo caso los proveedores ideales de materias en donde no
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puede faltar la flexibilidad, calidad, fiabilidad y precio; la ocupacion de compras,
por lo general funciona por un persona capacitada quien tiene autoridad legal
para establecer contratos representando a la entidad. En una organizacion
grande, la persona encargada de compras en su funcion de jefe debe de tener

gente a su cargo con puestos de compradores y despachadores.

Dentro de un entorno industrial, no tiene validez comparar la fabricacion
para un stocks de pedidos mondtonos que fabricar sobre pedido con
especificaciones de ingenieria, en los cuales tanto lo productos requeridos

como el mercado que lo demanda estan cambiando constantemente.

Dentro de las organizaciones manufactureras, la funcién de compras esta
comprometida en planificaciones y especificaciones, documentos de monitoreo

de calidad y actividades de pruebas, que evaltan los articulos comprados.

8.7.1. Entornos de servicios

Cuando en un entorno donde se requiere recibir productos terminados y
aprobados por el mercado, la papeleria involucrada de compras tiene menos
relevancia ahora tomando en cuenta servicios como por ejemplo restaurantes y

transporte, la funcion de compras es muy importante .

En la parte de servicios detallistaso mayoristas, el tipo de compras se
hacen por medio de una persona asignada que es responsable de la venta y
beneficios que obtenga de producto o mercaderia comprada. Las personas que
reciban el producto con regularidad, deben confiar en el historial del proveedor

gue le entregue el producto o en las clasificaciones estandares.
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Una organizacion que decide comprar un producto en vez de tener un
proceso de transformacion de materia prima a producto, debe encargarse de
crear una funcion para compras. La administracion de compras cuenta con una
serie de factores que debe considerar, como por ejemplo los costos de un
inventario y de la logistica en transporte, la disponibilidad de materias primas, la
efectividad en los tiempos de entregas y el cumplimiento de los proveedores.

Las responsabilidades basicas de la gestion de compras son:

o Tener considerado una perfecta continuidad para los suministros
respetando la planificacién programada.

o Proveer suministros cumpliendo con las normas de calidad establecidas.

o Adquirir los materiales requeridos minimizando el costo total, cumpliendo
con las condiciones y plazos de entrega acordados.

o Prevenir de las variaciones de precios en el mercado, asi como de las
coyunturas o las tendencias que sean del interés de la organizacion.

o Para una estandarizacion en la administraciéon de compras efectiva se
necesita una conexion estable entre las areas comerciales de operaciones

y el de compras.

Para cumplir sus responsabilidades el gestor de compras debe realizar las

siguientes actividades:

Busqueda y evaluacion de proveedores: constituye una de las actividades
mas importantes de la funciébn de compras, tendente a tener una calificacion de
los proveedores en funcion de su capacidad de respuesta frente a la empresa,
lo que constituye un punto de partida para las futuras relaciones comerciales

con ellos.
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Se debe tener un mantenimiento de archivo bien actualizado de productos,
con sus respectivas caracteristicas técnicas, codigos de que muestren
cada producto, proveedores, precios y condiciones de entrega a tiempo y
pago.

Negociacién inquebrantable de precios, cumplimiento de las
especificaciones técnicas, presentaciones y plazos de entrega, en funcién
de las previsiones de compra y calificacion del proveedor.

Presupuesto de compras, en su aspecto técnico como econdémico y
financiero.

Organizacion de pedidos por producto y proveedor, estableciendo los
volumenes de pedidos y fechas de lanzamiento previstas.

Preparacion de O6rdenes de compras, lanzamiento de pedidos vy
seguimiento de los mismos hasta su recepcion y control de la calidad, en
el caso que lo requiera.

Solucionar diferencias en la recepcion del producto.

Examinar diferenciaciones en precios, plazos de entrega y calidad.

Para cumplir sus objetivos, la funcibn de compras consta de actividades

netamente diferenciadas que podriamos resumir como:

8.7.2. Seleccién de proveedores

Se debe tener control de las especificaciones de calidad requeridas,

incluyendo empaquetado, presentacion, administracion de la calidad de la

compra Estas especificaciones suelen estar decididas por un departamento

encargado para su control.

La gestion de precios para conseguir compras lo mas econdmicas

posibles.
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o La gestion de plazos y condiciones de entregas para conseguir maxima
fiabilidad, flexibilidad y reduccion de los tiempos de entrega.

o El seguimiento y control de todas las operaciones realizadas en todos los
acuerdos y condiciones establecidos por el proveedor.

o La venta de los productos sobrantes y obsoletos, para evitar pérdidas

econdmicas.

8.7.3. Formas de compra

Dentro de una empresa no todas las compras se llevan a cabo siguiendo

los mismos procesos.

Son factores determinantes de la forma de realizar la adquisicion de
bienes: la actividad habitual desarrollada por la empresa, la importancia de la
empresa dentro del contexto del mercado (poder de compra), el tipo de articulo
a adquirir, la significativita de la compra, la situacion geografica del proveedor,

las caracteristicas del vendedor, entre otros.

Se puede considerar que se podra actuar mas coherentemente, si se

tienen definidas de forma independiente:

. Las compras normales
o La adquisicion de elementos denominados menores
o Los bienes importados

o Las incorporaciones de bienes del activo fijo
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8.7.4. Compras normales

Para comprar las materia prima a incorporase en un proceso productivo y
en otros bienes o elementos caracteristicos de una reparticion de caracter
general reconocida con el éarea de produccién, comercializacion o

administracion.

Habitualmente se trata de elementos sobre los cuales se posee

informacion relativa a la cantidad maxima, minima y al punto de pedido.

Resumiendo se puede decir que abarca aquellos elementos de consumo

repetitivo para el desenvolvimiento habitual de la empresa.

8.7.5. Adquisicion de elementos menores

Los elementos menores son aquellos que son necesarios para el
desenvolvimiento de la empresa pero se precisan solo en un momento
determinado, como por ejemplo una pieza de repuesto, un libro contable, entre
otros. La compra de estos elementos por ser de escaso monto se realiza
generalmente empleando un fondo fijo, incluso esas operaciones de compra se

hacen por una cantidad limitada.
No es conveniente centralizar este tipo de compras a un solo

departamento. Lo mas conveniente es que el responsable del sector que

necesite un bien de este tipo realice la compra.
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8.7.6. Compras en el exterior

Existe una marcada diferencia en la forma de actuar entre una compra

local y aquella efectuada en el exterior.

Cuando se importan bienes deben contemplarse particularidades
vinculadas con el vendedor, el flete, los seguros de cambio y transporte, entre
otros. Se debe prestar especial atencion a la calidad de los bienes a comprar.
También es de tener en cuenta lo relativo a lo de la moneda empleada en la
operacion, haciendo hincapié en el riesgo que surge desde que el producto se
embarca o sale del depdsito del proveedor hasta la llegada al pais del

comprador.

8.8. Importancia de la funcion de compras

Una correcta gestiéon en la funcion de compras y de los stocks de
mercancias puede generar un incremento de los beneficios y de la rentabilidad
de la empresa. En la mayoria de las empresas industriales, las compras
representan, como media, un 50 % del valor de los productos vendidos donde

este porcentaje varia segun el tipo de empresa que se trate.

Puede entenderse ahora que una correcta gestion de las compras:

o Permite aumentar los beneficios de la empresa, ya que las compras

representan unas cantidades importantes para la empresa.

o Condiciona seriamente la calidad del producto final, ya que deben
adquirirse las materias primas y auxiliares adecuadas para que el proceso

de produccidn se realice con eficacia.
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La calidad de los productos comprados es otro de los requisitos
necesarios para que la compra se realice de forma eficiente. Teniendo en
cuenta este U(ltimo aspecto, es necesaria una coordinacion entre el
departamento de compras y el departamento de produccion. Sin embargo,
ademas de esta linea de coordinacion, es imprescindible establecer cauces de
coordinacion con las demas areas de la empresa finanzas -tesoreria-,
almacenamiento, distribucién para integrar los objetivos de la funcion de

compras, dentro de la propia politica empresarial.

La importancia de la funcion de compras estriba en su capacidad para
contribuir a los directivos comunes de la organizacién, al incorporar sus
objetivos dentro de la politica de la empresa, y en sus propias caracteristicas

internas, ademas de ser la fase de arranque de toda actividad empresarial.

Las lineas de coordinacion que se fijan entre el area de compras y las
demas é&reas operativas de la empresa produccion, almacenamiento,
distribuciéon y ventas constituyen un sistema de gestion integrada que en la

empresa moderna se define como logistico.

La logistica es el proceso que planifica, implanta y controla, de forma
eficiente el flujo de materias primas, materiales de envasado, productos
intermedios y terminados, desde el punto de origen al de entrega, al coste

adecuado y con el objetivo de satisfacer las necesidades del cliente.

8.9. Revision del espacio fisico y rotacion de los inventarios

El movimiento que se produce en los almacenes de cada articulo en
existencia, obliga a mantener en ellos una cantidad determinada de cada uno,

la cual debe estar de acuerdo con el tiempo y la frecuencia de consumo, asi

38



como el lapso de tiempo en que se renueva, es decir la demora que se produce
desde que se revisa la existencia para emitir la solicitud de compra, hasta que
los materiales estén disponibles en el almacén para satisfacer las necesidades

de los usuarios o consumidores.

Las caracteristicas de la empresa se pueden determinar diferentes tipos
de existencias en funcion de su utilidad o de su posicion en el relacion a su
variedad y cantidad, para clasificarlas de acuerdo a las caracteristicas que cada
articulo o grupo de articulos presenta, con el fin de facilitar el control. También
se debe estar al tanto de su movimiento o detencion, y lograr renovaciones
adecuadas en relacién a la necesidad que se tenga de cada articulo. La
empresa dedica una parte de sus recursos a mantener un cierto nivel de
existencias, ya que la gestion de las mismas genera una serie de costes

relevantes econémicamente.

8.10. Analisis FODA

Se considera que esta técnica fue originalmente propuesta por Albert S.
Humphrey durante los afios sesenta y setenta en los Estados Unidos durante
una investigacion del Instituto de Investigaciones de Stanford que tenia como
objetivo descubrir por qué fallaba la planificacidbn corporativa. Este recurso
produjo una revolucion en el campo de la estrategia empresarial. El objetivo del
andlisis DAFO es determinar las ventajas competitivas de la empresa bajo
analisis y la estrategia genérica a emplear por la misma que mas le convenga
en funcion de sus caracteristicas propias y de las del mercado en gque se

mueve.

El analisis externo de la empresa se identifican los factores externos

claves para nuestra empresa, como por ejemplo los relacionados con: nuevas
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conductas de clientes, competencia, cambios del mercado, tecnologia,

economia, entre otros. Se debe tener un especial cuidado dado que son

incontrolables por la empresa e influyen directamente en su desarrollo. La

matriz Foda divide por tanto el analisis externo en oportunidades y en

amenazas.

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

legales o politicos se presentan en nuestro mercado?

Amenazas: pueden poner en peligro la supervivencia de la empresa o en
menor medida afectar a la cuota de mercado. Si se identifica una amenaza
con suficiente antelacién se puede evitar o convertir en oportunidad. Para
identificar las amenazas de la organizacién, se puede responder a
preguntas como: ¢qué obstaculos podemos encontrar?, ¢existen
problemas de financiacion?, ¢cuales son las nuevas tendencias que

siguen nuestros competidores?

El andlisis interno de la empresa se identifican los factores internos

claves para nuestra empresa, como por ejemplo los relacionados con:

financiacion, marketing, produccion, organizacion, entre otros. En definitiva se

trata de realizar una autoevaluacion, dénde la matriz de anélisis Foda trata de

identificar los puntos fuertes y los puntos débiles de la empresa.

Fortalezas: son todas aquellas capacidades y recursos con los que cuenta

la empresa para explotar oportunidades y conseguir construir ventajas
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competitivas. Para identificarlas se puede responder a preguntas como:
¢qué ventajas se tienen respecto de la competencia?, ¢qué recursos de
bajo coste se tienen disponibles?, ¢cuales son los puntos fuertes en

producto, servicio, distribucion o marca?

o Debilidades: son aquellos puntos de los que la empresa carece, de los que
se es inferior a la competencia o simplemente de aquellos en los que se
puede mejorar. Para identificar las debilidades de la empresa se puede
responder a preguntas como: ¢qué perciben los clientes como

debilidades?, ¢en qué se puede mejorar?, ¢ qué evita que compren?

8.11. Estructura de procedimiento

La Norma ISO 9001 no exige la codificacion de los procedimientos es
recomendable hacerlo por motivos practicos y como buena practica, ya que

facilita su busqueda y actualizacién

La estructura de procedimientos consiste en los siguientes pasos:

° Realizacion de entrevistas no estructuradas a cada uno de los

trabajadores.
. Revision de espacios fisicos y rotacion de inventarios.
° Revisién de las areas de la bodega.
° Revision de las piezas vigentes en bodega.
° Clasificacion de las piezas mediante algiin método para mayor control.
° Analizar los costos que generan las piezas de baja rotacion.

° Desarrollar politicas de procesos de almacenamiento y normas.
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8.12. Desarrollo de indicadores de gestién

Un indicador de gestion es aquel dato que refleja cuales fueron las
consecuencias de acciones tomadas en el pasado en el marco de una
organizacion. La idea es que estos indicadores sienten las bases para acciones

a tomar en el presente y en el futuro.

De igual manera es importante que los indicadores de gestion reflejen
datos veraces y fiables, ya que el analisis de la situacion, de otra manera, no
ser& correcto. Por otra parte, si los indicadores son ambiguos, la interpretacion
sera complicada

La funcién de un indicador de gestion es determinar si un proyecto o una
organizaciéon estan siendo exitosos o si estan cumpliendo con los objetivos. El
lider de la organizacion es quien suele establecer los indicadores de gestion,

gue son utilizados de manera frecuente para evaluar desempefio y resultados.

Una unidad de medida gerencial que permite evaluar el desempefio de
una organizacion frente a sus metas, objetivos y responsabilidades con los
grupos de referencia reducen informacién para analizar el desempefio de
cualquier area de la organizacion y verificar el cumplimiento de los objetivos en

términos de resultados.
Para coordinar con los conceptos que el analisis de los indicadores

conlleva a generar alertas sobre la accion, no perder la direccion, bajo el

supuesto de que la organizacion esta perfectamente alineada con el plan.
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10. METODOLOGIA

10.1. Enfoque

El enfoque de la investigacion es cuantitivo por que se utilizan variables
para monitorear los ingresos y egresos de piezas en bodega de maquinaria

pesada.

Cualitativo ya que se estard realizando una investigacion sobre los
procesos actualmente utilizados en bodegas de repuestos y su abastecimiento

continuo.

El alcance es descriptivo porgue se tiene disponible la caracterizaciéon de
proceso compra de repuestos de maquinaria pesada asi como también su
respectivo monitoreo y un sistema de inventario que busca mantener
abastecido la bodega para tener un mejor servicios al momento de ser
solicitado un repuesto. Ademas se cuenta con la informacién basica como el
historial de compras y la manera empirica de como reabastecen de repuestos la

bodega de maquinaria pesada.
10.2. Disefio de la investigacion
El presente disefio de investigacion es no experimental porque no se

utilizara ensayos de laboratorio para determinar informacién a ser utilizada en el

proyecto planteado y tampoco se manipulan variables en laboratorio.
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10.3. Tipo de estudio

El tipo de estudio utilizado en la investigacion es descriptivo ya que se
contara con el apoyo del personal que actualmente esta encargada de
monitoriar los piezas en la bodega que generalmente son utilizados, los
reportes enviados por correo por el personal y proveedores sobre las ordenes

de trabajo solicitadas.

El desarrollo de un modelo de gestion de inventarios para abastecer los
repuestos de maquinaria pesada, inicia con la definicion de causas que
producen la falta de repuestos, continua con analizar el proceso de compra de
los repuestos para su almacenaje en bodega luego establecer un modelo de
gestibn de inventarios para llevar control de piezas en existencia y
posteriormente evaluar si existe una disminucion de tiempo de entrega de

maquinaria pesada hacia cliente por medio de la aplicacion del plan de calidad.

La implementacion del estudio investigativo permitirA mejorar el
abastecimiento, por medio de un procedimiento eficiente de gestion de compra
y manejo de inventarios, permitiendo el andlisis sobre las desviaciones de la
variables respecto a la demanda y posteriormente evaluar propuestas para

mejorar la competitividad y al mismo tiempo incrementar la rentabilidad.

10.4. Variables e indicadores

Repuestos vendidos: corresponden a los repuestos solicitados y en

existencia despachados.

Repuestos comprados: corresponde a los repuestos solicitados por falta

de existencia en bodega de maquinaria pesada.
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Desviacion acumulada: es una medida que te permite determinar

aproximadamente que tan lejos pueden estar los datos de la media.

Tiempo de reparacion: tiempo que se lleven los técnicos en reparar la

maquinaria entregada por el cliente.

Orden despachada: orden enviada resuelta por parte de la empresa hacia

el cliente.

Orden de trabajo: orden que espera resolver la empresa solicitada por el

cliente

o Variales dependientes:

Tiempo de importacién: tiempo que se tendra que esperar para que el
producto sea llevado de bodega del proveedor a bodega de la empresa.

Tiempo de reparacion: esta en funcion de la habilidad y experiencia que

tenga el tecnico a quien se le asigne la orden de trabajo.
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Tabla I.

Variables e indicadores

Objetivo Variable Indicador Plan de tabulacion | Tecnicas

Desarrollo de un modelo | Variables cuantitativa

de gestién de inventarios discreta Rotacion de | Revision diaria de | Diagrama de
inventario = | cantidad de | pareto.

para el abastecimiento de

tiempo que conlleva
el

desperdicio.

9 . taller d Repuestos vendidos repuestos vendidos | repuestos en bodega
repuestos en un taller de
GC) P o / repuestos | de maquinaria | Diagrama de
] maquinaria pesada para Repuestos comprados comprados pesada barras.
O| aumentar la
competitividad en el
mercado.
Identificar las causas que | Desviacion acumulada Sefial de rastreo: | Recoleccion de Observacion
producen el desviacion informacion, directa
desabastecimiento de Desviacion media absoluta acumulada / | reportes de
i tall d desviacion media | produccion, Entrevistas
repuestos en taller de
P o absoluta. manuales
maguinaria pesada P
de méaquinas,
cantidad de pedidos
ingresados, por dia,
mes, afio.
Establecimiento de
las métricas
Analizar el proceso de | Tiempo de importacién Tiempo de | Mediante el mapeo Tecnica
compra de repuesto para respuesta = Tiempo | de la cadena documental
8 su almacenaje en bodega Tiempo de reparacion de importacion + | de valor se como son
Q d i X d tiempo de | identificara el tiempo politicas,
y= € maquinaria pesada.
:5 q P reparacion de mauales
8_ las actividades
0 primarias y el
Ll

Establecer un sistema de

inventario para llevar

control de piezas
existentes en bodega de

magquinaria pesada.

Orden despachada Tiempo de entrega:
orden despachada/

Orden de trabajo orden de trabajo

Identificar si existe mejora
en el abastecimiento de
piezas dentro de un taller

de maguinaria pasada.

Orden entregada Comparacion de
resultados Vs
historial de

abastecimiento

Fuente: elaboracion propia.
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10.5. Poblacién y muestra

El sector operativo esta conformado de 6 talleres 4 son de diferentes
marcas y 2 talleres denominados de apoyo que son de soldadura y torno, estos
tienen una cantidad total de 50 técnicos. Aplicando la teoria de muestreo
estadistico para un nivel de confianza del 95 % y un error estandar del 5 % vy

que al contar con el dato de poblacion identificado se aplica la férmula:

_ N o z?
(N-1)e2+02z2

Donde:

n = tamafo de la muestra

N = tamafo de la poblacién

o = desviacion estandar de la poblacién, que al no tener su valor
convencionalmente suele utilizarse el valor de 0,5.

Z = tipificacion de nivel de confianza en la distribucién normal y cuyo valor es un
nivel de confianza de 95 % y a dos colas es de 1,96.

e = error de la muestra que varia entre 0,01 y 0,09 que para esta investigacion
sera de 0,05.

_ 50+ 0,5+ 1,962  _
(50-1)0,52+0,521,962

Como se puede verificar en el resultado de la muestra se realizaran
entrevistas a 8 técnicos que aportaran y contribuiran a la investigacion a realizar
aunque no toda la informacion pueda ser publicada ayudard a presentar

resultados concretos para la investigacion.
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10.6. Fases de estudio de investigacion

La metodologia de investigacion se desarrollard en fases, cada una
correlacionada a su pregunta de investigacion y objetivo especifico. Cuya
finalidad es ensayar la solucién, buscando la resolucion del problema

planteado.

El proceso para cumplir con los objetivos del disefio de investigacién debe

llevarse a cabo de la siguiente forma:

o Fase 1: responde a la revision documental para realizar la investigacion de

antecedentes del problema y marco tedrico relacionado al mismo.

o Fase 2: se debe definir las causas que producen que no encuentren
piezas de maquinaria pesada en bodega al momento de ser requerida,
implica exponer como estan monitoreando los repuestos y si la persona

encargada tienes las competencias para el puesto.

o Fase 3: se analizard el proceso de compra de repuestos de maquinaria
pesada para establecer puntos de mejora en donde se encuentre
ineficiente una actividad o parte del proceso

o Fase 4: desarrollo de un modelo de gestion inventario, implica después del
analisis actual del proceso de monitoreo de los repuestos, buscar el

modelo que mejor se adapte a las condiciones reportadas.

o Fase 5. Medicién del tiempo de respuesta hacia el cliente por medio de la
aplicacién del plan de calidad, se comprobara si disminuye el tiempo por

medio de indicadores.
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11. TECNICAS DE ANALISIS DE LA INFORMACION

Para el desarrollo de la investigacibn se recopilara, organizara,
presentara e interpretara datos de tal forma que describa facil y rapidamente las
caracteristicas de los procesos de compra, entrada de la pieza a bodega,
despacho e instalacibn en taller mediante las técnicas descritas en las

siguientes fases.

En la primera fase se utiliza una lluvia de ideas por medio de entrevista a
personal que registrara todas las posibles causas para luego tabular y crear un
diagrama de Pareto para centrar los esfuerzos en diagnosticar las principales

causas que producen el desabastecimiento en la bodega de repuestos.

En la segunda fase de la investigacion se emplea el mapeo de la cadena
de valor. Esta informacion se registra en un archivo digital utilizando el paquete
informatico Visio, que detalla paso a paso el proceso de compra en el que se

listan las actividades encontradas que no aporten valor al proceso.

En la tercera fase para el estudio de tiempos se tabularan los datos
obtenidos en un formato creado por el investigador que establece el ciclo y
elemento que se registra. Datos recolectados de un cronémetro y que se
utilizaran de referencia para posteriores servicios con una similitud de
caracteristicas a resolver. Empleando un diagrama de barras, se trasladara la

magnitud del tiempo estandar para cada taller en un mismo grafico.

Mediante cuadros comparativos se representaran escenarios de

situaciones en la empresa y la propuesta que se obtendria al aplicar dichas
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herramientas, determinando la mejora en el abastecimiento de piezas en un

taller de maquinaria pesada a través del estudio piloto.
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12. CRONOGRAMA

Tabla Il. Cronograma de actividades

Fuente: elaboracion propia.
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El presente trabajo de investigacion es factible, debido a que se cuenta
con los recursos necesarios para su ejecucion en sus diferentes fases y de esta

forma lograr los objetivos planteados al inicio del proyecto.

Se tiene la aprobacién de la empresa de fertilizante para la ejecucion del
presente trabajo de investigacion proporcionando los siguientes recursos:

o Humanos: para entrevistar a las personas que actualmente llevan el
control y monitoreo de los repuestos en bodega de maquinaria.

o Informacién: toda la informacion referente al sistema de inventarios,
respetando siempre los principios de derecho de propiedad.

o Equipo e infraestructura: utilizacion de las instalaciones, mobiliario y
equipo para dentro del departamento para realizar el trabajo de

investigacion.

El recurso financiero del presente trabajo de investigacion sera aportado

enteramente por el investigador. El presupuesto para su ejecucion es el

siguiente:
Tabla lll. Presupuesto
O |ACTIVIDAD RECURSO |VALOR

Inversion de tiempo por parte del investigador | Humano Q3 000,00
Asesoria para el trabajo de investigacion Humano Q 0,00
Papeleria y utiles Material Q2 000,00
Combustible Transporte Q1 000,00
Varios Varios Q200,00

TOTAL Q8 700,00

Fuente: elaboracion propia.
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APENDICES
Arbol de problemas

13.

Apéndice 1.
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Qué modelo de gestiébn de inventario establecer para optimizar el
Fuente: elaboracion propia.

abastecimiento de repuestos en taller de maquinaria pesada para aumentar la

competitividad en el mercado



Apéndice 2.

Matriz de coherencia

Disefio de investigacién: Desarrollo de un modelo de gestion de inventarios para el abastecimiento de repuestos en un taller de

magquinaria pesada para aumentar la competitividad en el mercado.

Problema Principal: la persona encargada de mandar a compras hace los pedidos de manera empirica sin tener una base sobre un sistema

de inventarios, solamente basandose en la demanda de la pieza o experiencia que tenga por lo cual la competitividad se ve afectada por

desabastecimiento de repuestos en bodega de maquinaria pesada cuando se es demandada.

PREGUNTA OBJETIVO VARIABLES INDICADORES TECNICAS E METODOLOG
PRINCIPAL GENERAL INSTRUMENTOS iA
Qué modelo de Desarrollar un Repuestos Rotacion de inventario = Observacion en las | La
i6 i6 . repuestos vendidos / 5 i .
gestiéon de modelo de gestion vendidos p aéreas de trabajo metodologi
inventario se puede | de inventarios repuestos comprados .
) a utilizar
aplicar para el para el , Investigacion de ,
. L. Repuestos Tiempo de respuesta = sera con
abastecimiento de abastecimiento de Ti doi aci6 campo
lempo de Importacion +
repuestos en un repuestos en un comprados . ” base a
tiempo de reparacién .
taller de maquinaria | taller de Encuestas y referencias
pesada para magquinaria Tiempo de cuestionarios de  tesis
aumentar la pesada para importacion realizadas
competitividad en el | aumentar la Entrevistas orientas al
mercado? competitividad en Tiempo de andlisis de
el mercado. ., . .
| reparacion inventarios
Cuédles son las i
causas que Identificar las ademas de
producen causas que la visita a
desabastecimiento | Pproducen el la empresa
en el taller de desabastecimiento para reunir
repuesto de de repuestos en datos de
maquinaria pesada? | taller de rotacién de
maguinaria . .
inventario
pesada
i y
Cual es el proceso
de compra de Analizar el repuestos
repuesto para su proceso de solicitados.
compra de

almacenaje en
bodega de

magquinaria pesada?

¢, Qué modelo de
gestion de
inventario

repuesto para su
almacenaje en
bodega de
maguinaria

pesada.

Determinar un

modelo de gestion
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Continuacion del apéndice 2.

establecer para el
control de
existencias en
bodega de

magquinaria pesada?

Al aplicar un modelo
de gestion de

inventario se

de inventario para
llevar control de
piezas existentes
en bodega de
magquinaria

pesada.

Evaluar la mejora
en el
abastecimiento de

piezas dentro de

mejorara el
abastecimiento de un taller de
piezas dentro de un | maquinaria
taller de maquinaria | pasada
pesada?
Fuente: elaboracion propia.
Apéndice 3. Cadena de valor
Actividades Infraestructura De La Empresa =
de apoyo Administracion de RRHH 2
Desarrollo tecnolagico I
— =
Abastecimiento
Logistica | Operaciones | Logistica | Mercadotecnia | Servicio | =
interna externa y ventas o
?
=

Actividades primarias

Fuente: elaboracion propia.
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