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Resumen

Este trabajo de investigacion tuvo como objetivo principal mostrar una propuesta de
implementacion de un sistema de gestibn de inventarios para mejorar la
productividad en el almacén de la empresa FyCO S.R.L., Lima, 2021. Al observar
el estado del almacén, se planteé mejorar cualquier error que genere retrasos,
como: falta de codificacion en las estanterias, desabastecimiento e inadecuada
clasificacion de materiales, inventarios desactualizados, ausencia de orden y
limpieza, lo cual genera retrasos en los proyectos, ya que si no hay un stock
actualizado no va a haber un registro del stock real de los materiales dentro del

almacén.

Luego de la propuesta se concluyd lo siguiente: la productividad antes de la
implementacion fue de 62.79 % y posterior a la implementacion mejoro a un 85.22
%. Con respecto a la eficacia se evidencio un aumento de un 71.87% a un 90.45%.
Finalmente, al mejorar la gestion del almacén, se pudo lograr un incremento en la
eficiencia, logrando una mejor organizacion, limpieza, identificacion de estantes, de
tal manera que ahora se encuentran rapidamente los productos y con un rango de
equivocacion menor al despachar, reflejando un incremento de la eficiencia de un
87.20% a un 94.20%.

Palabras clave: Gestion de inventarios, almacén, productividad.
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Abstract

The main objective of this research work is to show a proposal for the
implementation of an inventory management system to improve productivity in the
warehouse of the company FyCO S.R.L., Lima, 2021. When observing the state of
the warehouse, it was proposed to improve any errors that generate delays, such
as: lack of coding on the shelves, shortages and inadequate classification of
materials, outdated inventories, lack of order and cleanliness, which generates
delays in projects, since if there is no updated stock there will not be a record of the
actual stock of the materials within the warehouse.

After the proposal, the following is concluded: productivity before implementation
was 62.79% and after implementation it improved to 85.22%. Regarding efficacy,
an increase from 71.87% to 90.45% was evidenced. Finally, by improving
warehouse management, an increase in efficiency could be achieved, achieving a
better organization, cleaning, and identification of shelves, in such a way that
products are now quickly found and with a lower range of errors when dispatching,

reflecting an increase in efficiency from 87.20% to 94.20%.

Keywords: Inventory management, warehouse, productivity.



I: INTRODUCCION

En este capitulo desarrollaremos la realidad problematica de forma global, nacional
y local donde se considera la empresa en mencién, ademas se describe la

formulacion del problema, las justificaciones e hipotesis.

A nivel mundial, de acuerdo con el trabajo de investigacion de Asencio (2017), la
gestion de los inventarios es un factor predominante e importante para la utilizacion
e innovacion con el uso de tecnologia actual, entre empresas y productores,
haciendo uso de tecnologias para llevar inventarios inteligentes. La sistematizacion
con el uso de la tecnologia se ha visto modernizada, haciéndolas de suma

importancia en las empresas.

Tal es el caso de la empresa farmacéutica Roche, con sede central en Suiza, la
cual cuenta con 125 afios en el mundo con varias filiales; son fabricantes de
medicinas y tienen una red de distribucion en varios paises del mundo. Entre las
técnicas utilizadas para optimizar la gestion de los inventarios en esta organizacion,
tenemos el método ABC. Esta metodologia tiene como objetivo organizar mejor el
almaceén y gestionar eficazmente el inventario, lo cual ayuda a clasificar los articulos
segun su valor. Aqui se va a dar mas prioridad al grupo A, para tener stock suficiente
para evitar rupturas de stock. Otra técnica utilizada es el sistema FIFO (PEPS), el
cual es utlizado habitualmente en empresas de productos perecederos, de
medicamentos, con fecha de caducidad, sin embargo, se traslada a otras industrias.
Este sistema de rotacion de aquellos productos que se encuentran almacenados
determina que los productos que primero ingresan son los primeros que deben salir,
esto ayuda a dar salida a cualquier tipo de mercancia y evitar quequede obsoleta.
El objetivo final de este método es lograr una excelente rotacion de las existencias
dentro del almacén, dando prioridad a los productos que llevan mas tiempo

almacenados y pueden perecer o llegar a quedar obsoletos.

En Latinoamérica, la empresa de panificacion “Grupo Bimbo S.A”, organizacion
destacada por la elaboracién de distintas variedades de productos, entre ellos su
producto insignia que son los panes de molde, manejan técnicas de inventarios que

ayudan a mejorar la productividad en la gestion de inventarios, siendo una de ellas



la rotacion de inventarios, es por ello que los productos que fabrica la empresa
Bimbo mantienen un indicador de rotacion de inventarios de insumos alto, debido
a que la mayoria de sus productos fabricados son perecederos. Motivo por el cual,
la organizacion posee altos niveles de indices de rotacion, estando estos alineados
segun la politica que tiene grupo Bimbo, buscando mantener los productos en
Optimas condiciones, frescos en el mercado (Moreno et al., 2015).

Otra técnica utilizada por la empresa es el uso del método FIFO (PEPS), es decir,
aquello que primero ha entrado en el almacén debe ser aquello que primero debe
salir. En este caso, primero se llega a utilizar la materia prima que tiene fecha de
entrada mas antigua, asi se da prioridad de dar salida a los productos que tienen
fecha de caducidad mas corta e impide que estos caduquen. Esta es la Unica
manera viable de poder evitar que la mercancia se estropee y asi evitar pérdidas

para la empresa.

En nuestro pais, se puede mencionar como precedente a la empresa OFISIS,
organizacion especializada en brindar soluciones de software, estando dirigida a la
gestion empresarial, afrmando que el nivel de ventas de una empresa se vio
incrementado en hasta un 25% cuando se automatizo la gestion de inventarios. El
control de inventarios suele ser inexacto o presentar errores cuando es llevado a
cabo en hojas de calculo de Excel, por lo que se recomienda o hace imperativo el
uso de software ERP para gestionar su inventario, permitiéndoles, al automatizar
los procesos, el reducir hasta en un 40% los tiempos y procesos. (Diario Gestion,
2019)

En resumen, se podria definir que las ventajas de contar con el uso de un sistema
automatizado en la empresa, permite que el colaborador tenga conocimiento de en
donde se encuentra ubicado un item determinado, su ingreso, salida, cantidades

de stock real, etc.

En el sector industrial de nuestro pais, cinco de cada diez empresas de diversos
rubros tales como la mineria, construccion, generacion de energia, agricultura,

comercio, entre otros, hacen uso de tecnologia.



La empresa FyCO S.R.L esté ubicada en el distrito de Independencia, uno de los
distritos de la capital de Lima, que cuenta con 222,850 habitantes segun datos de
poblacién del INEI del afio 2021. Se puede apreciar que actualmente hay empresas
en donde existe una baja productividad por problemas existentes en los almacenes.
Todo esto puede ocurrir tanto en pequefias, medianas y grandes empresas.
Asimismo, en la empresa FyCO S.R.L., dedicada a la fabricacion de estructuras
metalicas, perteneciente al rubro metalmecanica, existen problemas de
productividad en su almacén, lo cual puede ocasionar diversos inconvenientes que
pueden afectar directamente a la empresa. Sus principales problemas son, la
inexactitud de los inventarios, malas practicas de almacenamiento, falta de
organizacion e inadecuada clasificacion de los materiales. Es por ello, que se
plantearon aplicar herramientas como: la clasificacion de inventarios ABC, la
aplicacion de inventarios ciclicos, el modelo EOQ, el punto de reorden, y la
metodologia de las 5 S’s, los cuales les ayudaron a organizar mejor el almacén,
gestionar eficazmente la gestion de inventarios, agilizando los procesos de
almacenamiento de materiales dentro del almacén, clasificando los materiales
segun su rotacion, teniendo como resultado una mejora de productividad en la

gestion de inventarios.

En conclusién, se puede afirmar que la gestibn de inventarios ayuda a toda
organizacion a poder desarrollar mecanismos de control interno, permitiéndoles
reducir sus costos y lograr asi obtener mayores utilidades. Segun el departamento
de logistica de la empresa FyCO S.R.L., el no tener un buen control y manejo de la
gestion de inventarios, le ocasiondé una baja productividad, desorden en el
almacenamiento de los materiales y un registro inadecuado de los inventarios junto
con el sistema, lo cual les conlleva a no poder cumplir con los requerimientos,

pudiendo ocasionar incumplimientos y penalidades para con los clientes.

Al tener un almacén organizado, un adecuado registro de inventarios, evitar sobre
stocks de los productos que cuentan con baja rotacion y que se encuentren en el
almacén, o desabastecimiento de los mismos por alta rotacién, es que se podra

lograr un adecuado control del almacén.



De acuerdo a la problemética estudiada es que se plantea la siguiente pregunta de
investigacion: ¢De qué manera el sistema de gestion de inventarios mejoro la

productividad en el almacén de la empresa FyCO S.R.L.?

Para resolver y dar respuesta a la problemética argumentaron el siguiente objetivo
general: Determinar como la aplicacién de la gestién de inventarios puede mejorar

la productividad en el almacén de la empresa FyCO S.R.L.

Para alcanzar el objetivo general en mencion, se han planteado los siguientes

objetivos especificos:

Determinar en qué medida la gestion de inventarios mejoro la eficacia en el almacén

de la empresa FyCO S.R.L.

Determinar en qué medida la gestion de inventarios mejor6 la eficiencia en el

almacén de la empresa FyCO S.R.L.

Respecto a la justificacion tedrica, la investigacion realizada busco explicar de la
mejor manera como utilizar la herramienta de gestion de inventarios para optimizar
la productividad dentro del area de almacén, mediante la aplicacion de teorias y

conceptos basicos.

Respecto a la justificacion social, esta investigacion servira de guia para las
empresas 0 personas que cuenten con esta misma problemética o similar, y estas
puedan implementar estrategias orientadas a mejorar la productividad dentro de un

almaceén.

Respecto a la justificacion econdmica, con la realizacion del presente trabajo de
investigacion, y mediante la gestion de los inventarios en la empresa FyCO S.R.L.,
se pudo tener un mejor control en los inventarios, logrando aumentar la
productividad y a su vez la rentabilidad, dentro de la organizacion. Es por ello que,
aplicando las técnicas de la gestion de los inventarios, se consiguid mejorar el
manejo de los recursos financieros de la organizacion, para asi tener un mejor
control y sobre todo tener un historial de los materiales mas utilizados, con ellos se
pudieron saber que material nunca debe faltarnos en stock, evitando asi tener

rupturas de stock.



Respecto a la justificacion estratégica, para la realizacion del presente trabajo de
investigacion se utilizaron herramientas que permitieron realizar el seguimiento y
optimizacioén de las operaciones, comprobacion y control de las existencias o bienes
de la empresa FyCO S.R.L. La gestion de inventarios es fundamental para optimizar

la rentabilidad y productividad de la organizacion.

Hipoétesis general: La aplicacion del sistema de gestion de inventarios mejoro la
productividad en el almacén de la empresa FyCO S.R.L.
Figura 1: Organigrama de la empresa
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Figura 2: Diagrama de Ishikawa
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En la figura 2, se observa los diferentes problemas como son: falta de capacitacion
al personal para poder realizar las funciones dentro del area de almacén, el mal
manejo y organizacion de los materiales, los métodos de trabajo inadecuados, la
falta de orden y limpieza, el inadecuado manejo del sistema para registrar los

materiales y un control inadecuado de las existencias.

C-01 |Sobre stocks y desabastecimiento

C-02 Codificacion inexistente de la estanteria

C-03 Inadecuada clasificacion de los materiales

C-04 Desconocimiento de los materiales por el almacenero
C-05 Inadecuadainformacion del stock real

C-06 JAusencia de orden ylimpieza

C-07 Inadecuado almacenamiento de los materiales
C-08 Espacio insuficiente para almacenar los materiales
C-09 Pocarevision de los materiales

C-10 JAjustes de cantidad en el inventario

C-11 Ausenciade control de devolucién de materiales
C-12 Pocainversién en tecnologia

C-13 Capacitacion insuficiente

C-14 Poca motivacién y compromiso

C-15 Exceso de ruido

C-16 Pocaexperienciadel personal

C-17 Ausencia de un sistema de control de materiales
C-18 Ausencia de formatos de control de materiales
C-19 Equipos en desuso

C-20 Personal insuficiente

Tabla 1: Lista de causas

Fuente: Elaboracion propia

En el cuadro mostrado se puede ver el diagrama de Ishikawa, a continuacion, se
muestra la realizacion del diagrama de Pareto, en el cual se reflejaron las 20 causas

gue se pudieron identificar dentro del departamento de almacén.



TABLAN L.

Elaboracion de | e oENCIA[%FRECUENCIA ACUMUL ADA|%ACUMULADA  80%-20%

Diagrama de

Pareto
Cc-01 97 14,85% 97 14,85% 80%
C-02 92 14,09% 189 28,94% 80%
C-03 88 13,48% 277 42,42% 80%
C-04 79 12,10% 356 54,52% 80%
C-05 76 11,64% 432 66,16% 80%
C-06 71 10,87% 503 77,03% 80%
Cc-07 37 5,67% 540 82,70% 80%
C-08 19 2,91% 559 85,60% 80%
C-09 14 2,14% 573 87,75% 80%
C-10 13 1,99% 586 89,74% 80%
C-11 12 1,84% 508 91,58% 80%
C-12 11 1,68% 609 93,26% 80%
C-13 10 1,53% 619 94,79% 80%
C-14 8 1,23% 627 96,02% 80%
C-15 7 1,07% 634 97,09% 80%
C-16 6 0,92% 640 98,01% 80%
c-17 5 0.77% 645 98,77% 80%
C-18 4 0,61% 649 99,39% 80%
C-19 2 0,31% 651 99,69% 80%
C-20 2 0,31% 653 100,00% 80%

Tabla 2: Elaboracién de Diagrama de Pareto Causas

Fuente: Elaboracion propia

A través del diagrama de Pareto se pudieron observar las causas mas influyentes
gue ocurren dentro del almacén de la empresa FyCO S.R.L, aqui muestran el grado
de influencia que tienen estas causas, las cuales les influyen considerablemente
para evitar que la empresa cumpla sus objetivos, a su vez, no cumpla con la
satisfaccion y necesidades del cliente. Por lo tanto, se debera analizar el problema

para luego proponer una posible solucion.
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Figura 3: Diagrama de Pareto
Fuente: Elaboracién propia
Formulacion del problema:
Problema general:

¢, De qué manera el sistema de gestion de inventarios mejoro la productividad en el

almaceén de la empresa FyCO S.R.L., Lima - 20217
Problemas especificos:

1. ¢De qué manera el sistema de gestidn de inventarios mejoro la eficacia en
el almacén de la empresa FyCO S.R.L., Lima - 20217
2. ¢De qué manera el sistema de gestion de inventarios mejoro la eficiencia en

el almacén de la empresa FyCO S.R.L., Lima - 20217
Justificacion teodrica:

La investigacion realizada busc6 explicar de la mejor manera como utilizar la
herramienta de gestidon de inventarios para optimizar la productividad dentro del

area de almacén, mediante la aplicacion de teorias y conceptos basicos.



Segun Sanchez (2019), para que una investigacion les brinde un aporte practico,
una de los motivos es que les pueda brindar ideas, supuestos y sugerencias para
investigaciones futuras, teniendo como objetivo precisar, entender y demostrar la
conexion que hay entre la productividad y la gestiobn de los inventarios, en la
organizacion Corporacion Maycol S.A.C. Los resultados conseguidos les

permitieron brindar ayuda de referencia para futuras investigaciones.
Justificacién social:

Esta investigacion servird de guia para las empresas 0 personas que cuenten con
esta misma problematica o similar, y estas puedan implementar estrategias

orientadas a mejorar la productividad dentro de un almacén.

Segun Chéavez (2018), la poblacion del consumo logra el desarrollo e impulsa la
venta de productos, e impulsa la competencia y un mayor numero de produccion,

para asi cumplir con lo requerido o solicitado por el cliente.

Al lograr un incremento de productividad dentro de la organizacion, esto trae
consigo un aumento de los proyectos a realizar, esto significa, que tanto la empresa
como la sociedad se podran beneficiar, ya que hay un incremento de vacantes

laborales, aumento en la adquisicion de materiales, equipos y maquinarias.
Justificacion econdémica:

Con la realizacion del presente trabajo de investigacion, y mediante la gestion de
los inventarios en la empresa FyCO S.R.L., se pudo tener un mejor control en los
inventarios, logrando aumentar la productividad y a su vez la rentabilidad, dentro de
la organizacion. Es por ello que, aplicando las técnicas de la gestion de los
inventarios, se consiguid mejorar el manejo de los recursos financieros de la
organizacion, para asi tener un mejor control y sobre todo tener un historial de los
materiales mas utilizados, logrando conocer que material nunca debe faltarles en

stock, evitando asi tener rupturas de stock.

Segun Acevedo (2018), el objetivo de una apreciacion econdémica es la de
proporcionar los factores necesarios de opinion referente a los costos y beneficios
de un proyecto, logrando con ello establecer el uso favorable de los recursos

econdmicos requeridos.
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Justificacion estratégica:

Segun Agudelo & Lépez (2018), para la utilizacion y control de los inventarios
existen diversos modos, modelos y herramientas que permitan realizar el
seguimiento y lograr el optimizar las operaciones, precisamente de los costos,
considerando que la palabra inventario trata de la comprobacién y el control de las
existencias o bienes de una empresa, de manera que se logre regular las
existencias que posean. Es por ello que el usar estrategias en la gestion de
inventarios es fundamental, dado que son de gran ayuda para poder optimizar la
rentabilidad y productividad dentro de la organizacion.

Objetivo general:

Determinar como la aplicacion de la gestion de inventarios puede mejorar la

productividad en el almacén de la empresa FyCO S.R.L., Lima, 2021.
Los objetivos especificos:

Determinar en qué medida la gestion de inventarios mejoro la eficacia en el almacén
de la empresa FyCO S.R.L., Lima, 2021.

Determinar en qué medida la gestion de inventarios mejord la eficiencia en el

almaceén de la empresa FyCO S.R.L., Lima, 2021.
La hipotesis general:

La aplicacion del sistema de gestion de inventarios mejoré la productividad en el

almaceén de la empresa FyCO S.R.L., Lima, 2021.
Las hipotesis especificas:

La aplicacion del sistema de gestion de inventarios mejoro la eficacia en el almacén
de la empresa FyCO S.R.L., Lima, 2021.

La aplicacion del sistema de gestion de inventarios mejoré la eficiencia en el de

almacén de la empresa FyCO S.R.L., Lima, 2021.
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II: MARCO TEORICO

En este capitulo se mencionaran los antecedentes investigados a nivel

internacional:

Madriz (2015), en la tesis “Plan de mejora en la gestion de inventario para el
almacén 1 de laempresa helados Cali” Bolivar -Venezuela. Se demostr6 que el
presente trabajo de investigaciébn contempla el objetivo primordial de mejorar
marcadamente la productividad dentro del area del almacén, por lo tanto, la autora
de esta tesis primeramente demuestra todos los problemas que hay dentro del
almaceén, con la finalidad de encontrar la mejor solucion posible. El problema

primordial es la ausencia de organizacion y clasificacion de los materiales.

Se aplicaron planes de mejora para tener un mejor control en la exactitud de los
inventarios mediante el uso de indicadores de gestion, los cuales pudieron permitir
a la organizacion tomar las mejores decisiones de acuerdo con los resultados
obtenidos, logrando con ello un mejor control en el area de almacén, aprovechando
al maximo su capacidad. También se plante6 usar el método ABC para mejorar la
productividad en la organizacion y demanda de los materiales, clasificandolos por
demanda y valor, con el fin de solucionar los problemas de clasificacién y control,

optimizando los espacios de almacenaje disponibles.

Se establecio las siguientes mejoras dentro de la organizacion: el desarrollo de
indicadores como la exactitud de resultados del inventario (ERI), la clasificacion de
las existencias, la metodologia ABC, implementacion de métodos en el inventario y
procedimientos para su desarrollo. En conclusion, con lo planteado se logré evitar
mas perdidas de los materiales dentro del almacén, se pudo identificar y clasificar
los materiales segun su familia, con lo cual se brindé una mejor atencion en los

despachos solicitados, cumpliendo con lo requerido por el &rea de produccion.

Torres & Velastegui (2016), en la tesis “Metodologia del control de inventarios
y su incidencia en la productividad de la empresa de servicios “Hurtado
Freire” Del Cantéon Milagro”. Esta tesis tuvo como objetivo principal el poder
comprobar directamente la aplicacion de metodologias capaces de ayudar a
controlar la gestion de inventarios, esto se podra lograr mediante un andlisis

detallado de la situacion, que permita optimizar la productividad de la organizaciéon
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mencionada anteriormente. La herramienta por utilizar para mejorar la
productividad es el uso del método ABC, en el cual se va a identificar todos los
materiales que deben tener un mayor control en el almacén, permitiendo que estos
materiales sean categorizados en base a su costo y al uso, identificando asi factores
criticos dentro del control de los inventarios. Luego de lo mencionado, después de
haber realizado el estudio se tiene como resultado que la empresa “Hurtado Freire”
tiene problemas referentes a la productividad en relacién con el control de
inventarios, pudiendo esto afectar de manera directa a la institucion. Cabe
mencionar que es necesario establecer un sistema de informatica, que permita
tener el control de los inventarios, y lograr optimizar los procesos, evitandoel que se
puedan generar pérdidas econdmicas significativas, teniendo como resultado una

baja productividad dentro de la empresa.

Alejo et al.,, (2016), en la tesis “Sistema de gestion de inventarios para
incrementar la productividad en las pequeiias empresas de confeccion de
ropa para nifios con fines de exportacion del municipio de Santa Tecla. Caso
ilustrativo” evidencia que las empresas que se dedican a confeccionar ropa para
nifos, con la finalidad de exportar, que se encuentran localizadas en el municipio
de Santa Tecla, manifiestan que no contaron con una adecuada gestion acerca del
manejo de los inventarios, no permitiendo determinar las decisiones mas asertivas
en los momentos adecuados, lo cual provocd que se produzcan consecuencias a
nivel econémico y productivo, ya que todo esto es manejado por los mismos duefios
de manera empirica, lo cual ocasiona que se cometan errores en la gestion de
inventarios, Es por este motivo, que se decidieron a llevar a cabo un sistema de
gestion de los inventarios con el propésito de optimizar la productividad haciendo
uso del control de los inventarios, manual de las politicas de inventarios, y el control
mediante un determinado sistema. Se puede afirmar que la investigacion referida
estd basada en un sistema de inventario para aumentar la productividad en la
empresa que realiza la confeccion de la ropa, con el objeto de otorgar las
herramientas administrativas que nos puedan facilitar el trato y manejo de los
inventarios, y con ello les permitan tomar la mejor decision, en un determinado

momento.
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Plantearon las siguientes mejoras dentro de la empresa, haciendo uso de la
metodologia ABC, mejorando las condiciones necesarias de almacenamiento de
materiales, obteniendo una mejora en la distribucion del almacén, ya que se pueden
clasificar los materiales y tener localizaciones especificas que puedan permitir que
las actividades dentro del almacén se desarrollen de manera fluida como son las
entradas y salidas. Cabe mencionar que con la distribucion del ABC la empresa
tiene una variedad de articulos los cuales se clasifican en articulos A que equivalen
el 20%, articulos B son el 30% y el 50% esta compuesto por el C. En conclusién,
se plantea que con esta metodologia se logre incrementar la productividad en la

gestion de inventarios.

En este capitulo haremos mencion de los antecedentes investigados a nivel

nacional:

Sanchez (2019), en la tesis “Gestion de inventarios para optimizar la
productividad en el area de almacén en la empresa Corporacion Maycol SAC.,
Lima - 2020” manifiesta que la utilizacion de la gestion de los inventarios,
valiéndose de diversas técnicas, le permitié optimizar la productividad en el area de
almaceén de la empresa en mencion, convirtiéndose en el objetivo principal de su
trabajo de investigacion, midiendo la atencion de los pedidos de manera eficiente y
la atencion de los pedidos solicitados o programados, es decir, medir la capacidad
de uso de su almacén haciendo uso de su inventario rotativo y de cobertura ideal
gue le permitan lograr una adecuada aceptabilidad de la demanda logrando obtener

una productividad superior.

A lo largo de la elaboracion de la presente investigacion se utilizo la gestion de los
inventarios, buscando establecer la serie de problemas actuales, para luego
determinar los niveles de inventarios y su campo de accion respectivo, evaluar las
problematicas y mejorar los procedimientos incorrectos usados en el almacén,
logrando con ello estandarizar y mejorar los procesos. Adicionalmente, se lograron
controlar las optimizaciones llevadas a cabo a través de un control y revision del
inventario de manera renuente, obteniendo como resultados concluyentes que la
gestion del inventario logr6 mejorar la productividad de un 70.3% a 91.9% , asi
mismo, la eficiencia se vio incrementada de un 77.7% a un 93%, determinando un

modo de abastecimiento de inventario con una superior cobertura del stock y
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rotacion, logrando cubrir una mayor demanda y por consiguiente una mayor
atencion de los pedidos, logrando por altimo, que la eficacia mejore, debido a que
los codigos del almacén fueron estandarizados, para luego clasificar los productos,
identificar los andamios, y eliminar el sobre stock, presentando un incremento en la
eficiencia de un 90.8% a un 98.8%, realizando la comparacion del antes y después

de la implementacion de la optimizacion antes expuesta.

Segun Pérez (2018), en la tesis “Implementacion de un sistema de gestion de
inventarios para mejorar la productividad en el almacén de la empresa
Creaciones Jegam S.R.L., Lima, 2018”, tiene como finalidad principal el poder
mostrar el desarrollo de un sistema constante de la gestion de los inventarios,
haciendo uso de las herramientas del punto de reorden y el lote econémico. En el
presente trabajo de investigacion se establecié una poblacion, durante un periodo
de 26 dias, haciendo uso de un disefio pre experimental de tipo aplicada debido a
gue se establece la mejora luego de ser implementada, mediante la técnica de
observacion e instrumentos de medicion con los que se reunio la informacion. Como
recomendaciones y conclusiones de la investigacion, se detalla que Ila
implementacion de la gestion de los inventarios alcanzo un beneficio de S/. 22,687
nuevos soles, en la productividad se obtuvo un 37%, en la eficacia un 18% vy

finalmente en la eficiencia un 24%.

Jibaja (2017), en la tesis “Aplicacion de gestion de inventarios para mejorar la
productividad en el area de almacén de la empresa SEIN S.R.L., La Victoria,
2017” presenta la proposicion de aplicar un sistema de gestion de los inventarios,
necesarios para que en su empresa se minimicen las pérdidas en ventas,
ocasionadas por manejo erroneo de los inventarios. Se aplicé metodologia aplicada
cuantitativa, haciendo uso de un disefio de investigacion de tipo cuasi experimental.
La poblaciéon del estudio estuvo constituida por doce meses de investigacion, en
donde se evaluaron los requerimientos solicitados al area del almacén para ser
respectivamente preparados y entregados. Se usaron como técnicas de estudio, la
observacion no experimental y el software IBM SPSS en su version 22,
permitiéndonos preparar y revisar los datos recabados, obteniendo valores

normales, concluyendo en que las hipotesis alternas son ciertas. Después de la
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aplicacion de la gestion de inventarios se obtuvieron las siguientes mejoras, en la

productividad del 24.08%, en la eficacia del 26.83 % y en la eficiencia del 12.5 %.
2.1 Bases tedricas:
Gestion de inventarios:

La gestion de los inventarios en un almaceén; se refiere al conjunto de actividades,
que, incluyendo al mantenimiento, consigue el aseguramiento de la totalidad del
listado de productos. Por consiguiente, son las acciones que se realizan en una
organizacion. A su vez, los stocks vienen a ser las cantidades que rotan, para luego

realizar el ingreso a los almacenes. (Diaz, 2016).

Segun Ladrén (2020), la gestién de los inventarios es un momento decisivo para
poder lograr la conduccion clave de toda agrupacion. Las funciones respectivas a
la gestion de los inventarios deben relacionarse con los métodos de registro, las
formas de clasificacion y los puntos de rotacion de inventarios. Es por ello que es
necesario que toda empresa lleve un control adecuado de sus inventarios, para asi

asegurar la continuidad de sus procesos productivos sin afectar su productividad.

Segun Cruz (2018), en su libro “Gestion de inventarios”, Para lograr que la gestion
de almacén se desarrolle logrando un constante crecimiento, es que se llevan a
cabo los inventarios, detallando en ellos de forma ordenada los contenidos de todas
las existencias 0 bienes que pertenecen a la empresa, ubicadas en sus
instalaciones. Estos contenidos pueden ser destinados a la venta, formando parte
de la actividad que desarrolle la empresa, otros inventarios son bienes que son
activos pertenecientes a la organizacion. Por lo tanto, el inventario es la herramienta
de ayuda a una organizacion, que busca desarrollar el constante aprovisionamiento
de las existencias del almacén, logrando con esto desarrollar el proceso productivo

y comercial.

Segun Espejo (2017), en su libro “Gestion de Inventarios métodos
cuantitativos”: El inventario es el componente mas visible y requerido en las fases
de una cadena de suministro, a pesar de ser de caracter circulante, esta presente
en las tomas de decisiones estructuradas de las principales areas y de soporte en

una operacion, siendo imprescindible precisar las herramientas de planificacién que
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nos permitan adelantar y aminorar los efectos colaterales que se produzcan por las

rupturas o excedentes en los inventarios.
Planificacion de inventarios:

Segun Flamarique (2019), en el caso que los productos vencidos o caducados
incrementen en el inventario, serd imprescindible verificar la gestion total de la
preparacion de pedidos, incluyendo los sistemas informaticos y la gestion de
abastecimiento, por ello se debera hacer uso de sistemas FI-FO o FE-FO, para asi

evitar que los productos lleguen a vencer y queden en desuso en el almacén.

Las medidas preventivas y correctoras para lograr una correcta gestion y
planificacion de los inventarios, es fundamental que estén a la par con los objetivos
generales de la organizacion y los objetivos principales del almacén, por lo tanto,

es importante tener la informacion de los diversos departamentos involucrados.

Es de suma importancia para realizar de manera eficaz y eficientemente la gestion
de una empresa, habiendo para ello diversos métodos para realizarla de acuerdo a
sus necesidades. Es crucial analizar y revisar las causas de las regularizaciones,
ya sean positivas 0 negativas sea el caso, y los sucesos que ocurrieron antes que
estas sucedieran, buscando con esto mejorar los resultados a futuro, aplicando las
acciones correctivas y minimizando los costos previstos en los resultados. Estas
regularizaciones conllevan a que en almacén existan mas o menos productos segun
las anotaciones, también muestra la mala gestion en la entrada y salida de los

productos.

Para una adecuada planificacion se deben tener en cuenta los siguientes principios

basicos:

Maximizar el espacio; ya que conlleva a un mayor costo, por ello se debe
aprovechar al maximo, buscando almacenar la mayor cantidad posible de
existencias en el menor espacio posible, buscando equilibrar las necesidades del

mercado, el tiempo de reposicion de las mercancias y la calidad del servicio.

Minimizar la manutencion del producto; buscando con ello reducir al maximo el
movimiento de los productos, asegurando su accesibilidad, reduciendo a su vez con

ello los accidentes, deterioros, y roturas de las existencias.
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Adecuacién a rotacion de los productos; asegurando que las cantidades de los
productos disponibles estén de acuerdo con la demanda acorde al mercado y a los
tiempos de procura. Con ello se redujo la cantidad de la mercaderia almacenada y
su inversién econdmica innecesaria. Aplicando esta adecuacién se requiri6 menor
espacio de almacenaje, menor cantidad de productos caducados u obsoletos, y por

consiguiente un menor valor a su manutencion.

Acceso facil a las mercaderias; logrando con ello minimizar la manutencion, reducir
los tiempos de preparacion de los pedidos, evitar accidentes a las personas y

productos, y lograr incrementar la productividad total en el area de almacén.

Flexibilidad de la ubicacién; debiendo evitar las ubicaciones vacias, aprovechando
con ello el espacio, y reduciendo los tiempos de desplazamiento entre las
mercaderias. Se debe mantener como buena practica espacios vacios de 5% a

15% para absorber entradas de mercaderia que pudiesen producirse.

Control facil de las mercancias; siendo imprescindible para garantizar la economia
y la calidad de las labores, evitando que se eleve el costo total del almacenaje por
fallas en el servicio, pérdidas de tiempo en manutencion, lugares ocupados por

productos caducos u obsoletos, y exceso de stock de productos, entre otros.

Para Flamarique (2019), en el almacén se deberan minimizar las mercaderias y su
manutencion, y dinamizar la preparacion de los pedidos, su manipulacién, ingreso
y salida de los productos, sin obviar el servicio y manteniendo el menor coste
posible, debiendo para ello mantener el control, planificacién en la gestién de
inventarios, y una comunicacién, en resumen, una eficiente gestion logistica

interdepartamental del almacén y de la cadena de suministro.

Para Ladron (2020), las organizaciones que requieran almacenar Sus recursos
necesitan diversos tipos de almacenes segun sus necesidades, por ello aqui la
empresa decide si estos almacenes seran propios o alquilados. Lo siguiente y
fundamental es la planificacion de la ubicacion y distribucion del almacén, también
se precisa los equipamientos necesarios como son la mano de obra, maquinarias
a utilizar dentro del almacén, etc. Una correcta planificacion dentro del almacén

consiste en realizar la gestion de las existencias de una manera idénea, por ello se

18



debe planificar y controlar bien los recursos, para asi saber cuando, cuanto y en

donde estos van a ser requeridos.

Cuando: Se refiere al momento en que el recurso se necesita dentro del almacén

central para su distribucion.
Cuanto: Es la cantidad solicitada por las diversas areas dentro de la empresa.
Donde: Se refiere al destino a donde va ser entregado los recursos.

Por lo tanto, el tener una correcta planificacién de la gestiéon de inventarios es
importante para asi saber con exactitud el stock real de todos los recursos utilizados
en el almacén, es decir que no haya rupturas de stock o sobre stocks que hagan
que el trabajo dentro del almacén se vuelva improductivo, ocasionando retrasos o
perdidas de venta por no llegar a tener un inventario suficiente para completar los

requerimientos de los clientes.

También es fundamental tener una correcta planificacion de las funciones de
almacenamiento y transporte de los recursos, por ello se tiene en cuenta los

siguientes puntos a mencionar:

e El suministro de la demanda y el almacenamiento de los materiales.

e |a ubicacion de los recursos dentro del almacén central.

e Tener implementado un sistema aplicado al control de inventarios y gestion
del stock para asi llevar a cabo un buen control de todas las existencias de
la organizacion.

e Un sistema de manipuleo de las existencias.

e Control y organizacion del transporte y distribucion

e Procesos y preparacion de pedidos (picking) y llevar a cabo un control de las
existencias en el lugar de distribucion.

e Un buen nivel de servicio que va a ser ofrecido hacia los clientes.
Inventarios:

Segun Cruz (2018), un inventario consiste en la obtencion de un listado que se
encuentre de manera ordenada, accesible, detallado de los bienes de una
determinada entidad o empresa. Para el caso, los bienes de una empresa deben

encontrarse de manera ordenada y detallada, teniendo en cuenta las caracteristicas
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del bien de la empresa, debiendo agrupar los que poseen similitud y valoracion,
debiendo expresarse con respecto a su valoracibn econdémica buscando formar

parte del patrimonio de la organizacion.

Para Meana (2017), el tener inventariado el almacén es de suma importancia,
porgue nos permitira tener localizadas las existencias en cualquier momento.
También nos permitird conocer si hemos tenido ganancias o pérdidas en el cierre
contable anual de la empresa, permitiéndonos conocer el valor de nuestras
existencias. Adicional, podremos conocer cudles de nuestros productos tienen
mayor rotacion. Ademas, gracias a las estadisticas de sus inventarios, se tendra la
capacidad de poder tomar decisiones, para poder mantener organizado el almacén;
y siempre estar informados sobre el stock de productos en su almacén.

Segun Jibaja (2017), los inventarios se definen como elementos Utiles que se
ubican en un momento determinado en el tiempo. En un proceso industrial de
manufactura, el inventario contempla materias primas, productos a medio terminar
o productos terminados. En las empresas comerciales, se considera al inventario
como el grupo de productos disponibles para la comercializacion. Los inventarios
también pueden comprender activos determinados como capital en efectivo,

cuentas por cobrar, y a los colaboradores.

Método ABC. Es la metodologia de categorizacion de productos, siendo una de las

mejores herramientas de control interno de una empresa.

Segun May et al., (2017), indica que la metodologia ABC es una técnica de
segmentacion de un inventario, con el fin de priorizar los productos en stock en los
diversos niveles administrativos. Esta metodologia esta basada en la ley de Pareto,
gue dispone que los elementos relevantes de un determinado grupo, con frecuencia
conforman solo una pequefia parte del total de productos de ese grupo

determinado.

Actualmente, a la ley de Pareto también se le conoce como la ley 20/80, la cual es
aplicable a toda organizacion que se dedique a la elaboracion de productos, para
luego realizar la segmentacion de productos, con el fin de controlar, gestionar, y

agilizar sus movimientos, ingresos, almacenamiento, y salidas de manera versétil,
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pronta y que genere beneficio para la empresa. La ley de Pareto realiza en una

segmentacion tipo ABC segun se muestra a continuacion:

Productos o elementos del tipo A; considerados asi a los productos con una rotacién
muy alta, constituyendo normalmente entre el 15 y 20% de los movimientos,

inventarios, ventas y costos.

Productos o elementos del tipo B; considerados asi a los productos con una rotacién
media, constituyendo normalmente entre el 25 y 35% de los productos, y

representan entre el 10 y 20% de los movimientos, inventarios, ventas y costos.

Productos o elementos del tipo C; considerados asi a los productos con una
rotacion muy baja. Por lo general lo conforman entre el 40 y 60% de los productos
y representan entre el 5y 10% de los movimientos, inventarios, ventas y costos.
Flamarique (2018).

Rotacidon de inventarios:

Para Flamarique (2018), la rotacion de inventarios esta basada en un indicador que
les permite conocer cuantas veces se han llevado a cabo los inventarios en un
determinado periodo de tiempo, permitiéndoles identificar la cantidad de veces que
el inventario les genere ganancias.

Cantidad Consumida
= x100

Stock medio

Segun Saenz (2018), refiere que el indice de rotacion es una de las magnitudes
fundamentales de una gestion de inventarios. Para obtener el indice de rotacion se
realiza la division teniendo como numerador la cifra de salidas totales y teniendo en

el denominador las existencias medias.

Salida de items

Stock medio de items

El resultado obtenido expresa las veces que un producto ha tenido rotacién en un

periodo determinado, permitiéndoles renovar las existencias.
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Exactitud de inventarios:

Segun Castro (2020), la exactitud en los registros de inventarios es indispensable
para que un sistema MRP logre funcionar correcta y apropiadamente, en donde
deberia ser al menos un 95% al ejecutar el sistema, con lo cual esto significa que
los datos que brindan del inventario y los datos provenientes del sistema no tienen

gue sobrepasar del 5%.

Segun Carrefio (2018), menciona en su investigacién que la exactitud de los
registros de los inventarios llega a medir la proporcién de los registros ya conformes

sobre la cantidad de los registros inventariados.

Se obtiene de la siguiente manera:

N° de items registrados — N° de items con dif erencia

N° de items registrados
Productividad:

Segun Céspedes et al. (2020), la productividad es una magnitud de la eficiencia
para usarlos en los factores en el proceso productivo. La productividad se entiende
como la cantidad de producto por unidad de trabajo, de alli que proviene su nombre

de productividad laboral.

Segun Heyzer & Render (2015), para alcanzar una mayor productividad, es
fundamental usar al 100% los recursos, es por ello, que se buscan transformar los
recursos que uno posee, en bienes y servicios del modo mas beneficioso posible,
logrando de esta manera incrementar los valores agregados del producto o servicio
gue se ofrezca. La productividad, es el resultado de la relacién de los bienes o
servicios que se produzcan u obtengan, y los recursos que se modifiquen,

considerados como entradas.

Para Andrade et al. (2019), la productividad se establece cuando los procesos
productivos presentan una mejora continua. Esto conlleva a una comparacion
favorable de los recursos utilizados y los bienes obtenidos. Por lo tanto, la
productividad viene a ser el indice que relaciona las salidas de un determinado

sistema y las entradas de los recursos usados para que estas se generen.
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Productividad = Eficiencia x Eficacia

Cantidad de productos o servicios

Productividad =
Cantidad de recursos utilizados

Segun Palacios (2017), la productividad viene a ser la relacién de la cantidad de
productos producidos entre la cantidad de los productos obtenidos en un sistema
de produccién determinado. Asi mismo, menciona que el resultado de los productos
finales y el tiempo usado para lograrlo, mientras sea menor el tiempo empleado,
sera mucho mas productivo el sistema. Para las empresas la productividad es
conocida como una muestra del indicador de una determinada eficiencia,

relacionando los recursos empleados con las cifras de la produccién deseada.
Eficacia:

Segun Gutiérrez (2020), explica que el indice de eficacia muestra el esfuerzo
relativo de la empresa desde el punto de vista de los clientes, enfocado en el

desarrollo de la organizacion.

Segun Medianero (2016), la eficacia es la forma adecuada de plantear la relacion
institucion - entorno, determinar objetivos que respondan a las demandas y

alternativas reales, practicas y objetivas.

Para lograr calcular la eficacia se utilizo la siguiente férmula:

pa =22 100
—pp”

en donde:

IPA= indice de pedidos atendidos
PA= Pedidos atendidos

PP= Pedidos programados

con esta formula se puede lograr hallar la eficiencia que hay dentro del almacén de
la empresa FyCO S.R.L., referente a la atencion o entrega de pedidos hacia los

solicitantes.
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Eficiencia:

Para Cudzilo et al. (2018), la eficiencia, desde el punto de vista de las
organizaciones, es un tema significativo que acontece en las cadenas de suministro
de las empresas, realizando las operaciones con eficiencia, para lograr resultados
como disminuir los tiempos de entrega, mejora de la calidad, entre otros.

Para Meana (2017), la eficiencia es aquel que esta relacionado con la formulacion
de un trabajo, utilizando menos recursos como materiales o0 menos tiempo
necesario. Este indicador es muy util y ayuda a controlar el tiempo de la realizacion
de los pedidos y la rotacion de inventarios.

Para lograr calcular la eficiencia utilizaron la siguiente férmula:

pp = 24P 100
~pa”

en donde:

IPP: indice de pedidos atendidos perfectamente
PAP: Pedidos atendidos perfectamente

PA: Pedidos atendidos

con esta formula hallaron el porcentaje de eficacia que hay en el almacén de la
empresa FyCO S.R.L.
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l1l: METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de la Investigacion

La investigacion cuantitativa esta relacionada a conteos de cifras y a
metodologias matematicas. “El enfoque cuantitativo representa a un grupo de
procesos dispuestos de manera progresiva para cotejar algunas suposiciones”.
(Hernandez, 2018).

La presente investigacion es del tipo cuantitativo, porque con los datos reales
obtenidos de la empresa FyCO S.R.L., pudieron analizarlos, haciendo uso de
herramientas informaticas y de estadistica, para lograr los objetivos requeridos.

El alcance de la presente investigacion es de corte longitudinal.

Segun Hernandez (2018), pueden hacer uso de los disefios longitudinales, para
recolectar datos en diversos momentos o etapas para realizar inferencias de los
cambios, sus determinantes y efectos. Estos puntos o ciclos comunmente se

determinan con anticipacion.

El presente proyecto realizado se basa en el disefio experimental,
cuasiexperimental, ya que toda la informacion llega a ser utilizada para lograr
demostrar la variable independiente dentro de la investigacion del presente
proyecto. Ademas, para el caso cuasiexperimental, los sujetos investigados se han

elegido previamente.

Segun Valderrama (2015), la investigacion del tipo experimental consta de la
manera de realizar una accion para luego apreciar las consecuencias, es decir,

lograr un manejo deliberado buscando analizar los resultados.

La investigacion aplicada, tiene como finalidad originar nuevas tecnologias
tomando en cuenta los conocimientos obtenidos por intermedio de la investigacion
estratégica para establecer si estos pueden ser convenientemente aplicados
haciendo uso o no de un mayor esmero para los fines establecidos. La informacion
gue se obtenga a través de esta investigacion podria ser utilizada en cualquier sitio

ofreciendo importantes oportunidades para su divulgacion” (Ibafiez, 2015).
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El desarrollo de esta investigacion se determiné ser de tipo aplicada, porque se
necesitaron determinar circunstancias reales en la industria aplicando teorias

existentes que les permitieron brindar soluciones.

El nivel es de tipo explicativo, Hernandez (2018), se aplica a los estudios muy
estructurados que buscan establecer las causas de eventos y fenbmenos que se
dan de diversas causas, lo cual origina sentido de comprension de los eventos y
fendmenos en evaluacion. Por lo tanto, los estudios explicativos establecen
investigaciones que tienen como propésito establecer causas de los sucesos o

problemas que se estudian.
El método de la presente investigacion es hipotético deductivo.

Segun Hernandez (2018), este sentido hace uso de la I6gica o reflexion deductiva,
gue inicia de la teoria, de la que provienen las hipotesis que el investigador

sometera a comprobacion, desde lo general a lo especifico.

3.2 Variables y operacionalizacion

Variable independiente: “gestidén de inventarios”

DEFINICION CONCEPTUAL: Segln Ladron (2020), la gestion de stock es la
capacidad y organizacion de tener controlado la cantidad fisica e informatica de
cada producto en un momento determinado. Un método adecuado de gestion de
stock sera aquel que permita a la organizacion alcanzar el nivel éptimo de stock;
aquel que regule el flujo correcto entre las entradas y salidas, equilibrando el nivel

de pedidos en funcion de la demanda, sin que se produzcan rupturas.

DEFINICION OPERACIONAL: Segun Cruz (2017), un inventario consiste en un

listado ordenado, detallado y valorado de los bienes de la organizacion.

DIMENSION:

Planificacion de Inventarios

INDICADOR:

Solicitudes atendidas

Solicitudes planificadas
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ESCALA DE MEDICION: La razén

DIMENSION:

Rotacién de Inventarios

INDICADOR:

Rl = Consumo anual (US$)
" Inventario promedio (US$)

ESCALA DE MEDICION: La razon

DIMENSION:
Exactitud de Inventarios

INDICADOR:

N° items registrados — N° items con diferencia

% inventarios exactos = N° it trad
items registrados

ESCALA DE MEDICION: La razon

El sistema de gestidon de inventarios esta establecido mediante politicas y controles
establecidos para los materiales, los cuales llegan a ser monitoreados mediante un
nivel de inventarios, esto se da en el determinado momento cuando las existencias
de una organizacion se deben reponer y la cantidad de pedidos que se debe de
atender en un determinado tiempo, puede ser durante el dia o en semanas. Es por
ello, que un sistema de gestion de inventarios tiene politicas que ayudan a toda
organizacion a poder controlar adecuadamente sus existencias o bienes, los cuales
van a ser almacenados. Por lo tanto, se deben proponer correctamente los cinco
procesos los cuales son: transporte, almacenaje, embalaje, carga y descarga.
(Diaz, 2016).

Es asi que, teniendo un buen control en la gestién de inventarios, se puede lograr
obtener buenos resultados al momento de llevar un control de las existencias de la
organizacion, lo cual conlleva a evitar tener rupturas de stocks, menos pérdidas de
materiales dentro del almacén, una mejor organizacion de los materiales y una facil

ubicacion para su atencion a los solicitantes, un mejor control de las existencias,
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clasificando los materiales segun su rotacidbn y que permita tener una menor
cantidad de materiales obsoletos que les puedan generar perdida de dinero,
logrando con esto controlar mejor los gastos de la organizacién y evitar generar

gastos extras a la empresa.

Segun Cruz (2018), la gestiébn de inventarios consiste en controlar, planear,
mantener o conservar eficientemente una cantidad conveniente de existencias y el
correcto almacenamiento de bienes, haciendo uso de un listado ordenado,
detallado y valorado de los bienes de la organizacion, mediante el uso de
indicadores de registro de inventarios y la metodologia ABC. Esto les permite tener
una mejor organizacion y distribucion de las existencias segun su relevancia dentro

del almaceén.
Variable dependiente: “Productividad”

DEFINICION CONCEPTUAL: Segun Cruelles (2017), la productividad es un ratio o
indice que mide la relacidon existente entre la produccion realizada y la cantidad de

factores o insumos empleados en conseguirla.

DEFINICION OPERACIONAL: Segln Rodriguez y Diaz (2018), valora el beneficio
de un resultado, permitiéndonos tener indicadores que muestren el aumento o

disminucion de la productividad.

DIMENSION:
Eficacia
INDICADOR;:
IPA = ba 100
~pp”

IPA: indice de pedidos atendidos
PA: pedidos atendidos
PP: pedidos programados

ESCALA DE MEDICION: La razon
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DIMENSION:
Eficiencia

INDICADOR:
pp = P42 100
~pa”

IPP: indice de pedidos atendidos perfectamente
PAP: pedidos atendidos perfectamente
PA: pedidos atendidos

ESCALA DE MEDICION: La razon

Bain (2015), menciona que la productividad tiene relacion con diversos factores
laborales dentro de una organizacién. Por otro lado, la produccion esta relacionada
con diversos recursos diferentes, en varias formas distintas de productividad como,
por ejemplo, la produccién de un recurso, la produccion de horas hombre
trabajadas, o la produccion por unidad de capital, siendo que cada uno de los
indices de productividad se ven aquejados por diversos factores fundamentales.
Por consiguiente, estos factores tienen relacion en la calidad de los materiales, en
el nivel de empleo de la mano de obra, y la efectividad de los administradores. El
lograr un buen incremento de productividad es la forma de lograr incrementar el

bienestar.

Para Silva (2018), la productividad es el rendimiento que se ve reflejado cuando se
usan los recursos disponibles para lograr alcanzar los objetivos planteados. La
productividad se podra evaluar segun sus dimensiones que vienen a ser la
eficiencia y eficacia, viéndose reflejado en el rendimiento de los recursos utilizados,

para asi lograr alcanzar los resultados o metas deseadas.
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3.3 Poblaciéon, muestra y muestreo

Poblacioén:

Valderrama (2015), menciona que la poblacion es un conjunto infinito o finito de
seres, objetos o elementos, los cuales llegan a tener atributos o presentan similitud
en sus caracteristicas, los cuales llegan a ser vulnerables en ser examinadas. Es

por ello que se puede hablar de un conjunto de empresas, familias, etc.

Cuando se quiere llegar a definir un universo, primeramente, se tiene que analizar
gué elementos lo va a conformar y el lugar, periodo o tiempo en el cual se va a

efectuar dicha investigacion.

La poblacién es finita o determinada, ya que se conocen los elementos de andlisis.

De tal manera que la poblacion estuvo constituida por “N” = 7 personas.

Los datos recolectados para el estudio del presente trabajo de investigacion se
establecieron en 10 meses antes de la implementacion y 10 meses después de la
implementacion de la gestion de inventarios, para efectuar la medicion de los

indicadores productividad, eficacia y eficiencia.

Criterios de inclusion: Para el presente trabajo de investigacion se tuvo en cuenta
gue los colaboradores tengan relacion con el area logistica.
Criterios de exclusion: no se consider6 a los trabajadores que no tengan

conocimiento del trabajo realizado en el area logistica.
Muestra

Valderrama (2015), menciona que una muestra es el conjunto simbolico del
universo o de una poblacién. Este llega a ser representativo, ya que muestra
notoriamente las caracteristicas de la poblacion cuando se llega a aplicar las

herramientas idoneas de muestreo.

De la muestra se puede obtener toda la informacién necesaria para iniciar el

desarrollo del estudio e iniciar el analisis de medicion referente al objeto de estudio.

Para la presente investigacion han asumido que la muestra sera igual que la

poblacién, y lo conforman los colaboradores que fueron evaluados durante el
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periodo, relacionados con el area logistica de la empresa FyCO S.R.L., y se

determind segun los criterios de inclusion y exclusibn mencionados anteriormente.

“n” =7 personas.

Muestreo

Valderrama (2015), define el muestreo como aquel proceso en donde la seleccion
de una parte caracteristica de una poblacién, con lo cual se puede apreciar los
valores referenciales de una poblacién. Por tanto, el muestreo implica utilizar datos
representativos y caracteristicos de una poblaciéon, los cuales ayudan a lograr
obtener resultados beneficiosos.

Para el caso del estudio del presente trabajo de investigacion, se determina que no

hay muestreo, debido a que la muestra es igual a la poblacion.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Para lograr los objetivos propuestos de la presente investigacion y demostrar las
hipotesis debemos conseguir datos. Existen maneras y procedimientos especificos
para recabar datos mediante técnicas de recoleccién de datos, pudiendo ser de

observacion directa, experimental o documental. (Izaguirre y Tafur, 2015).

Las técnicas utilizadas en la recoleccion de datos, para lograr el desarrollo del
presente trabajo de investigacion, fueron la observacion y el analisis documental,

para recopilar la informacién necesaria para el desarrollo del proyecto.

Instrumento de recoleccién de datos

Valderrama (2015), los instrumentos de recoleccion de datos son aquellos
materiales que utiliza el investigador para poder recoger, recolectar o almacenar
informacién necesaria para su uso. Los formatos de documentos a utilizar pueden
ser las hojas de registros, los formularios, las escalas de actitudes o pruebas de

conocimientos.

Los instrumentos de recoleccién de datos utilizados en el desarrollo del presente
trabajo de investigacion son, el cuestionario (véase anexo pag. 122) y las fichas de

registro (véase anexo pag. 123).
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Los formatos utilizados en la recoleccion de datos para la elaboracién del presente

trabajo de investigacion son:

Tabla para calcular la planificacion de inventarios (véase tabla 23).
Tabla para calcular la rotacion de inventarios (véase tabla 26).
Tabla para calcular la exactitud de inventarios (véase tabla 27).
Tabla para calcular la eficacia (véase tabla 28).

Tabla para calcular la eficiencia (véase tabla 29).

Validez

Valderrama (2015), “el juicio de los expertos se refiere a las opiniones profesionales

gue procuran validar la concordancia entre las preguntas y los indicadores.

Para poder determinar la validez del presente trabajo de investigacion, este
contenido sera validado mediante la evaluacion del Juicio de expertos. Para el caso
seran tres docentes de la Universidad César Vallejo, conocedores del tema de
investigacion de la escuela de ingenieria industrial, los encargados de dar validez

al contenido mostrado.

Confiabilidad

Valderrama (2015), se denomina a un instrumento que es confiable cuando esté
muestra resultados positivos y fiables cuando se utilizan en diversas ocasiones,
estabilidad o replica (reproducibilidad). Por lo tanto, se llega a evaluar empleando
el instrumento en la misma muestra de personas, por lo que puede ser administrado
en dos oportunidades diferentes (repetitividad) o también por dos o mas
observadores diferentes. En conclusion, luego de lo detallado, se desea analizar la
relacion entre los resultados extraidos en las diversas aplicaciones del instrumento.
El instrumento que se llega a utilizar en este proyecto es el idoneo, ya que estos

datos fueron recolectados directamente del area de trabajo.

Las técnicas que se utilizaron para definir la confiabilidad del presente trabajo de
investigacion fueron mediante encuesta y un cuestionario (escala de Likert). Como
instrumento usaron la técnica del Alfa de Cronbach, obteniendo los siguientes

resultados:
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Alfa de Cronbach

Estadisticos descriptivos

N Varianza a) Mediante la varianza de los items

Iltem1 7 1,810
Item2 7 1,143 K Vi a - Alfa de Cronbach
Item3 7 1,143 x= m 1 _W whtad K = Numero de items
ltem4 7 1,667 K=NUMC i _ varianza de cada item
ltem5 7 1,286 15 19,952 Vi=Varia . yarianza del total
ltem6 7 0,667 = 15—-1 [ - 163,286] Vt = varianza del total
ltem7 7 1,571
Item8 7 1,571 o= 1.0714(0,878)
Iltem9 7 1,238
ltem10 7 0,810 «=0,94068
ltem1l 7 1,810
ltem12 7 1,143
Iltem13 7 1,143
ltem14 7 1,667
ltem15 7 1,286

19,952
Suma 7 163,286
N valido (por
lista)

Tabla 3: Confiabilidad — Alfa de Cronbach mediante varianza de items

Alfa de Cronbach

Fuente: Elaboracién propia

Correlaciones

ltem1 ltem2 Item3 ltem4 ltem5 Item6 ltem7 Item8 Item9 [ Item10 | ltem11 | ltem12 | Item13 | Item14 | ltem15
ltem1 1 0,480 0,331 0,480 0,172| -0,152 0,565 0,325 0,748 0,393 1,000 0,480 0,331 0,480 0,172
ltem2 0,480 1 0,896 0,966 0,471 0,382 0,906 0,711 0,741 0,371 0,480 1,000 0,896 0,966 0,471
ltem3 0,331 0,896 1 0,966 0,079 0,573 0,835 0,782 0,520 0,668 0,331 0,896 1,000 0,966 0,079
Item4 0,480 0,966 0,966 1 0,228 0,474 0,927 0,824 0,696 0,574 0,480 0,966 0,966 1,000 0,228
ltem5 0,172 0,471 0,079 0,228 1| -0,180 0,251 -0,134 0,415| -0,560 0,172 0,471 0,079 0,228 1,000
Item6 -0,152 0,382 0,573 0,474 -0,180 1 0,326 0,489 0,000 0,454| -0,152 0,382 0,573 0,474| -0,180
ltem7 0,565 0,906 0,835 0,927 0,251 0,326 1 0,803 0,888 0,401 0,565 0,906 0,835 0,927 0,251
Item8 0,325 0,711 0,782 0,824 -0,134 0,489 0,803 1 0,546 0,633 0,325 0,711 0,782 0,824| -0,134
Item9 0,748 0,741 0,520 0,696 0,415 0,000 0,888 0,546 1 0,119 0,748 0,741 0,520 0,696 0,415
Item10 0,393 0,371 0,668 0,574 -0,560 0,454 0,401 0,633 0,119 1 0,393 0,371 0,668 0,574 -0,560
ltem11 1,000 0,480 0,331 0,480 0,172 -0,152 0,565 0,325 0,748 0,393 1 0,480 0,331 0,480 0,172
ltem12 0,480 1,000 0,896 0,966 0,471 0,382 0,906 0,711 0,741 0,371 0,480 1 0,896 0,966 0,471
ltem13 0,331 0,896 1,000 0,966 0,079 0,573 0,835 0,782 0,520 0,668 0,331 0,896 1 0,966 0,079
ltem14 0,480 0,966 0,966 1,000 0,228 0,474 0,927 0,824 0,696 0,574 0,480 0,966 0,966 1 0,228
Item15 0,172 0,471 0,079 0,228 1,000| -0,180 0,251 -0,134 0,415| -0,560 0,172 0,471 0,079 0,228 1

Promedio

b) Mediante la matriz de correlacién

np

o= 1+p(n—1)
15+ 0,5070

%= 1405070 = (15— 1)

x=0,9391

a = Alfa de Cronbach
K = Numero de items
p = Promedio de las correlaciones

lineales de cada uno de los items

lineales (le cada uno de los items

Tabla 4: Confiabilidad — Alfa de Cronbach mediante correlaciones

Fuente: Elaboracion propia
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5,805
9,257
7,695
7,363
1,742
2,365
5,576
3,687
3,239
1,447
1,463
2,333
1,045
0,228

53,243

0,5071



3.5 Procedimientos.

La informacion obtenida para el sistema de gestion de inventarios en el almacén de
la empresa FyCO S.R.L., ubicada en Independencia, Lima, sera recolectada por
medio de un plan de mejora, obtenida de consultar a los trabajadores de manera
verbal y escrita los inconvenientes y oportunidades de mejora en el almacén, para

lograr mejorar la productividad en el &rea de almacén.
Fase de planificacién de inventarios

La empresa FyCO S.R.L. tiene una mala préactica de almacenamiento de sus
materiales, presenta poca organizacion de sus materiales, y tiene sus inventarios
desactualizados. Es por ello que realizaron la planificacion de los inventarios,

debiendo para ello analizar y registrar los datos obtenidos.

Para realizar una planificacion de inventarios, hay actividades que son mas

resaltantes para lograr una toma de inventario ideal, una de las etapas es:

Establecer el momento adecuado de realizar la toma de inventario: En este paso se
debe establecer una fecha adecuada de que dia se va realizar la toma de
inventarios, teniendo en cuenta que cuando se inicia el inventario en la empresa
FyCO S.R.L, este no se detiene hasta que se termina por completo, y si por algun
motivo de fuerza mayor se necesita atender a un operario algun material del
almaceén, esa salida de material sera considerada después de haber terminado la
toma de inventario tomando en cuenta la fecha y hora de salida del material. Por

consiguiente, lo ideal es realizar el inventario sin interrupciones.

La planificacion de inventarios en FyCO S.R.L., tiene como objetivo primordial
establecer objetivos y realizar las funciones necesarias para poder alcanzarlos de
la mejor manera posible. Lo ideal es utilizar adecuadamente los recursos
monetarios de la empresa de manera 6ptima y necesaria, tanto para los items que
van a ser almacenados en stock como para las compras de reposiciones de stock
utilizados en la empresa. Para lograr una correcta planificacion es necesario tener
la informacion detallada de los movimientos de cada articulo, con lo cual, al tener
esa data, se puede hacer pronosticos y calculos necesarios de la demanda de cada
articulo del almacén, siendo esto Gtil para mantener el stock de seguridad, evitar

rupturas de stock y mantener una renovacion eficiente de las existencias. Es
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indispensable conocer el consumo de cada material perteneciente a cada grupo o
familia y establecer programas de control de inventario para su control, logrando asi
los objetivos principales de la empresa, permitiendo aplicar un control de inventarios
previniendo o detectando errores e irregularidades.

Un control de inventarios que va de la mano de una adecuada planificacién debe
brindar la seguridad de que los materiales que han sido inventariados en el almacén
de la empresa FyCO S.R.L., han sido supervisados correctamente, lo cual ayuda a
gue no haya irregularidades dentro de la organizacion.

Fase de rotacion de inventarios.

En la empresa FyCO S.R.L., el indice de rotacién de inventarios es la forma mas
eficaz para medir la eficiencia de los inventarios ya que muestra la relacion que hay
entre el consumo o venta realizada de los materiales dentro de un afio y el inventario
promedio de los mismos materiales dentro del mismo periodo. En este caso se
puede realizar la rotacion de inventarios en diversos items utilizados en laempresa,
ya sea en los productos mas criticos como son la familia de abrasivos, donde esta
incluido los discos de corte y desbaste de 4 %2” y 7”. Aqui se toma la informacion
del consumo (salida de materiales que pueden ser utilizados en plantao en obra) de
los discos en el rango de un afio y el inventario promedio de dichos articulos dentro
de los 12 meses. El resultado que nos muestra es cuantas veces al afio se ha
consumido dicho articulo en un afio, con ello podemos determinar la eficiencia

relacionada al uso del capital de trabajo de la organizacion.
Fase de exactitud de inventarios.

En esta etapa de exactitud de inventarios, la empresa FyCO S.R.L. en este caso se
debe contar con una buena exactitud del control de los inventarios, ya que al realizar
una buenas practicas en las funciones realizadas dentro del almacén como un buen
control en las ubicaciones de los materiales, tener actualizado todos los registros
de informacién por cada item y minimizar cualquier error que pueda cometerse
mediante la aplicacibn de una mejora de procesos como (recepcion,
almacenamiento y despacho de materiales) ,ayudaria a mejorar el control de los

inventarios de una manera eficiente.
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Para lograr un registro eficiente de los inventarios, este debe alcanzar
principalmente una exactitud del 95%, con lo cual al lograr niveles altos de exactitud

de los inventarios puede ayudar a una buena planificacion en los niveles de stock.

Empresa FyCO S.R.L., dedicada a la fabricacion de estructuras metalicas,

perteneciente al rubro metalmecénica

Anélisis problematico:

Diagrama de Ishikawa
Causas
Capacitacion insuficiente
poca experiencia del personal
poca motivacion y compromiso
personal insuficiente

Mano de obra
Mano de obra
Mano de obra
Mano de obra

Materiales Sobre stock y desabastecimiento

Materiales Inadecuada clasificacion de los materiales
Materiales Inadecuado almacenamiento de los materiales
Materiales Ausencia de un sistema de control de los materiales
Métodos Poca revision de los materiales

Métodos Ausencia de control de devolucion de materiales
Métodos Codificacion inexistente de la estanteria

Métodos Ausencia de formatos de control de materiales

Medio ambiente

Espacio insuficiente para almacenar los materiales

Medio ambiente

Ausencia de orden y limpieza

Medio ambiente

Exceso de ruido

Maquinaria Poca inversion en tecnologia

Maquinaria Equipos en desuso

Medicion Inadecuada informacion de stock real

Medicidn Desconocimiento de los materiales por el almacenero
Medicidon Ajustes de cantidades en el inventario

Tabla 5: Confiabilidad — Alfa de Cronbach mediante correlaciones

Fuente: Elaboracion propia

Situacion Pre Test:

La situacion de la empresa FyCO S.R.L. antes de la mejora presentaba problemas
como que el almacén se encontraba desorganizado, los estantes no estaban
rotulados, existia un desorden al momento de recepcionar los materiales devueltos

de obra, el stock se encuentra desactualizado por falta de inventarios programados.
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3.6 Método de analisis de datos

Para la presente investigacion se uso la informacion obtenida durante todas las
etapas de esta investigacion, buscando con ello mejorar la productividad del
almacén de la empresa FyCO S.R.L. Se analizaron los datos obtenidos haciendo
uso de los programas Microsoft Excel 2016 e IBM SPSS Statistics 25.

Nivel descriptivo

Para llevar a cabo el andlisis descriptivo se tuvieron que analizar los datos
obtenidos en el presente, mejor dicho, como es que se encuentra la empresa
actualmente y como estard luego de la mejora, y para ello, se analiz6 el
comportamiento de la productividad y las correspondientes dimensiones de la
empresa FyCO S.R.L.

Nivel inferencial

En la presente investigacion se analizaron los datos del antes y después de aplicar
su variable dependiente la productividad, las dimensiones eficacia y eficiencia,
haciendo uso del software estadistico SPSS-25, buscando conocer si nuestros
datos son paramétricos 0 no parameétricos, y si se acepta o rechaza la hipoétesis

nula.

3.7 Aspectos éticos

Para la presente investigacion tomaron como referencia el codigo de ética de la
UCV, aprobado segun resolucion N° 0126-2017/UCV, la cual menciona en el
articulo N° 3, el respeto a la integridad y autonomia de los ciudadanos. Por ello, las
personas que participen en el presente estudio deben ser informadas de la
naturaleza de la investigacion y la confidencialidad de los datos obtenidos. Se
cuenta con una autorizacion de la empresa FyCO S.R.L. para la elaboracion del
trabajo de investigacion, con el cual pudieron desarrollar el trabajo sin

inconvenientes. (Véase anexos pag. 127)
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Situacion actual, analisis pre test.

La investigacion se realiz6 en la empresa Fabricantes y Constructores FyCO S.R.L.,
encargada de desarrollar proyectos integrales que involucren estructuras metalicas
(talleres, naves industriales y almacenes) y/o equipamientos de izaje (grdas puente,
portico, pescantes, grias especiales y tecles). Tanto las estructuras metélicas y
gruas puente, lo cual puede ser un beneficio al integrar los dos rubros. Ademas de
tanques, puentes, ascensores de carga, tolvas, silos, carpinteria metalica y
fabricaciones especiales. Cabe destacar que, en el departamento de logistica,
especificamente el area de almacén, la cual se encuentra desorganizado, sin

informacion que guie al operador a encontrar la mercancia.

La problematica que tuvieron es que el almacén se encontro desorganizado, los
estantes no se encontraban rotulados, habia un desorden a la hora de recepcionar
los materiales ya sean compras recepcionadas de los proveedores o recepcion de
materiales devueltos de obra, el stock se encontraba desactualizado por escasez
de inventarios programados. Es aqui donde el almacenero deja lo recepcionado en
cualquier parte del almacén, obstaculizandose los pasillos y dificultando el acceso

al area, lo cual refleja su baja productividad a la hora de realizar sus funciones.
Ubicacion.

Actualmente la empresa Fabricantes y Constructores FyCO S.R.L. se encuentra
ubicada en Avenida Industrial 3360, en el distrito de independencia, en el

departamento de Lima.
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Figura 4. Ubicacion actual de la empresa.
Fuente: Google maps.

Mision.

Lograr resultados que ayuden a la empresa a cumplir con las metas, logrando
satisfacer las expectativas de nuestros clientes, logrando su bienestar y el de
nuestros colaboradores, disefiando proyectos que sean confiables, promoviendo un

buen clima laboral con relacion a la satisfaccion en la organizacion.
Vision.
Ser reconocidos como una de las mejores empresas metalmecanicas del Perq,

caracterizandonos por un buen trato al cliente, excelente trabajo de calidad y

seguridad de nuestros proyectos.
Area de estudio.

La tesis de investigacion tuvo como area de estudio el area de almacén de la
empresa Fabricantes y Constructores FyCO S.R.L. debido a las causas sefaladas
anteriormente se observa, que las mismas estan generando baja productividad
reflejada en la atencién de pedidos y las atenciones perfectas de éstas, afectando
directamente en los indicadores de eficacia y eficiencia, lo que trae como

consecuencia una inadecuada gestion de inventario.
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Probleméatica actual.

Como primera actividad en esta fase de la investigacion, se llevé a cabo una visita
de campo en el area de almacén de la empresa., donde mediante la técnica de
observacion directa se pudo identificar que existen problemas de productividad en
el almacén, lo cual puede ocasionar diversos inconvenientes que pueden afectar
directamente a la empresa. Uno de sus principales problemas, es la inexactitud de
los inventarios, malas practicas de almacenamiento, falta de organizacion y

clasificacion de materiales.

Segun el departamento de logistica de la empresa FyCO S.R.L., el no tener un buen
control dado por un sistema de gestibn de inventarios ocasiona una baja
productividad, desorden en el almacenamiento los materiales y un registro
inadecuado de los inventarios junto con el sistema, lo cual conlleva a que no se
pueda cumplir con los requerimientos, pudiendo ocasionar problemas con los
clientes. A continuacion, las causas que representan el 80 % del problema las
cuales fueron arrojadas en el diagrama causa efecto después de una entrevista no
estructurada que se realiz6 a los trabajadores de almaceén y luego ponderadas a

través de la frecuencia reflejandose graficamente en el diagrama de Pareto.

Tabla 6. Causas de la problematica.

NUmero Causas

1 Sobre Stock y desabastecimiento

Codificacion inexistente de la estanteria

Inadecuada clasificacién de materiales

Desconocimiento de los materiales por parte del almacenero
Inadecuada informacion del stock real

Ausencia de ordeny limpieza

o0k~ WN

Fuente: Elaboracion propia.
Sobre Stock y desabastecimiento de materiales.

Esta causa es la que representa mayor impacto en la baja productividad del

almaceén, por lo cual, mediante la observacién directa y revision documental a través
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de los reportes de reclamos, evidencian las causas. A continuacion, las siguientes

imagenes. (Véase figuras 5y 6).
Aplicacion de la herramienta Inventario Ciclico.

Asto y Yaranga (2019), el inventario ciclico o también llamado conteo de inventarios
es denominada una técnica de inventarios utilizado en almacenes y consiste en
contabilizar periédicamente un grupo de articulos en vez de realizar un conteo anual
de inventarios. Estos se pueden determinar por criterios como su indice de rotacién
(ABC), tamafio o tipo de referencia. El inventario ciclico puede brindar ventajas
frente a un inventario anual, ya que al ser un inventario donde se organiza
eficazmente el conteo de los materiales, mantiene la productividad sin llegar a
interrumpir otras funciones logisticas o para de labores que puede ocurrir en el caso

de los inventarios anuales.

Existen tres tipos de inventarios ciclicos, conteo ciclico ABC, conteo ciclico de grupo
y conteo ciclico aleatorio. MECALUX ESMENA (2020)

Para el caso de estudio del presente trabajo de investigacion, se hara uso del
conteo ciclico ABC, debido a que se cuenta con la data pre existente del estudio de
causas obtenidas del diagrama de Ishikawa, y luego clasificadas y ordenadas por
el método de Pareto, ambas herramientas aplicadas en este sistema de gestion de

inventarios.
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DESCRIPCION ~|STOCK |~|UNIDAD |~ |V.VENTA{ ~| TOTAL §-+ % |~ |%ACUMULADO ~| ABC~
Respirador Media cara 3M 7|und $ 3512 |$ 24581 8,52% 8,52%| A
Pantalon con Cinta Reflextiva talla 34 23|und $ 997|$ 22922 7,95% 16,47%| A
Filtro Rosado 3M 2097 15(par $ 12,92 ($ 193,78 6,72% 23,19%| A
Guantes de Maniobra 90(par $ 1,80|$ 162,23 5,63% 28,82%| A
Orejeras 3M optime 98 8lund $ 1996|$ 159,68 5,54% 34,35% A
Escarpines de Soldador 50|par $ 267|$% 133,36 4,62% 38,98%| A
Guante de Jebe 10 72[par $ 1,80|$ 129,79 4,50% 43,48% A
Lentes Oscuros 61|und $ 208|($ 126,87 4,40% 47,88% A
Pantalon con Cinta Reflextiva talla 32 13|und $ 970($ 126,13 4,37% 52,25%| A
Chaleco Drill Naranja, Cinta Reflectiva de 2", Logo Fyco Talla XL 9lund S 10,56 | $ 95,00 3,29% 55,54% A
Lentes Google K2 claro 22|und $ 395|% 86,90 3,01% 58,56%| A
Traje Protector Para Pintor 40{und $ 2141 % 85,63 2,97% 61,53% A
Chaleco Drill Naranja, Cinta Reflectiva de 2", Logo Fyco Talla XXL 8lund S 10,56 [ $ 84,44 2,93% 64,45%| A
Chaleco Drill Naranja, Cinta Reflectiva de 2", Logo Fyco Talla L 7|und S 10,56 [ $ 73,89 2,56% 67,02% A
Rodilleras Soldador 7|und $ 893|% 62,49 2,17% 69,18%| A
Polo Azul FYCO Manga larga XL 9lund $ 502 $ 45,15 1,57% 70,75%| A
Guantes de Nitrilo Kimberly G40 18|par $ 235($ 42,28 1,47% 72,21% A
Chaleco Drill Naranja, Cinta Reflectiva de 2", Logo Fyco Talla M 4{und S 10,56 | $ 42,22 1,46% 73,68% A
Mangas de Cuero 16|und $ 250 % 39,93 1,38% 7506%| A
Punteras de acero para zapato 1|par $ 39,73 | $ 39,73 1,38% 76,44%| A
Lentes Claros 18|und $ 2,08 % 37,44 1,30% 77,74%| A
Casco con Rachet Ajustable Blanco 6|und $ 6,18 $ 37,05 1,28% 79,02%| A
Retenedor 501 3M 31{par $ 1,17 $ 36,29 1,26% 80,28%| B
Mandil de Cuero 5|und $ 721($ 36,03 1,25% 81,53%| B
Lentes steelpro Everest luna clara 8|und $ 436 $ 34,88 1,21% 82,74% B
Chaleco Drill Rojo, Cinta Reflectiva de 2", Logo Fyco Talla L 3lund S 10,56 | $ 31,67 1,10% 83,84% B
Chaleco Drill Rojo, Cinta Reflectiva de 2", Logo Fyco Talla M 3[und S 10,56 [ $ 31,67 1,10% 84,94%| B
Chaleco Drill Rojo, Cinta Reflectiva de 2", Logo Fyco Talla XL 3lund S 10,56 [ $ 31,67 1,10% 86,03% B
Pantalon con Cinta Reflextiva talla 36 3|und $ 1025 $ 30,74 1,07% 87,10% B
Tapones Auditivo 138|und $ 022(% 30,62 1,06% 88,16% B
Casaca de Cuero Amarillo talla M 1fund $ 30,50 | $ 30,50 1,06% 89,22%| B
Guantes de Soldar Indura AT-19 5|par $ 6,08| % 30,40 1,05% 90,27% B
Guantes de Hilo VENICUT52 4|par $ 6,74 % 26,96 0,93% 91,21% B
Barbiquejo Elastico 3M 91|und $ 027 $ 24,82 0,86% 92,07%| B
Chaleco Drill Tecnologico color rojo,Cinta Reflectiva, Logo Fyco Talla "L"} 2|und S 10,56 [ $ 21,11 0,73% 92,80% B
Chaleco Drill Tecnologico color rojo,Cinta Reflectiva, Logo Fyco Talla "M 2|und S 10,56 | $ 21,11 0,73% 93,53% B
Chaleco Drill Verde, Cinta Reflectiva de 2", Logo Fyco Talla XL 2|und S 10,56 | $ 21,11 0,73% 94,26% B
Polo Azul FYCO Manga larga M 4|und $ 502 (% 20,07 0,70% 94,96%| B
Guantes de nitrilo Corrugado Pufio Tejido 12[par $ 160|$ 19,20 0,67% 95,63% C
Casco con Rachet Ajustable Azul 3lund $ 6,18 $ 18,54 0,64% 96,27% C
Chaleco Rojo L 2|und $ 9,16 | $ 18,32 0,64% 96,90%| C
Chaleco Rojo M 2|und $ 9,16 | $ 18,32 0,64% 97,54% C
Polo Azul FYCO Manga larga L 3|und $ 502|% 15,05 0,52% 98,06% C
Retenedor 502 3M 5[par $ 2,78 % 13,92 0,48% 98,54% C
Cartucho de Respiradores 3M 6003 1|par $ 1055 [ $ 10,55 0,37% 98,91%| C
Arnes 3M para 7500 1{und $ 9441 % 9,44 0,33% 99,24% C
Gorro de Soldador 2|und $ 373| % 7,45 0,26% 99,50% C
Prefiltro para Material Particulado 3M 5N11 4{und $ 156 | $ 6,24 0,22% 99,71% C
Guantes de Hilo 17|par $ 0,36 [ $ 6,11 0,21% 99,92% C
Cobertor 2000 3M 1{und $ 220 % 2,20 0,08% 100,00% C
TOTALES $ 2.884,01 100,00%

Tabla 7: inventario EPP’s
Fuente: Elaboracion propia

Tabla 8: inventarios consumibles

Fuente: Elaboracion propia
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DESCRIPCION ~|STOCK ~|UNIDAD ~ |V.VENTAS$ - TOTAL $ - % ~ |% ACUMULADO - ABC |~
ELECTRODE TUNG PT-36 600A ESAB 0558003928 33|und $ 2534 | $ 836,22 6,99% 6,991% A
PLASMA NOZZLE 2.3 mm PT-36 ESAB 0558006023 26|und 20,14 523,64 4,38% 11,369% A
ACETILENO 52|KG 8,26 429,55 3,59% 14,960% A
RODAMIENTO DE RODILLO AROTULA 21312 EK/C3 MARCA: SKF 4lund 104,96 419,86 3,51% 18,470% A
LENOX SIERRA de 34mm X (4/6) 4.64 m 4lund 81,50 326,00 2,73% 21,196% A
ELECTRODO CELLOCORD 1/8 91,85|KG 3,54 325,48 2,72% 23,917% A
DISCO POLIFAN 4 1/2" GRANO 80 67|pza 4,64 311,06 2,60% 26,517% A
PLASMA SHIELD 4.1 mm PT-36 ESAB 0558006141 15|und 19,37 290,60 2,43% 28,947% A
ALAMBRE MIG 1.2 mm 165|KG $ 1,76 | $ 290,40 2,43% 31,375% A
DISCO DE CORTE DE 7" x 1/8 x 7/8 151|pza $ 183|$ 275,65 2,30% 33,679% A
AGAMIX 60|m3 $ 455|$ 273,18 2,28% 35,963% A
PLASMA NOZZLE 2.0mm (080) PT-36 ESAB 0558006020 15|und $ 17,66 | $ 264,85 2,21% 38,177% A
PLASMA NOZZLE 1.4 mm PT-36 ESAB 0558006014 13|und $ 20,14 | $ 261,82 2,19% 40,366% A
RODAMIENTO DE RODILLO AROTULA 22318 EK/C3 MARCA: SKF 1jund 250,91 250,91 2,10% 42,464% A
ELECTRODO CITOBRONCE 5/32 4,1|KG 59,82 245,28 2,05% 44,514% A
DISCO DE CORTE DE 4 1/2" x 1/8 X 7/8 271|pza 0,87 236,83 1,98% 46,494% A
PROD. 21944- DIFFUSER PLASMA 24 SLOT COD. ESAB 04470031 6|und 36,03 216,15 1,81% 48,302% A
OXIGENO 114/m3 1,82 207,62 1,74% 50,037% A
DISCO DESBASTE DE 7" x 1/4 x 7/8 103|pza 1,97 203,32 1,70% 51,737% A
ELECTRODO SUPERCITO 5/32 58,15|KG 3,48 202,36 1,69% 53,429% A
PLASMA NOZZLE 2.5 mm PT-36 ESAB 0558006025 10|und $ 20,14 | $ 201,40 1,68% 55,113% A
GAS SWIRL BAFFLE PT-36 0558002532 10|und $ 1980 | $ 198,00 1,66% 56,768% A
PACK MICA CON VISOR 21|und $ 942 | $ 197,74 1,65% 58,421% A
ELECTRODO FERROCITO E-7024 1/8" 40|KG $ 492 | $ 196,61 1,64% 60,065% A
ELECTRODO SUPERCITO 1/8 52,725|KG $ 362|% 190,70 1,59% 61,659% A
PLASMA ELECTRODE 450 amp. PT-36 OXY ESAB 0558003914 10|und $ 16,49 | $ 164,90 1,38% 63,038% A
PLASMA SHIELD 3.0 mm PT-36 ESAB 0558006130 8lund 19,43 155,44 1,30% 64,337% A
BOQUILLA DE CALENTAR Slund 30,43 152,17 1,27% 65,610% A
ESCOBILLA CIRCULAR DE 7" 19|und 7,90 150,10 1,25% 66,864% A
ELECTRODE LOW CURRENT PT-36 ESAB 0558005459 6lund 24,55 147,30 1,23% 68,096% A
Tuerca Hexagonal ASTM A194 Grado 2H, Galvanizado en Caliente, Rosca UNC 3/4" 380|pza 0,37 142,08 1,19% 69,284% A
PLASMA NOZZLE 1.0 mm PT-36 ESAB 0558006010 7|und $ 20,14 | $ 140,98 1,18% 70,462% A
TOBERA TREGASKISS DE 5/8" 18|und $ 752|3$ 135,37 1,13% 71,594% A
DISCO DESBASTE DE 4 1/2" x 1/4 x 7/8 98|pza $ 136 | $ 133,38 1,12% 72,709% A
PLASMA ELECTRODE HOLDER PT-36 ESAB 0558003924 2|und $ 66,64 | $ 133,28 1,11% 73,823% A
RODAMIENTO RIGIDO DE BOLAS 6211-2Z MARCA:SKF 8lund 16,60 132,80 1,11% 74,934% A
LIJA N° 80 308[und 0,41 125,26 1,05% 75,981% A
RODAMIENTO NTN 33113 3lund 33,95 101,85 0,85% 76,832% A
CAJA DE AGUA 20 L 20|und 5,06 101,20 0,85% 77,678% A
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 3/4" * 23/4" 106|pza g 0,93 98,37 0,82% 78,501% A
STRETCH FILM DE 20" 16|und $ 6,05|$ 96,82 0,81% 79,310% A
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 3/4" * 3" 97|pza $ 0,99 95,93 0,80% 80,112% B
CONECTOR HEMBRA 22|und 3 3,95 86,86 0,73% 80,839% B
RODAMIENTO DE RODILLO A ROTULA 22213 MARCA SKF 1jund 3 81,90 81,90 0,68% 81,523% B
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 3/4" * 31/4" 81|pza 0,99 80,03 0,67% 82,192% B
TIZA CALDERO 945|und $ 0,08 | $ 78,91 0,66% 82,852% B
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 3/4" * 33/4" 71|pza s 1,10 78,10 0,65%) 83,505% B
TENAZA PORTA ELECTRODO 5[und $ 15,33 76,63 0,64% 84,146% B
CINTA AISLANTE NEGRO 58[und $ 1,28 74,44 0,62%) 84,768%) B
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 3/4" * 41/2" 66|pza $ 1,12 73,66 0,62% 85,384% B
CONECTOR MACHO 19|und $ 385| % 73,13 0,61% 85,995% B
TINTE DEVELOPER 9lund $ 6,96 | $ 62,61 0,52% 86,519% B
CINTA DE EMBALAJE 13|und $ 432 |3 56,18 0,47% 86,988% B
DIFUSOR 14|und $ 3918 54,70 0,46% 87,445% B
SIKAFLEX GRIS 8lund $ 6,53 | % 52,25 0,44% 87,882% B
TIP 1.2 mm HEAVY DUTY 66|und $ 076 | $ 49,83 0,42% 88,299% B
EPOXICO SIMPSON 2|und $ 24,45 | $ 48,90 0,41% 88,708% B
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 1/2" * 4" 112|pza $ 0,43[$ 48,16 0,40% 89,110% B
APORTE INOX 316 3.4 mm 4,8|KG $ 9701 $ 46,56 0,39% 89,500% B
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 3/4" * 3 1/2" 50|pza $ 092[$ 46,15 0,39% 89,885% B
PORTA BOQUILLA GRACO 1|und $ 4480 | $ 44,80 0,37% 90,260% B
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 3/4" * 2 1/2" 50|pza B 0,87 $ 43,60 0,36%) 90,624% B
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 3/4" * 4" 45|pza $ 094 % 42,30 0,35% 90,978% B
LIJA N° 40 92|und $ 046 [ $ 42,25 0,35% 91,331% B
Tuerca Hexagonal ASTM A194 Grado 2H, Galvanizado en Caliente, Rosca UNC 1/2" 400|pza B 0,11 $ 42,00 0,35%) 91,682%) B
ESCOBILLA CIRCULAR TIPO COPA DE 4 1/2" 11|und $ 3,70 $ 40,70 0,34% 92,023% B
Tuerca Hexagonal ASTM A563 Galvanizado en Caliente, Rosca UNC 1/2" 51|pza $ 0,80 $ 40,65 0,34% 92,363% B
TENAZA TIERRA 2|und $ 19843 39,69 0,33% 92,694% B
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 1/2" * 11/2" 128|pza $ 0,30 $ 38,50 0,32% 93,016% B
TINTE PENETRANTE 6/und $ 603[%$ 36,18 0,30% 93,319% B
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 7/8" * 3" 21|pza s 1,64 $ 34,42 0,29% 93,606% B
MARCADOR DE METAL 11|und $ 290 | $ 31,90 0,27% 93,873% B
LIMPIABOQUILLAS 17|und $ 187|$ 31,72 0,27% 94,138% B
RODAMIENTO DE RODILLO CONICO 33205 MARCA NTN 3lund $ 10,50 | $ 31,50 0,26% 94,402% B
CINTA MASKINGTAPE DE 1 1/2" 32|und $ 097 | $ 30,96 0,26% 94,661% B
ALAMBRE TUBULAR 1.2 mm 15|KG $ 201 |8 30,15 0,25% 94,913% B
FILTRO DE PISTOLA LX80 TITAN 3lund $ 10,02 | $ 30,06 0,25% 95,164% C
DISCO DE CORTE DE 14" X 7/64 x 1" 7|pza 3,66 25,63 0,21% 95,378% C
LUNAS TRANSPARENTES 604|und 0,04 25,49 0,21% 95,591% C
BOQUILLA DE CORTE OXIACETILENO VICTOR N° 1 3lund 8,00 24,00 0,20% 95,792% C
BOQUILLA DE CORTE OXIACETILENO VICTOR N° 4 3lund 8,00 24,00 0,20% 95,993% C
BOQUILLA DE CORTE OXIACETILENO VICTOR N° 5 3lund 8,00 24,00 0,20% 96,193% C
NITROGENO 10/m3 2,36 23,57 0,20% 96,390% C
Tuerca Hexagonal ASTM A194 Grado 2H, Rosca UNC 7/8" 40(pza 5 057[$ 22,92 0,19% 96,582% C
TINTE CLEANER 4|und $ 567 |% 22,70 0,19% 96,772% C
SIKAFLEX BLANCO 3lund $ 756 | $ 22,69 0,19% 96,961% C
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 de 5/8" * 31/2" 40|pza B 0,55 [ $ 22,00 0,18%) 97,145% C
RODAMIENTO RIGIDO DE BOLAS 6010-2Z MARCA:SKF 2|und $ 10,90 | $ 21,80 0,18% 97,328% C
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 3/4" * 41/4" 17|pza $ 1,21 $ 20,60 0,17% 97,500% C
KIT REPARACION GRACO 248837 2|und $ 10,30 | $ 20,60 0,17% 97,672% C
EMPAQUE DE ACOPLE DE GARRA DE NYLON 1 1/2 10|und $ 200 | $ 20,00 0,17% 97,839% C
TIP 1.6 mm 26[und 0,75 19,50 0,16%) 98,002% C
SHIELD HYPHERTHERM 220992 1jund 18,90 18,90 0,16% 98,160% C
ELECTRODO INOX 312 1|KG 18,50 18,50 0,15% 98,315% C
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 1/2" * 13/4" 66|pza 0,25 16,77 0,14% 98,455% C
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 1" * 2 1/4" 15|pza $ 1,08 $ 16,14 0,13% 98,590% C
APORTE 316L 1.6mm X 1 M. 2|KG $ 6,50 | $ 13,00 0,11% 98,699% C
GRASA AKRON MULTIPLE 6/und 2,07 12,44 0,10% 98,803% C
CINTA VULCANIZANTE 17|und 0,66 11,27 0,09% 98,897% C
ANTISPATTER 3,55|L 2,86 10,14 0,08% 98,982% C
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 de 7/8" * 4" 10|pza 1,00 10,00 0,08% 99,065% C
Tuerca Hexagonal G-5 Acero Negro de 1" 19|pza $ 052|$ 9,92 0,08% 99,148% C
GAS CARBONICO CO2 10|KG $ 096 [$ 9,64 0,08% 99,229% C
Tuerca Hexagonal ASTM A194 Grado 2H, Galvanizado en Caliente, Rosca UNC 5/8" 40|pza B 0,20 $ 8,08 0,07%) 99,297% C
BOQUILLA DE CORTE OXIACETILENO VICTOR N° 2 1jund 8,00 | $ 8,00 0,07% 99,363% C
BOQUILLA DE CORTE OXIACETILENO VICTOR N° 3 1jund 8,00 | $ 8,00 0,07% 99,430% C
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 1/2" * 11/4" 36|pza 5 021[$ 7,42 0,06% 99,492% C
LUNA NEGRA N° 12 21|und $ 035|%$ 7,35 0,06% 99,554% C
LIJA CIRCULAR F224 GRANO 36 9lund $ 0,73 6,59 0,06% 99,609% C
CINTA TEFLON 17|und $ 0,35 5,94 0,05% 99,659% C
Perno Hexagonal UNC ASTM A325de 1/2" * 51/4" 3|pza $ 1,80 5,40 0,05% 99,704% C
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 5/8" * 21/4" 11|pza $ 0,48 5,28 0,04% 99,748% C
Perno Hexagonal Inox C-304 UNC de 5/8" * 2" 6|pza $ 0,75| $ 4,49 0,04% 99,785% C
RODAMIENTO RIGIDO DE BOLAS 6205-2Z MARCA:SKFE 1|und $ 389[$ 3,89 0,03% 99,818% C
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 5/8" * 4" 5|pza $ 071 % 3,57 0,03% 99,848% C
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 5/8" * 13/4" 7|pza $ 047 $ 3,30 0,03% 99,875% C
TIZA DE YESO BLANCA 100|und 0,03 2,50 0,02% 99,896% C
TIZA DE YESO COLOR 100|und 0,03 2,50 0,02% 99,917% C
LUNA NEGRA N° 11 7[und 0,35 2,45 0,02% 99,938% C
Tuerca Hexagonal ASTM A563 Galvanizado en Caliente, Rosca UNC 5/8" 10|pza 0,21 2,13 0,02% 99,955% C
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 5/8" * 2" 3|pza $ 047 $ 1,41 0,01% 99,967% C
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 1/2" * 6" 3|pza B 0,44 $ 1,33 0,01%) 99,978% C
Tuerca Hexagonal G-2 UNC Zinc de 3/8" 60|pza $ 002|% 1,20 0,01% 99,988% C
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 5/8" * 21/2" 3|pza $ 035| % 1,05 0,01% 99,997% C
LUNA NEGRA N° 10 1jund $ 035|%$ 0,35 0,00% 100,000% C
TOTALES $ 11.961,24 100,00%




En la empresa FyCO SRL el conteo de inventarios ciclico ayudo a tener un mejor
control sobre las existencias que hay dentro del almacén, lo cual es una herramienta
atil para mejorar la exactitud y fiabilidad del control de los inventarios. Con esto, los
articulos A son los que se cuentan con mas frecuencia que los elementos By C, lo
cual posibilitd a tener un mejor control sobre las referencias que hay dentro del
almacén, logrando evitar que ocurran situaciones perjudiciales como la ruptura de

stock o en su defecto el sobre stock de materiales.

Codificacion inexistente de la estanteria.

La falta de codificacion de la estanteria se evidencia en el almacén, es notorio en
las evidencias fotogréaficas tomadas que no presentan ningun codigo de ubicacion,
esto genera retrasos en la entrega de material asi como la visualizacion de su stock,
en ocasiones el material no es despechado en el momento debido a que no se
encuentra, perdiéndose hasta 10 minutos en la busqueda del material e incluso en
ocasiones se realiza una compra apresurada para abastecer el almacén del
producto, sin embargo en dias posteriores se consigue el material dentro de un
estante u otra area en la cual no deberia ir segun lo que se tiene establecido entre
los operadores del almacén por acuerdos verbales, que conllevan a subjetividades.
Cabe destacar que el tiempo invertido en la busqueda de material genera retrasos
importantes en obras, que reflejan en un impacto econémico ya que presentan
paradas de mano de obra, y el tiempo efectivo de obra. Asimismo, se presentan

evidencias fotogréficas. (Véanse figuras 7 y 8).
Inadecuada clasificacion de materiales.

Esta causa es de gran importancia en la conservacion de los insumos ya que estos
tienen una naturaleza quimica en su composicion y mantenerla debe tener ciertas
condiciones para mantener la vida atil del mismo, se presentaron en varias
oportunidades que los electrodos se almacenaban, cerca de fluidos de refrigeracion
lo que conlleva una humedad que afecta la calidad del producto a su vez, asi como
estos otros productos que se deterioran por no clasificar los materiales, generando
pérdidas econémicas y de tiempo de obra, en la cual al tener el producto en mal

estado se tiene que comprar mediante los proveedores que el minimo tiene 2 dias
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de Lead time, en lo cual representa una parada que se refleja como impacto
econdémico importante para la empresa. (Véanse figuras 9 y 10).

Desconocimiento de los materiales por parte del almacenero.

Esta causa corresponde al personal y a la induccion que se le realiza, cabe destacar
gue no solo es de personas sino que estan conectadas con otras causas como la
desorganizacion de los materiales y la falta de codificacién de los materiales para
la ubicacion, ya que estos no tienen un criterio especifico para los materiales, con
respecto al conocimiento de materiales, también representa una demora en la
entrega de material, lo que genera inconformidad de los demas departamentos por
no conocer los materiales por parte del almacenero, retrasando las actividades de

los mismos.
Inadecuada informacion de los stocks, y ausencia de orden y limpieza.

Esta se representa al realizar los inventarios anuales en donde se puede evidenciar
las diferencias que representan debido a la falta de control y actualizacion del

inventario, esto representa ausencia de orden y limpieza. (Véanse figuras 11y 12).

Asimismo, se presenta el layout del area actual y las zonas que representan,

pudiéndose notar que no hay suficientes estanterias para organizar los materiales.
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Figura 5. Layout de la situacion inicial.

Fuente: Elaboracion propia.

Una vez realizada la observacion directa e identificandose las causas se procede a

la evaluacion de la alternativa de mejora se realiz6 una ponderacion entre las
conclusiones mas importantes.
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Tabla 9. Alternativas de mejora.

ALTERNATI Costo de Facilidad de Resultados Conocimiento de la
VAS implementacion aplicacion perdurables Metodologia
Valor Peso Total Valor Peso Total Valor Peso Total Valor Peso| Total Total
S imient
SQUIMIeNto 1 4 1 3506 | 1.4 3 | 3% | 105 | 3 3094 0.9 3 309 0.9 | 425
de gestion
Aplicacion de
Lean 3 35% 1.05 2 35% 0.7 4 30% 1.2 2 30% 0.6 3.55
Manufacturing
Aplicacion de
59's 4 35% 1.4 3 35% | 1.05 5 309 1.5 5 309 1.5 5.45
Aplicacién del
PE\'/A ! 5 | 35% [ 275 | 3 | 35% | 105 | 2 3094 0.6 2 304 0.6 4

Fuente: Elaboracion Propia.

En la tabla anterior se realiza el criterio de seleccion de las alternativas de solucion

con respecto a su ponderacion y peso segun la matriz ponderada la cual representa

4 aspectos importantes para su implementacion como lo son costos de

implementacion, facilidad de la aplicacion, resultados perdurables y conocimientos

de la investigacion, pudiendo destacar entre las alternativas la aplicacion de las 5

S’s, segun los aspectos mencionados con un valor total de 5.45.

Propuesta de mejora.

Luego de haber obtenido la informacion de la situacion actual de la organizacion,

para poder elegir la alternativa que nos permitira darle solucién a la mayoria de las

causas que estan provocando la baja productividad dentro del area de almacén, se

elaboré una tabla detallando todas las alternativas de solucion ver tabla anterior.

La herramienta seleccionada es la metodologia 5 S, a continuacion, se presenta un

resumen de las causas que se solucionaran la herramienta seleccionada.
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Tabla 10. Identificacidén de los Factores que inciden en las actividades del

almacén.

Herramienta Factores

- Desorden en el Almacén.

Observacién - Mezcla de productos.

directa : . o
- Realizaciéon de actividades de una forma saturada.

- Falta de conocimiento del plan de entrega por parte de proveedores.
- Personal, equipo y espacio limitado.

. - No se cumple con la planificacion del almacenado.
Entrevista no

estructurada - No se cuenta con un lugar establecido para colocar el material que se esta recibiendo

- Desaprovechamiento de los espacios
- Desorganizacion del area

- Incumpliendo de pedidos

- Capacidad limitada del espacio fisica del Almacén
- Incumplimiento del tiempo de reparto por ausencia de procedimientos

Revision
Documental

Fuente: Elaboracion Propia.

Teniendo en cuenta las causas principales arrojadas por las herramientas de
analisis como la observacion directa, la entrevista no estructurada y la revision
documental que sirvieron de levantamiento de informacion, procedieron a realizar
un resumen de las observaciones de la probleméatica, donde se evidencia una

inadecuada gestion de almacén.

Desarrollo de la propuesta.
Considerando las alternativas de mejora establecidas en la fase anterior y con la
participacion de un equipo experto de la empresa, procedieron a disefiar un plan

estratégico para aumentar la productividad del almacén de la empresa FyCO

48



S.R.L., el cual garantice la adecuada utilizacién de los recursos y el control de las

operaciones efectuadas, logrando obtener las metas propuestas.

A continuacion, presentaron las causas con las estrategias a emplear en la gestion

con el fin de aumentar la productividad del almacén.

Tabla 11. Cuadro de accion.

Nimero Causas Estrategias Solucion

Sobre Stock y Disefio de areas del almacén

1 desabastecimiento de Creacion de procedimientos
materiales Creacion de formatos de actualizacion de Stocks

o Faliade codficacion dela ¢ e i Metodologia5 S
estanteria
Inadecuada clasificacion de o : , Desarrollo del modulo de

3 . Distribucion de los materiales en el almacén . .
materiales un ERP para inventarios.
Desconocimiento de los

4 materiales por parte del Capacitacion del personal
almacenero
Inadecuada informacion del

_— Creacion de formatos de actualizacion de Stocks

6 Ausencia de orden y limpieza  Limpieza y orden
Fuente: Elaboracion propia.

Objetivos de la Propuesta de implementacion 5 S

Esta propuesta de mejora tiene como finalidad cumplir con los siguientes objetivos:

- Reducir los tiempos de ejecucion de las operaciones.
- Cumplir con la totalidad de los pedidos solicitados por los clientes internos de la

organizacion en el tiempo establecido.

- Reducir los niveles de mala organizacién, para evitar el colapso y mezclas de
materiales.

- Lograr capacitar al personal operario del area.

- Aumentar los niveles de los servicios prestado a los clientes internos.

- Organizar los materiales e insumos en la ubicacién correcta.
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Meta de la propuesta de implementacion 5 Sy ERP

Reducir los indices de mala organizacion generados por la inadecuada operacion
en el almacén luego de haberse implementado la mejora, el cual sera medido por
el indicador del nivel de cumplimiento del despacho, siendo el responsable del

proyecto el jefe de Logistica.

Justificacion de la Propuesta de implementacién 5 Sy ERP

La presente propuesta es enfocada en el desarrollo de un conjunto de lineamientos,
estrategias y procedimientos enmarcados dentro de un sistema de gestion del
almaceén, establecido en el enfoque de la gestion y el pensamiento disciplinado, a
fin de que el almacén central de la empresa. logre sus objetivos y ademas mejore
continuamente sus procesos, lo cual los condujo a la optimizacion del servicio
prestado.

De igual manera, esta propuesta se centrd0 en un pensamiento disciplinado que
permitid mejorar el desempefio del personal en la realizacion de sus operaciones

diarias, renovando asi el clima organizacional.

Alcance de la Propuesta de implementacion 5 Sy ERP

La propuesta estd fundamentada en el disefio de un sistema de gestion de
inventarios conformado por procedimientos amoldados a las caracteristicas de las
operaciones llevadas a cabo en el area de almacén de la empresa FyCO S.R.L.,
Igualmente, incluye el procedimiento de recepcion y almacenaje, ademas de la
nueva distribucion del mismo dentro del almacén. Ademas, contiene los

lineamientos necesarios para el entrenamiento y capacitacion del personal.
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Aplicacion de la metodologiade las 5 S

Aldavert et al. (2016) manifiesta que la aplicacion de la metodologia de las 5 S

servira como guia para lograr la mejora continua en la empresa.

Una vez designadas las areas de trabajo procedieron a aplicar una prueba piloto de
la metodologia 5 S, como un concepto referido a la orientacién con la mision de
lograr lugares de trabajo que se encuentren mejor organizados, a su vez, mejor
ordenados y limpios de forma constante y permanente, para conseguir una mejora

en la productividad y un adecuado entorno laboral.

Fase 1

Distribucion del area

Primeramente, disefiaron un nuevo layout con el fin de contar con espacio para la
implementacion de la 5S. El cual se observa a continuacion:

El almacén cuenta ahora con una nueva distribucion de las areas de recepcion y
despacho de material e insumo, cuyos espacios ordenados se muestran en la
siguiente figura. Asi pues, en dicha figura se puede apreciar que dichos espacios
estuvieron ubicados dentro de los limites del area original del almaceén.

Se logra observar que la nueva area dispone de suficiente espacio para organizar
el ingreso y egreso de material e insumo, con una medida de 12 metros en el largo,
y de 8 metros de ancho, dando un total de 96 m2.

Cabe acotar que, la finalidad de esta nueva distribucion es garantizar un area
laboral ordenada, lo cual permitira una mejor organizacion del equipo de trabajo,
logrando la maxima eficiencia de las operaciones efectuadas y al mismo tiempo un

incremento en la seguridad y satisfaccion de los trabajadores y clientes.
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Figura 6: Distribucion del area de recepcion y despacho del material en el

Fase 2

almacén.

Fuente: Elaboracion propia

Sensibilizacién del personal.

Seguidamente antes de la implementacion de la metodologia de las 5 S, se realizo

un proceso de sensibilizacion a la gerencia, con el fin de que comprendiera lo

beneficioso que era para la empresa su aplicacion estableciendo los pasos para la

implementacion adecuada, como se observa a continuacion.
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Figura 7. Proceso de sensibilizacion general.

Fuente: Elaboracion propia

La sensibilizacion de los ejecutivos de alta gerencia se determina como un factor
critico en el proceso de implementacion, siendo de suma importancia para la

asignacion de recursos orientados a la implementacion de la metodologia 5S.

Fase 3
Creacion de grupos de trabajo y asighacion de responsabilidades
Asimismo, se establecieron responsable y grupos de trabajos para la

implementacion de la metodologia, los cuales se muestran a continuacion
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Figura 8. Creacion de equipo de 5 S’s
Fuente: Elaboracién propia

Una vez sensibilizada la alta gerencia y conformado los equipos se procedié a la

ejecucioén de la primera S:

Fase 4
Seleccionar. Primera S.

Esta etapa consistio6 en eliminar del area de trabajo todos los elementos

innecesarios y que no se requieren para realizar las actividades del dia a dia,

basandose en el siguiente criterio.
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Figura 9. Criterio de seleccion de 5 S’s Fuente: Elaboracién propia.

De igual forma todos los materiales que son seleccionado como clasificado se
debe identificar con una tarjeta roja y los materiales deben ser registrados en un
formato para este fin, como lo observan a continuacion:

Figura 10. Tarjeta Roja de identificacion de materiales.

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 11. Formato de registro de materiales delas 5 S’s.

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se muestra la evidencia de la aplicacion de la primera S. (Véase
figura 20).

En este mismo sentido, lograron mejorar las condiciones de trabajo, formando un

ambiente agradable y seguro en donde trabajar, cumpliendo con las buenas

practicas de almacenamiento y distribucion. Se redujo los gastos de tiempo y

energia y se mejord la localizacion de los productos. En la siguiente figura se

observa la aplicacion de las dos primera S de la metodologia, la cual consistié sacar

del area lo que no pertenecia a la misma y ordenar lo que si pertenecia dando como

resultado un espacio ordenado. (Véase figura 21).
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Fase 5

Organizar. Segunda S.

Esta fase consiste en ordenar los materiales necesarios para nuestra area de

trabajo, estableciendo un lugar especifico para cada material, de tal manera que

sea mas facil su identificacion, ubicacion, disposicion y regreso al lugar de origen,

luego de ser utilizado. Para esta S, se aplicé el siguiente criterio:

¢Cudl es la
ecuencia de uso?2

ik Semanal /
Mensual
.
Ubicar cerca de Ubicar en lugar
lugar de trabajo de facil acceso

Una vez cada 3
meses 0 Menos

'

Ubicar lejos del
lugar de trabajo

Figura 12. Criterio de seleccion tarjeta amarilla

De igual forma se utilizo la tarjeta de color amarillo para este fin.

Figura 13. Tarjeta amarilla de aplicacion de 5 S’s.

[ ]enias GaveTas o caiones
 ]emvLos arcHivaDORES
 loicitauzer

OBSERVACIOMES

™ -
EyCosr ;: L=
s ETA AMARILLA
FECHA ) /
AREA
ITEM
CANTIDAD
RUBICAR
IENCIMA DEL ESCRITORIO

FECHA FARA COMCLUIR LA ACCIOM

Fuente: Elaboracion propia
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Una vez eliminado los elementos innecesarios, realizaron lo siguiente:

Definieron la ubicacién en donde se van a ubicar los elementos necesarios como
por ejemplo (documentos, equipos, herramientas, materiales, etc.), considerando
como criterio la frecuencia de uso.

Identificaron los necesarios, para eliminar el tiempo de busqueda y facilitar su
retorno al sitio una vez utilizados. Todo tendra su nombre y lugar identificado
(rotulado).

Organizar los materiales, de tal forma, que el primero en entrar, sea el primero en
salir (PEPS-FIFO).

A continuacion, se visualizan el antes y el después de esta segunda S: Ordenar.

(Véase figura 14).

Fase 6

Limpiar. Tercera S.

Esta tercera S consiste en eliminar el polvo y suciedad, en este punto
implementaron un ambiente limpio, con una frecuencia de limpieza establecida,
materiales e insumos de limpieza aprobados. En esta etapa realizaron un analisis
de identificacion de donde proviene la suciedad para tomar acciones para su
eliminacién, de lo contrario, seria imposible mantener limpio ordenado el area de

trabajo. (Véase figura 15).

En la figura anterior se visualiza la aplicacion de la tercera S, la cual se refiere a
limpiar el area, por lo que se procedié a recolectar todas las paletas en mal uso,
plasticos, angulos y separadores y darles su respectivo uso, ya sea desechandolos

como tal, o donandolos a empresas de reciclajes.

Fase 7

Estandarizar. Cuarta S.

Es el logro en el cual los procedimientos, las practicas y las actividades se realicen
consistente y regularmente para lograr que la seleccién, organizacion y limpieza,

sean mantenidas en las areas de trabajo dentro de la organizacién. Para esta S se
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identificaron todos los file y se incluyeron los estantes con sus respectivos rombos
de seguridad. (Véase figura 16).

A continuacion, se observa el antes y después de esta etapa. (Véase figura 17).

En la figura anterior se observa la aplicacion de la cuarta S, la cual consistio en la
estandarizacion, donde inicialmente se ordenaron los estantes, se identificaron
colocandole lo que contenian y su respectivo rombo de seguridad, Asi mismo los
formatos se colocaron en una carpeta identificada y se disefiaron unos estantes con
material reciclable que se encontraba en la empresa sin uso para colocar las
carpetas del area y los instrumentos de trabajo, posteriormente se disefiaron unos
porta bultos con material reciclable, para evitar que los mismo fueran colocados

sobre las estanterias ocupando espacio necesario.

Fase 8

Disciplina. Quinta S.

En esta Ultima y quinta S, la cual consiste en la disciplina de mantener, crearon unas
minis carteleras donde se observan formatos para verificar que las otras cuatro S's
se cumplen y a su vez dar informacion de las 5 S's. Asi mismo se realizaron
adiestramiento al personal sobre la metodologia y su importancia a fin de crear una
cultura de mejora continua, de la misma forma se afiadieron a los procedimientos
de trabajo la aplicacion de la metodologia. A continuacion, se muestra el cronograma

de seguimiento para verificar el cumplimiento.
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Figura 18. Aplicacion de la quinta S, Disciplina
Fuente: Elaboracién propia

Asimismo, realizaron un plan de auditoria, donde plasmaron el check list para las

auditorias de las 5 S’s.
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Tabla 12. Lista de verificacién de auditorias

EyCose

FABRICANTES Y CONSTRUCTORES

SELECCIONAR

LISTA DE VERIFICACION DE
CUMPLIMIENTO DE LAS 5 S

Conforme

ITEM
S

CRITERIOS DE
EVALUACION
(SEPARAR LO
INNECESARIO DE
LO NECESARIO)

SI NO

PTOS

OBS

SE VISUALIZAN
ARTICULOS
NECESARIOS EN EL
AREA DE TRABAIJO,
ES DECIR NO,
TIENEN EXCESO DE
MATERIA PRIMA,
INSTRUMENTOS,
UTILES,
DOCUMENTOS O
SIMILAR

20

LOS ESPACIOS DE
TRANSITO DE LAS
AREAS DE TRABAJO
ESTAN LIBRES DE
MATERIALES

20

LOS ELEMENTOS
NECESARIOS EN EL
AREA SE
ENCUENTRAN EN
BUEN ESTADO

20

LOS ELEMENTOS
QUE SE
IDENTIFICARON
coMO
INNECESARIO SE
ENCUENTRAN EN
UN AREA
ESPECIFICA PARA
ESTE FIN

20
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EXISTE UN
RESPONSABLE
PARA EL
CUMPLIMIENTO DE
LA DISPOSICION
FINAL DE LOS
MATERIALES
INNECESARIOS

20

TOTAL

100

ACOMODAR

LISTA DE VERIFICACION DE
CUMPLIMIENTO DELAS5 S

Conforme

ITEM

CRITERIOS DE
EVALUACION (UN
LUGAR PARA CADA
COSA Y CADA
COSAEN SU
LUGAR)

SI

NO

PTOS

OBS

HAY UN LUGAR
ESPECIFICO EN EL
AREA PARA TODOS
LOS MATERIALES,
COMO MATERIA
PRIMA,
INSTRUMENTOS,
UTILES,
DOCUMENTOS O
SIMILAR

20

TODOS LOS
ELEMENTOS ESTAN
EN EL LUGAR QUE
LE CORRESPONDE,
DEBIDAMENTE
IDENTIFICADOS Y
SENALIZADOS

20

LOS ELEMENTOS
ESTAN
ORGANIZADOS
SEGUN LA
FRECUENCIA DE
uso

20

LOS ELEMENTOS
ESTAN
ORGANIZADOS DE
FORMA QUE NO
REPRESENTEN UN
RIESGO

20

LA ORGANIZACION
DE LOS ELEMENTOS

20
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SON FACILES DE
IDENTIFICAR

TOTAL

100

LISTA DE VERIFICACION DE
CUMPLIMIENTO DE LAS 5 S

Conforme

CRITERIOS DE
EVALUACION
(Limpiar el puesto
de trabajo y los
equipos y prevenir
la suciedad y el
desorden)

ITEM

SI NO

PUNTUACIO
N

OBSERVACIONE
S

LA IMAGEN DEL
AREA DE TRABAIO
A LAVISTANO
ESTA LLENA DE

1 POLVO, DE GRASA,
CON RINCONES DE
BASURA, SIN
MALOS, ENTRE
OTROS

20

LOS MATERIALES
DE LIMPIEZA ESTAN
LIMPIAR 2 DISPONIBLES Y EN
BUENAS
CONDICIONES

20

LOS MATERIALES
DE LIMPIEZAS SON
ACCESIBLES PARA
EL PERSONAL

20

EL PERSONAL SE
INVOLUCRA CON
4 | MANTERNER LA
LIMPIEZA
DIARIAMENTE

20

LAS CONNDICIONES
EXTERNAS DEL
AREA COMO:
TUBERIAS, PISO,

5 [TECHO Y
VENTANAS
CONTRIBUYEN A
TENER UN
AMBIENTE LIMPIO

20

TOTAL

100

LISTA DE VERIFICACION DE

UNIFORMIZAR CUMPLIMIENTO DELAS5 S

Conforme

PTOS

OBS
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ITEM

CRITERIOS DE

EVALUACION

("Formular las
normas para la
consolidacion de
las 3 primeras S "

|

NO

SE OBSERVAN LOS
FILES FISICOS DE
LAS AREAS DE
TRABAJO CON SU
RESPECTIVA
IDENTIFICACION Y
ESTANDARIZADA

20

SE ENCUENTRAN
LAS CARPETAS Y
CORREOS
DIGITALES
ORDENADOS DE
FORMA
ESTANDARIZADA

20

SE ENCUENTRAN
LAS AREAS
DEBIDAMENTE
SENALIZADA Y LOS
ELEMENTOS COMO
MATERIALES,
EQUIPOS,
INSTRUMENTOS,
DOCUMENTOS Y
MAQUINARIAS
ESTAN
UNIFORMIZADOS
CORRECTAMENTE

20

LA
ESTANDARIZACION
DE DOCUMENTOS
ESTA DE ACUERDO
A LA POLITICA DE
5S DE LA
ORGANIZACION

20

SE CUMPLEN CON
LOS
PROCEDIMIENTOS
PARA LA
IMPLEMENTACION
5S

20

TOTAL

100
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LISTA DE VERIFICACION DE
CUMPLIMIENTO DELASS5S
Criterios de
Evaluacion PTOS OBS
(Respetar las | NO
normas
establecidas)

Conforme

ITEM
S

SE CAPACITA AL
PERSONAL CON
RESPECTO AL
TEMAS DE LAS 55

EL PERSONAL SE
FAMILIARIZA CON
LAS UBICACIONES
2 DE LOS 20
DOCUMENTOS,
EQUIPOS O

DISCIPLINA MATERIALES

EL PERSONAL SE
INVOLUCRA CON
3 LA LIMPIEZA DIARIA 20
DE LAS AREAS DE
TRABAJO

SE MANTIENEN LAS
PRIMERAS S
(ELIMINAR

4 | INNECESARIO, 20
ESPACIOS
DEFINIDOS,
LIMPIEZA)

LAS ACTIVIDADES
DEFINIDAS DE 5 S
SE LLEVAN A CABO
PERIODICAMENTE

TOTAL 100

Fuente: Elaboracion propia

Fase 9

Disefios de procedimientos de trabajos

El sistema de gestién de almacén contdé con nuevos procedimientos de trabajos,
basados en las acciones correctivas realizadas y amoldados a las caracteristicas
de las operaciones realizadas en el almacén. A continuacion, se muestran los

procedimientos utilizados para la realizacion de cada operacion:
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Tabla 13. Procedimiento de recepcion de material e insumo en el Almacén

Recepcién de material e insumo en el Almaceén
1. OBJETO

Recibir el material proveniente de proveedores externos. Con la
finalidad de resguardar dichos materiales.

2. ALCANCE

Abarca desde el descargue del material de los transportes hasta la
entrega de la documentacion firmada y sellada por el controlador de
inventario.

3. DESCRIPCION DEL PROCESO

Recepcién de Material e insumo.
a) Vigilancia anuncia llegada del transporte.

b) El jefe de Logistica autoriza la entrada a la instalacion de centro mayor
de los vehiculos de acuerdo a la orden de llegada.

c) Los operadores indican la zona donde se debe estacionar el carro

d) Una vez ubicado el carro en la zona de descargue el operador de
inventario recibe y verifica los documentos relacionados al material
entregado y ordena la descarga del mismo.

e) El almacenero descarga el material.

f) Posteriormente, el almacenero chequea el material en fisico y cantidad,
comparando el material en fisico vs. la factura, para verificarsi la
cantidad facturada coincide con la recibida.

g) Luego el almacenero entrega copia de la documentacion firmada y
sellada al chofer del transporte

h) Seguidamente, los operadores ubican el material.

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 14. Procedimiento de almacenamiento de material e insumo en el

almacén

Almacenamiento de material e insumo en el almacén

1. OBJETO
Almacenar los productos recibidos con el fin de asegurar su integridad

tomando en cuenta las normativas garantizando la seguridad el

material.
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2. ALCANCE

Abarca desde la entrada del almacén hasta el area donde se

encuentran los estantes.

3. DESCRIPCION DEL PROCESO
Almacenaje del producto.
a) El almacenero lleva el material a la zona de almacenaje temporal

b) El almacenero ingresa el material a sistema y le da una ubicacion fisica

en el sistema.

c) El operador prepara el material para ubicarlo en la estanteria

correspondiente.

Fase 10

Creacion de formatos de actualizacion de stocks

Ademas, se crearon de formatos de actualizacion de Stocks. Para la
actualizacion de Stock se dispuso de un personal, siendo el encargado de
almaceén y se le asigno la siguiente funcion, de realizar un inventario semanal
con el fin de actualizar los consumos promedios y asi hacer la solicitud con
tiempo para evitar compras repentinas a altos precios. A continuacion, se
visualiza un cronograma de ejecucion de frecuencia semanal para contabilizar
los productos existentes. Asimismo, realizar una identificacion visible llamada

ficha identificadora.
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FABRICANTES Y CONSTRUCTORES

Identificador: Fecha:
IDEN 001 DIA/MES/ANO
Descripcion:
DESCRIPCION 1
Cantidad:

Elaborado por:

Figura 19. Ficha identificadora de material.

Fuente: Elaboracion propia.

CONTROL DE INVENTARIOS Y NUEVOS INSUMOS

FECHA DE INVENTARIO:

RESPONSABLE:

NRO DE INVENTARIO:

CODIGO

UND

DESCRIPCION

ESTADO

Valor de inventario

Nuevo Pedido

Cant. del huevo pedido

Fecha Aprox.

Figura 20. Formato de stocks y creacion de pedidos

Fuente: Elaboracion propia.
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Fase 11

Distribucion de materiales

En el mismo contexto plantearon una distribucion de los materiales en el almacén.
La nueva distribucién del material dentro del proceso productivo, estuvo basado por

sistema ABC comprendidos de la siguiente manera:

Productos o elementos del tipo A; considerados asi a los productos con una rotacién
muy alta, constituyendo normalmente entre el 15 y 20% de los movimientos,

inventarios, ventas y costos.

Productos o elementos del tipo B; considerados asi a los productos con una rotacion
media, constituyendo normalmente entre el 25 y 35% de los productos, y

representan entre el 10 y 20% de los movimientos, inventarios, ventas y costos.

Productos o elementos del tipo C; considerados asi a los productos con una
rotacion muy baja. Por lo general lo conforman entre el 40 y 60% de los productos

y representan entre el 5y 10% de los movimientos, inventarios, ventas y costos.

Lo que quiere decir, que el material se desplazé de una operacion a la siguiente sin
solucion de continuidad, lo que conlleva a la minima cantidad del mismo sin la
necesidad de mantener componentes en stock, ademas permiti6 una menor

manipulacion y recorrido en transporte.

Ahora bien, la nueva distribucién del espacio dentro del almacén permitié utilizar de
un modo efectivo todo el espacio disponible, tanto en horizontal como en vertical,
alcanzando mejorar el aprovechamiento de la superficie requerida dentro de la
instalacion.

En ese sentido, se concluye que la nueva y mejorada distribucion de los espacios
permitira que la distancia a recorrer dentro del area del almacén de sea la menor
posible, de modo que cada actividad asociada a las operaciones cumpla con un
orden y una secuencia dentro del proceso productivo, garantizando un trabajo mas

satisfactorio.
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Fase 12

Entrenamiento y capacitacion del personal

Este programa de adiestramiento tuvo como objetivo capacitar al personal del area
del almacén central, que se encuentra laborando actualmente para la empresa, en
cuanto a temas relacionados con la adecuada manipulacion de los productos, asi
como el manejo correcto del transpaleta y la importancia de la gestion de almacén.
Dicho programa, tiene la finalidad de concientizar al personal involucrado sobre los
temas mencionados, resaltando el impacto en indicadores como productividad,
calidad y satisfaccion del cliente, asi como dar a conocer los beneficios que conlleva
la aplicacion en el trabajo y de igual forma el abordaje de informacion referente a
mejora continua para lograr un buen desempefio de cada trabajador logrando a su
vez que cada individuo se sienta identificado con la empresa, siendoesto parte del
incentivo e iniciativa de cada uno y trae como beneficio un mejor ambiente de
trabajo. A continuacioén, en la siguiente tabla se muestra informacion relevante para

llevar a cabo el Programa de Adiestramiento al personal.

Tabla 15. Costo y duracion del programa de adiestramiento al personal en

cuanto a manipulacion, manejo de montacargas y mejora contintda

Capacitacion Costos Duracion
(Soles) (Horas)
Manipulacion de Material. Metodologia 5S 1.000 22
Mejora Continua 2.000 18
Gestion de Inventarios Interno 20
Total en Soles 3000 60

Fuente: Elaboracion propia.

En el cuadro anterior, se observa la duracion del curso detallado por cada uno de
los médulos a dictar en horas, asi como el costo de cada mddulo, el cual es una
inversidn necesaria para poner en marcha el programa de adiestramiento al

personal en cuanto a los items ya sefialados anteriormente
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Tabla 16. Primer modulo de capacitacion.

Modulo I: Manipulacién del Material, (modulo basado en las Buenas

Préacticas de Distribucion).

Que es Manipulacion.

Que Normas rigen la Manipulacion de los Productos.
Quesonlas5S

Origen.

Objetivos

Implementacion de cada S

Beneficios.

Empresas Involucradas con la BPD

Que son las BPD

Origen

Objetivos

Implementacion

Que son las normas de buenas Practicas de Documentacion
Objetivos

Implementacion,

Normas Basicas para su implementacion.

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 17. Modulo 2 de capacitacion.

Modulo II: Mejora Continua, Modulo Basado en la Ley Organica del

Trabajo, Metodologia Kaizen.

Que es Mejora Continua
Objetivos.

Beneficios.

Que es un Kaizen

En que Consiste la Metodologia.
Beneficios

Implementacion

Logros.

Fuente: Elaboracion propia.

Desarrollo del médulo de almacén en el ERP.

Cabe destacar que para tener un mayor control primero se ejecutd la metodologia
5 S’s con el fin de limpiar, organizar, seleccionar y estandarizar, con ello se parte
para crear ubicacion de los materiales en el almacén, asi como el Kardex, con el fin

de comparar resultados a final de afio y tener un mayor control, esto permitira
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también un mayor control con la salida de pedidos ya que automéaticamente se
realizara el descuento al Kardex evitando pérdidas, también sera beneficioso a la
hora de realizar el pedido de ventas para abastecer el stock minimo programado
para los materiales con el fin de eliminar el descuido por parte del personal a la hora
de notificar el agotamiento de stock minimo y asi evitar quebrar stock que traen
como consecuencias pérdidas de produccién por tiempo inoperativo y mano de obra

no utilizada.

Para la solucion se divide el plan del médulo de ERP en varias fases, a

continuacion, se presentan.

Creacién de ubicacion fisica para materiales.

Luego de la implementacion de las 5S’s se desarroll6 el modulo de almacén y
primeramente se cred una seccion para cada uno de los grupos de materiales, asi
como un codigo identificador en el sistema para encontrar rapidamente el material

solicitado y evitar tiempos de pérdida por retrasos en busqueda de materiales.

Tabla 18. Ubicacion fisica de seccién de materiales.

Ubicacion fisica de materiales

Seccién Ubicacion Cddigo  de Nivel
ubicacion
Abrasivos Estante 1 FYCOACEl1 FYCOACEI1Xx
Soldaduras Estante 2 FYCOACE2 FYCOACE2x
Perneria Estante 3 FYCOACE3 FYCOACE3x
Consumibles de Soldar Estante 4 FYCOACE4 FYCOACE4x
Rodamientos y consumibles Estante 5 FYCOACE5 FYCOACE5Sx
generales
Consumibles de embalajes Estante 6 FYCOACE6 FYCOACEG6x
Equipos eléctricos Estante 7 FYCOACE7 FYCOACE7x
EPPs protectores Estante 8 FYCOACE8 FYCOACESX
EPPs ropa de trabajo Estante 9 FYCOACE9 FYCOACE9x
EPPs ropa protectora y arnés Estante FYCOACE10 FYCOACE10x
10

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 21. Ubicacion fisica de materiales.

Fuente: Elaboracion propia.

Creacion del Kardex en el ERP.

Para la creacion primero se cred el modulo y luego se cargaron los materiales del
Stock de una tabla Excel (donde se llevaba el control), ver anexos y se cargo al
sistema, esto con el fin de tener la base de datos cargada al sistema y asi poder
emitir otros procesos, como control de inventarios y creacion de Ordenes de

pedidos. A continuacion, la siguiente figura lo evidencia.
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2400800110001  Careta para Sokder €0000 und $0000 100000 0000 80000 20000 Mataraies
0270720004005  Chispero de 2 skmenios 30000 une 450000 430000 20000 72000 30000 Matersies
2230600080008  Cinta Amianta 344" hasta 600 Vots Color Negro 430000 1 010000 5480000 £9891 65128 10,0000 Mstarales
02980600070021  Cinta de Embalaje de 7° 47.0000 und 3720000 3250000 212 29628 60000 Waterales
0208120004007 Cita de paigro color amarko (1o 20000 una 20000 00000 7.3000 7.3000 10000 Watersies
02080600080101  Cinta Masking Tape 1 12" X 40 Yas 103.0000 1 7800000 8570000 24008 25632 50000 Matermies
0215700002001  Cints Tafoe 12 16.0000 i 2050000 1890000 03482 11628 50000 Matarales
a Crts de V4 17.0000 4 §10000 440000 08832 2253 50000 Watermies
0205000550004 Codo ASTM A-234 RC BFW SCH 40 x 50" de 1 14" 20000 pza 2000000 1980000 0.3430 11611 20000 Matersles
0205100202001 Codo ASTM A.234_ ANSI B18 § RL WPB, SCH.40 x 90 x 1 12” 330000 pzs 2000000 1670000 08755 22847 20000 Matersies
0270200057008  Conector Hembra DINSE 220000 pzs 560000 340000 39483 7217 20000 Materales
02702000570007  Conecior Hembra DINSE 35-50 sereo 50000 pza £0000 0.0000 37000 37000 20000 Matsrmles
Q2702000570005 Coneclor Macho DINSE de 300-500 amp. marca: FORCEWELD 280000 pzs 1220000 950000 37987 72128 20000 Materales
02702000150053  Contac Tg para Almentador tubular 1 § mm 210000 und 840000 63.0000 0.7500 08283 40000 Materales
02150203030001  Cordel de Nylon 20000 14 50000 20000 90000 90000 20000 Materales
02800100120002  Difusor pars Astorcha g 280000 und 130000 850000 I9e8e 21208 40000 Waterales
0205010000004 Disco de Carte de 14” x 7/84" x 1~ Tronzadora 11,0000 pzs 2600000 2490000 136688 141380 40000 Matarales
02060100010001 Disco de Corte de 4 12° x 1/8" x /8" 6400000 pre  9.6340000 0440000 10751 11251 100000 Materiales
02080100010002 Disco de Corte de 7™ x 18" x 78" 4830000 pre  7,0590000 65780000 30268 30253 100000 Materales
0206010020001 Disco de Desbaste da & 12° x 14" x 778" 3100000 prs 55890000 52790000 22193 22283 100000 Materisles
0208010002002 Disco de Desbaste de 7™ x 14" x 78" 540000 pza 25910000 2497.0000 24728 SSN3 100000 Malerisles
0206010080033 Disco Poifen 8 4 12° (115 x 22 mm) GR 40 2610000 pza 18080000 15250000 32 32632 100000 Mstermles
0208010080038  Disco Peifan © 4 172" (115 x 22 mw) GR 50 200000 pze 20 0000 0.0000 27000 27000  10.0000 Materiales
02150200019018  Drizs de Mylon 12" (12.7 mm) 10000 1 10000 00000 14.3000 143000 10000 Materisies

I[] 02702400010115  Blectrode Low Current PT-38 Essb 0558005458 80000 pza 20000 00000 24 5500 8298548 30000 Waterisles
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0204010008003 Electrodo Revestdo E6011 CELLOCORD AP 187 162 3500 \g 27794000 2627 0500 37484 59995 250000 Matermles
02040700060003  Electrodo Revestdo ET018 SUPERCITD 18 108 4750 &g 3390 8350 3282 3800 Iresy 44808 250000 Waterales
02040100060004 Electrodo Revestido E7018 SUPERCITD S722° 5281500 Ay 31084500 2580 2000 40487 40835 250000 Waterales
02701900150004  Empague de Acople de Garrs de Bronce 114" £0000 ung 10 0000 20000 2 0000 86380 40000 Matermles
02701900150003  Empacue de Acople e Garra de Nylon 114" 10.0000 ung 350000 26,0000 40000 132640 40000 Matermies
0208010004004  Escobils Crculsr de Fe Tranzade Surple & 7° 10,0000 pza 1090000 990000 78932 266933 50000 Matermies

Figura 22. Kardex cargado al sistema.
Fuente: Elaboracién propia.

EOQ Cantidad econdmica de pedido

La aplicacion del lote econémico permitira reducir costos en compras para el
abastecimiento de productos, ya que en anteriores casos se compraba sin medir
las cantidades y generaban costos de almacenamiento innecesarios. Con la
aplicacion de este indicador tendra efecto el producto de estudio ya que se obtendra
la cantidad exacta de estos que habrd que pedir para asi no generar costos

innecesarios y asi asegurar una eficiente compra y ahorro para la empresa.
Establecimiento de punto de Reorden.

Para establecer este punto, la empresa considero el tiempo de adquisicion de cada
material, desde que se emite la orden de compra hasta su llegada al almacén, asi
como el consumo promedio de materiales, todo esto también en funcion del espacio
disponible y la capacidad financiera de adquisicion financiera de los materiales. Con
esta implementacion se disminuyen las probabilidades de que haya quiebre de
stock, ya que el sistema emitira una alerta al departamento de almacén y compras

de que el producto ha alcanzado su stock minimo. Esto reduce los costos por
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causas de quiebre de stock que impactan directamente en el tiempo efectivo de

produccién y costos de mano de obra.

A continuacion, se muestra la cantidad econémica y el punto de reorden

siguientes materiales.

de

los

Costode Consumo Desviacion Factor de Punto de
Item PemandaAnualD)en |y ~Costo |Costodeelaborar| o enioge | E0Q £oa promediopor | "2 | estandar dellead [seguridadal| PUTOde Reposicién

unafio Unitario(C.u) unaoc(s) ventarioli%) redondeado| "0 O time(Lt) Tome (S(L8) Sz |ReposiaontR) | P )

Mezclade Gas : 80% Argon +20% CO 2 (Agamix) 2100[m3, 54,14 50,50] 2,00%| 158,87 159[20,00 2 1 1,69 21,65 0}
Acetieno 619,5[ke 38,03 30,5 3,009 50,71 513,00 B 1 1,65) 7,65] 10|
Alambre ER705-6 MIGFILPS 6-GC 0.047" (1.20mm.) 3750(kg 31,19 30,5 3,009 3241 324[45,00 1 1 1,65) 76,65| 5
Oxigeno Industrial Gaseoso Botella 10m3 1860[m3 31,7 30,5 2,00%] 233,89 234[20,00 B 1 1,65) 71,65| 0
Electrodo Revestido E7018 SUPERCITO 5/32" 500[kg 33,3 30,5 3,00%| 95,35| 55[5,00 B 1 1,69 11,65| 15|
Electrodo Revestido £7018 SUPERCITO 1/8" 800[kg 33,33 30,5 3,00%| 89,49 895,53 B 1 1,69 12,73 15
Electrodo Revestido £6011 CELLOCORD AP 1/8" 650[kg 53,36 30,5 3,00%| 80,30) 80[5,11 B 1 1,69 11,88| 15|
Fojas de sierra 20[Und $89,19| 30,5 1,009 2,74 50,10 1 1 1,65) 1,79| 2]
Disco Polyfam Fe. 4 1/2" (115x 22 mm) GR40 700[Und| $2,23] 50,5 3,00%| 102,29 102[3,75 1 1] 1,65 6,40 0]
Disco de Corte de 7 x 1/8"x 7/8" 1200[Und 31,5 30,5 3,00%| 182,57 834,75 1 1 1,65) 6,40| 10|
Discode Corte de 41/2" X 1/8"x 7/8" 1750]Und 30,77 30,5¢ 3,009 275,24 275[5,95 1 1 1,65) 7,60) 10|
Cajade Aguade 20L 50[Und| 54,59 30,5 20,00%] 14,39 140,63 B 1 1,65) 2,9 g
Discode Desbaste de 41/2" x 1/4" x 7/8" 860[Und 50,97 50,5 3,00%| 171,91 172[3,67 1 1 1,65) 5,32] 10
Disco de Desbaste de 7"x 1/4" x 7/8" 300/ Und 31,79 30,5 3,00%| 74,74] 751,37 1 1 1,65) 3,07 10
[Argén industrial 80[m3 35,97 30,51 2,009 25,89 26(1,33 B 1 1,65) 2,33 1|
Escobilla Circular de Fe. Trenzada Simple B 4%" T15[Und| 33,71 30,5 3,00%| 32,19 32[0,87 1 1 1,65) 2,5 3|
Adhesivo y Sellante Sikaflex de 600 ml Gris 60| Und| 56,42 50,5 0,30%| 55,8]] 56/1,07 2 1] 1,65 3,79 4|
Wica para Visor (Esmeriiar) 200[Und 31,39 30,5¢ 1,009 119,95 120[6,47 1 1 1,65) 812 10
Mica de Arenado de 11 cm x 21cm 352|Und 50,7 30,5 1,009 712,43} 217[3,13 3 1 1,65) 11,09 1]
Boquilla Airless Titan Reversible N° 115 7[Und 38, 0,5 5,00%] 1,92] 20,03 1 1 1,69 1,68 1
Tjade Fierro. #80 700[Und 0,35 0,3 3,00%) 200,00) 200[6,23 1 1 1,69 7,88 10
Tinte Revelador (Frasco Rojo) 30[Und 7. 0,5 5,00%| 5,26| 90,27 1 1 1,65) 1,92] g
Luna transparente rectangular para careta de soldar 5000]Und 0,04] 0,5 5,00%  1581,14] 1581[13,33 3 1 1,65) 71,65| 2
Cinta Masking Tape 11/2" X 30 Yds 140[Und| 1,33 0,5 8,00%| 36,27 36/3,90 1 1 1,65) 5,55| 5|
Ljade Fierro. #40 450[Und $0,41] 50,5 3,00%| 191,27 191[7,00 1 1 1,65) 8,65 E
Tinte (Frasco Amarillo] 36[Und 5,1 0,5 5,00%] 11,89 12[0,37 1 1 1,69 2,07 2
Discode Corte de 14"x 3/32" x 1" Tronzadora 50[Und 3.10] 0,5 2,50%] 25,36| 25[0,07 1 1 1,69 177 2
Escobilla Circular de Fe. Trenzada Simple 7" 20[Und 7,3 0,5 10[0,07 1 1 1,69 177 2
Tinte Penetrante (Frasco Azul) 24[Und 6,03| 0,5 90,20 1 1 1,65) 1,85| g
Cinta de Embalaje 110[Und; 1,09) 0,5 58]1,63 1 1 1,65) 3,28 3|
Boquilla Airless Titan Reversible N° 117 3[Und 38, 0,5 10,03 1 1 1,69 1,68 1
Boquilla Airless Titan Reversible N° 211 3[Und 38, 0,5 10,03 1 1 1,69 1,68 1
Boquilla Arless Titan Reversible N° 215 3[Und 38, 0,5 10,03 1 1 1,69 1,68 1
Boquilla Airless Titan Reversible N° 217 3[Und 38, 0,5 10,03 1 1 1,69 1,68 1
Boquilla Airless Titan Reversible N° 315 3[Und 38, 0,5 10,03 1 1 1,69 1,68 1
Boquilla Airless Titan Reversible N° 317 3[Und 38, 0,5 10,03 1 1 1,69 1,68 1
Boquilla Airless Titan Reversible N° 321 3[Und 338, 50,5 10,03 1 1 1,69 1,68 1
Boquilla Airless Titan Reversible N° 515 3[Und 38,00| 0,50| 10,03 1 1 1,65) 1,69 1
Boquilla Airless Titan Reversible N° 517 3[Und 38,00| 0,50| 10,03 1 1 1,65] 1,69 1
Boquilla Airless Titan Reversible N° 521 3[Und 38,00| 0,50| 10,03 1 1 1,65) 1,69 1
Anti-Spatter 30,4t 2,50| 0,50| 16[0,32 1 1 1,65] 1,97 2
Cinta Masking Tape 3/4" X 30Yds 60| Und| 0,55| 0,50| 60[3,30 1 1 1,65) 2,95 5|
Cinta Aislante 3/4" hasta 600 Volts Color Negro 60| Und| 0,49 0,50| 64]0,50 1 1 1,65) 2,15| E
Boquilla Airless Titan Reversible N° 111 38,00| 0,50| 10,03 1 1 1,65] 1,69 1
Ljade Fierro. #100 0,35| 0,50| 982,90 1 1 1,65) 2,55 5|
Cinta Teflon 1/2" 0,33| 0,50| 783,33 1 1 1,65] 2,99 5|
Tunanegrarectangular # 11 0,38| 0,50| 47|1,33 1 1 2,59 E
Lunanegrarectangular # 12 0,38| 0,50| 36/2,68 1 1 2,33 5|
RODAMIENTO DE RODILLO A ROTULA 21312 EK/C3 MARCA: SK| $ 104,96 50,50 1 1 1 1,68 2|
|RODAMIENTO DE RODILLO A ROTULA 22213 MARCA SKF $ 81,90 50,50| 1 1 1 1,68 2|
[RODAMIENTO DE RODILLO A ROTULA 22318 EK/C3 MARCA: SK| $ 250,91 S0,50| 0 1 1 1,68 2|
[RODAMIENTO DE RODILLO CONICO 33205 MARCA NTN $ 10,50 $0,50| 2 1 1 1,68| 2|
[RODAMIENTO NTN 3311 $ .95 $0,50| 1 1 1 1,68| 2|
|[RODAMIENTO RIGIDO DE BOLAS 6010-2Z MARCA:SKF $ 10,90 $0,50| 2 1} 1} 1,68| 2|
[RODAMIENT O RIGIDO DE BOLAS 6205-2Z MARCA: SKF £ .89 50,50 E 1 1 1,68 2
RODAMIENTO RIGIDO DE BOLAS 6211-2Z MARCA:SKF $ 16,60 50,50| 2 1 1 1,68 2|
PLASMA ELECTRODE 450 amp. PT-36 OXY ESAB 4 $ 16,49 50,50| E 2| 1 1,98 E
PLASMA ELECTRODE HOLDER PT-36 ESAB $ 66,64 50,50| 3 1 1 1,§| 2|
PLASMA NOZZLE 1.0 mm PT-36 ESAB 10 $ 20,14 S0,50| 3 1 1 172 2|
PLASMA NOZZLE 1.4 mm PT-36 ESAB 14 $ 20,14 50,50| 4 1 1 1,72 2)
PLASMA NOZZLE 2.0mm (080) PT-36 ESAB 0558006020 $ 17,66 S0,50| 7 2| 1 2,3—2| E
PLASMA NOZZLE 2.3 mm PT-36 ESAB 0558006023 $ 20,14 50,50| 2 1 1 1,72 2|
PLASMA NOZZLE 2.5 mm PT-36 ESAB 0558006025 $ 20,14 50,50| 2 1 1 1,68 2|
PLASMA SHIELD 3.0 mm PT-36 ESAB 0558006130 $ 19,43 50,50| 3 1 1 1,68 2|
PLASMA SHIELD 4.1 mm PT-36 ESAB 0558006141 $ 19,37 50,50| 7 1 1 1,82 E
Arnes 3M para 7500 $ 9,44 50,50) E 1 1 1,72 5|
[Barbiquejo Elastico 3M $ 0,27 $0,50| 82 1] 1] z,s—sl 3
[Cartucho de Respiradores 3M 6003 $ 10,55 $0,50| 17 1] 1] 3,78 4
[Casaca de Cuero Amarillo talla M $ 3050 50,50) | 1 1 1,74 2
[Casco con Rachet Ajustable Azul $ 6,18 $0,50| _gl 1] 1] z,z—sl 3
[Casco con Rachet Ajustable Blanco $ 6,18 $0,50| 10| 1] 1] 2,42 3
[Chaleco Drill Naranja, Cinta Reflectiva de 2", Logo Fyco Talla L B 10,56 $0,50| E 1] 1] 1,9—2| 2|
[Chaleco Drill Naranja, Cinta Reflectiva de 2", Logo Fyco Talla M B 10,56 50,5 5| 1] 1] 2,£| 2|
[Chaleco Drill Naranja, Cinta Reflectiva de 2°, Logo Fyco Talla XL und| 5 10,56 50,5 E 1 1 2,05| 7]
Chaleco Drill Naranja, Cinta Reflectiva de 2", Logo Fyco Talla XXL Ijund|$ 10,56 50,5 El 1) 1) 2,02] 2|
Chaleco Drill Rojo, Cinta Reflectiva de 2, Logo Fyco Talla L 2|und| s 10,56 50,5 2 1 1 1,72 2|
Chaleco Drill Rojo, Cinta Reflectiva de Logo Fyco TallaM 2|und| $ 10,56 50,5 2| 1) 1) 1,72] 2|
Cobertor 2000 3M 12[und[ $ 2,20 50,5 17} 1] 1] 2,05| 3|
Escarpines de Soldador 30[par| $ 2,67 50,5 17| 1) 1) 2,65 3|
Filtro Rosado 3M 2097 173[par| § 12,92 50,5 21 1 1 7,42] 8|
Gorro de Soldador Slund[ $ 3,73 50,5 7] 1] 1] 1,82 2|
Guante de Jebe 10 78[par| $ 1,80 50,5 38 1) 1) 4,25| 5|
Guantes de Hilo 94[par| $ 0,36 50,5 81 1 1 4,78] 5|
Guantes de Hilo VENICUT52 4lpar| $ 6,74 50,5 4 1) 1) 1,78 2|
Guantes de Maniobra 489[par| $ 1,80 50,5 4,00%| 82,35 82) 1] 1] 17,95| 18]
Guantes de Nitrilo Kimberly G40 63[par| $ 2,35 50,5 4,00%| 25,89 26| 1) 1) 3,75 4]
Guantes de Soldar Indura AT-19 105[par| § 6,08 50,5 4,00%| 20,78] 21 1 1 5,15] 6|
Lentes Claros 320[und| $ 2,08 50,5 3,00%| 71,61 72| 1] 1] 12,32 13|
Lentes Oscuros 190|und| § 2,08 50,5 3,00%| 55,18| 55| 1] 1] 7,98| E
pi Media cara 3M 43[und| $ 35,12 50,5 4,00%] 5,53 E 1,43] 1 1| 3,08] 4
501 3M 48|par| $ 117 S0, 5¢ 3,00%| 36,97} 37 1,60| 1] 1] 3,25 4
Soldador 34[und| $ 8,93 50,5 5,00%| 8,73 9 1,13 1] 1] 2,78| 3|

Tapones Auditivo 280|und| $ 0,22 50,5 3,00%] 205,09 205 9,33 1 1| 10,98 11
Traje Protector Para Pintor 230|und| $ 2,14 50,50 5,00%| 46,36 46 7,67| 1] 1] 9,32 10|

Figura 23. Lote econdmico de pedido y punto de reorden de materiales.

Fuente: Elaboracion propia.
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Costos de pérdida.

Para establecer los costos de pérdidas, se debe tomar en cuenta todos los efectos
gue genera esta problematica en la cual, se encuentra, paradas de produccion por
quiebre de stock o motivos del almacén, mano de obra muerta, inexactitud por
inventario y sobre costos de materiales por quiebre de stocks. Ahora bien, se
tabularédn los datos en la siguiente tabla con el fin de totalizar las pérdidas
econémicas que impactan a la empresa con los efectos de la problemética en

estudio.
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Tabla 19. Costos por paradas de produccién.

Paradas de produccién por motivos del almacén

Mes Tiempo en Costo de produccion por Cantidad Costos de Total tiempo de  Totalmano Total mano de
horas hora promedio de mano mano de obra  produccion de obra obra
de obra promedio

Noviembre 26 US$ 55.00 5 US$ 1.50 US$ 1,430.00 US$ 750 US$ 1,437.50
Diciembre 15 US$ 55.00 4 US$ 1.50 US$ 825.00 US$ 6.00 US$ 831.00
Enero 18 US$ 55.00 3 US$ 1.50 US$ 990.00 US$ 450 US$ 994.50
Febrero 24 US$ 55.00 5 US$ 150 US$ 1,320.00 UsS$ 750 US$ 1,327.50
Marzo 36 US$ 55.00 2 US$ 150 US$ 1,980.00 US$ 3.00 US$ 1,983.00
Abril 21 US$ 55.00 7 US$ 150 US$ 1,155.00 US$10.50 US$ 1,165.50
Mayo 26 US$ 55.00 4 US$ 1.50 US$ 1,430.00 US$ 6.00 US$ 1,436.00
Junio 24 US$ 55.00 3 US$ 1.50 US$ 1,320.00 US$ 450 US$ 1,324.50
Julio 21 US$ 55.00 4 US$ 1.50 US$ 1,155.00 US$ 6.00 US$ 1,161.00
Agosto 18 US$ 55.00 5 US$ 1.50 US$ 990.00 US$ 750 US$ 997.50
TOTAL US$ 12,658.00

Fuente: Elaboracion propia.



Para los costos por inexactitud de inventario, se refleja en la siguiente tabla
suministrada por la empresa mediante los instrumentos de recoleccion de datos de
la entrevista y la revision documental que hubo una diferencia negativa en 75

articulos de la totalidad de 175. Para ello se presenta la siguiente tabla.

Tabla 20. Costos por inexactitud de inventario.
RESUMEN GENERAL VALORIZADOQ

INVENTARIO EPPS $ 2.884,01
INVENTARIO CONSUMIBLES $ 11.961,24
TOTAL $ 14.845,25

Inventario con diferencias de Stock
Numero de articulos del inventario 175 Indicador Costos
Numero de articulos con diferencia 75 0,57 $ 2.449,5

Fuente: Tomado de la empresa FyCO S.R.L.

Tabla 21. Sobrecostos por adquisicion de material.

Sobrecostos por adquisicion de material

Material UND. Um  Costo Total Sobre Total sobre Diferencia
adq normal costo costo costo

Acetileno 2 Kg $8.26 $16.52 $9.50 $ 1900 $248

Tinte 6 Und $6.03 $36.18 $ 693 $ 4161 $543

penetrante

Rodamiento 4 Und $104.96 $419.86 $120.71 $ 482.83 $62.98

de rodillo

Plasma 2 Und $66.64 $133.28 $ 76.64 $ 153.27 $9.99

electrode

Kit 2 Und $10.30 $20.60 $ 118 $ 2369 $3.09

reparacion

graco

248837

Electrodo 1 Kg $18.50  $18.50 $2128 $ 2128 $2.78

inox 312

Total $96.74

Fuente: Tomado de la empresa FyCO S.R.L.
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Tabla 22. Costos totales de pérdida.

Costos totales de pérdida

Costos tiempo de produccion $ 12,658.00
Costos por inexactitud de inventarios $ 2,449.47
Costos por sobrecostos $ 96.74
Total $ 15,204.21

Fuente: Elaboracion propia
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IV: RESULTADOS

Mejora, analisis Post Test.

Luego de realizadas las mejoras en el sistema de gestion de almacén la empresa
FyCO S.R.L. evalu6 su impacto en los indicadores de gestion en el cual constataran
el antes y después de lo implementado.

Anélisis Descriptivo:

Variable independiente: Gestidn de inventarios
Dimension: Planificacion de inventarios
Indicador:

Solicitudes atendidas

Solicitudes planificadas

Teniendo el diagndstico inicial y en relacion a €l se implemento la planificacion de
inventarios que conlleva una serie de procedimientos ya planteados en la seccion

anterior, enmarcado en la metodologia de las 5 S’s.
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Tabla 23. Solicitudes atendidas vs recibidas

Pedidos Pedidos
Mes solicitados despachados
(UND) (UND)
1 45 30
2 65 42
3 55 40
4 62 50
5 53 40
6 38 25
7 49 37
8 45 29
9 64 49
10 59 45

Fuente: Elaboracion propia.

Solicitudes atendidas vs solicitudes recibidas
70
60
50
40
30
20
10

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

—e— Pedidos solicitados Pedidos despachados

Figura 24. Solicitudes atendidas vs. recibidas

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura anterior se presenta un grafico con las solicitudes recibidas versus las
atendidas, asimismo se presenta a continuacion el gréfico después de la

implementacion.
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Tabla 24. Solicitudes atendidas antes y después de laimplementacion.7

s;:i'::is izl Pedidos
Mes | (orogramados) RSEEENRNNRE O<sPachados
(UND) antes (UND) [después (UND)

1 45 30 21

= 65 42 59

3 22 40 50

4 62 50 56

> 2 40 48

6 38 25 34

7 49 37 24

8 45 29 11

9 64 49 58

10 59 45 )

Fuente: Elaboracion propia.

Solicitudes despachadas luego de la
implementacion
70
60
50
40
30
20
10

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

=@= Pedidos solicitados Pedidos despachados Antes

Pedidos despachados Después

Figura 25. Solicitudes atendidas antes y después de la implementacion.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 25. Comparacion de resultados luego de la mejora.

Pedidos Pedidos Pedidos Pedidos Pedidos

Mes solicitados despachados | despachados | despachados | despachados

(UND) antes (UND) |después (UND) antes (%) después (%)
1 45 30 41 67% 91%
2 65 42 59 65% 91%
3 55 40 50 73% 91%
4 62 50 56 81% 90%
5 53 40 48 75% 91%
6 38 25 34 66% 89%
7 49 37 44 76% 90%
8 45 29 41 64% 91%
9 64 49 58 77% 91%
10 59 45 53 76% 90%
72% 90%

Fuente: Elaboracion propia.

Pedidos despachados antes (UND)
Pedidos solicitados (UND)

Pedidos despachados antes (%) =

Pedidos despachados después (UND)
Pedidos solicitados (UND)

Pedidos despachados después (%) =

Comparacion de resultados luego de la mejora

120%
100%
80% N
60%
40%
20%

0%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

=== Pedidos despachados Antes Pedidos despachados Después 100

Figura 26. Comparacion de resultados luego de la mejora.

Fuente: Elaboracion propia.
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En el gréfico anterior se evidencia que la solucion propuesta implementada arroja
un resultado positivo constatando que después de la aplicacién de la gestion de
inventario mediante la metodologia pasé de un 0.72 a un 0.9 teniendo un

incremento de 0.18 en el indicador.

Variable independiente: Gestidn de inventarios.

Dimensién: Rotacién de inventario - Ubicacion de materiales (Método ABC)
Indicador: RI = Consumo anual / inventario promedio

De acuerdo con los resultados obtenidos mediante el uso de la implementacion de
la clasificacion de inventarios segun el método ABC, se puede mostrar que se logré
una optimizacion de los materiales de acuerdo con el espacio dentro del almacén,
en donde se logré clasificar los materiales segun su rotacion enmarcados en las
metodologias 5 S’s con el fin de mantener la cultura de rotacion, auditoria y

cumplimiento para que pueda permanecer en el tiempo.

RI = Consumo anual / inventario promedio.

Tabla 26. Indicadores luego de la mejora.

Antes de la mejora Después de la mejora

Consumo anual $13,154.50 $13,750.40
Inventario inicial $14,845.25 $13,960.45
Inventario final $16,329.78 $14,845.25
Inventario promedio $15,587.52 $14,402.85
Valor indicador 0.84 0.95

Fuente: elaboracion propia

$13,154.50

Rotacion de Inventarios (antes) = $1558752 = 0.84

$13,750.40 _

Rotacion de Inventarios (después) = $14402.85

Segun se puede apreciar en la tabla del analisis descriptivo de la dimension

‘rotacion de inventarios”, de la variable independiente “gestién de inventarios”, que
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antes de la implementacién de la mejora se contaba con un valor indicador del 0.84;
y luego de implementada la mejora se obtiene el valor indicador de 0.95,

consiguiendo una mejora del 0.11, logrando una gestion de los inventarios positiva.

Variable independiente: Gestidn de inventarios.

Dimensién: Exactitud de inventarios:

N° items registrados — N° items con dif erencia

% inventarios exactos = N° it trad
items registrados

Indicador: Inventarios exactos

De acuerdo con los resultados obtenidos en la implementacion de la mejora con la
gestion de inventario mediante la aplicacion de actualizacion de stocks y creacion
de procedimientos, se supo que esta ha representado una mejoria que se detalla
en la siguiente tabla pudiéndose constatar que la aplicacion de la solucion es

positiva con respecto a este indicador.

Tabla 27. Exactitud de inventarios

Inventario con diferencias de Stock

Numero de articulos del inventario 175

Numero de articulos con diferencia 75 0.57
Numero de articulos con diferencia luego de la mejora 25 0.86
Diferencia 50 0.29

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla anterior se puede notar el incremento del valor de exactitud del inventario
en un 0.29 en valor representado en un porcentaje de 28.57%, lo que representa

un impacto positivo a nivel econémico.

Variable Dependiente: Productividad.

Dimensioén: Eficacia
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Indicador: indice de pedidos atendidos

1pa =24 100
~pp”

IPA: indice de pedidos atendidos
PA: Pedidos atendidos
PP: Pedidos programados

Tabla 28. Comparacién de la eficacia antes y después de la mejora.

s:l‘ie::::it::is Pedidos Pedidos Pedidos Pedidos
Mes (programados) despachados despa’lchados despachados despac’hados
(UND) antes (UND) |después (UND) antes (%) después (%)
1 45 30 41 67% 91%
2 65 42 59 65% 91%
3 55 40 50 73% 91%
4 62 50 56 81% 90%
5 53 40 48 75% 91%
6 38 25 34 66% 89%
7 49 37 44 76% 90%
8 45 29 41 64% 91%
9 64 49 58 77% 91%
10 59 45 53 76% 90%
72% 90%
18,58%
Fuente: Elaboracion propia.
EFICACIA
0—0—'—.—W—'
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
100 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%
Pedidos despachados

p 91% 91% 91% 90% 91% 89% 90% 91% 91% 90%
después
—@— Pedidos despachados antes 67% 65% 73% 81% 75% 66% 76% 64% 77% 76%

=8®= Pedidos despachados antes Pedidos despachados después 100

Figura 27. Porcentaje de eficacia antes y después de la mejora.

Fuente: Elaboracion propia.



Con la aplicacion de la gestion de inventarios alcanzaron un incremento en la

eficacia, debido a la organizacion, seleccion, para luego, estandarizar y mantener

las mejoras implementadas en el tiempo. Cabe destacar que la creacion de

procedimientos, rotacion de inventarios, actualizacion de stocks, entre otros para

mantenerlos se cred un programa de auditorias, asimismo la eficacia, se vio

impactada de manera positiva con una mejora del 19% luego de la implementacion

de la solucion.

Variable Dependiente: Productividad.

Dimensioén: Eficiencia:

Indicador: indice de pedidos atendidos correctamente.

PAP
IPP = ——x100

PA

IPP: indice de pedidos atendidos perfectamente
PAP: Pedidos atendidos perfectamente
PA: Pedidos atendidos

Tabla 29. Comparacion de la eficiencia antes y después de la mejora.

Pedidos Pedidos Pedidos Pedidos Pedidos - ; . )

solicitados despachados despachados Eficiencia | Eficiencia

Mes (programados) despachados desp:fchados perfectamente | perfectamente antes después

(UND) antes (UND) |después (UND)| =\ " yND) | después (UND)

1 45 30 41 25 41 83% 100%
2 65 42 59 38 56 90% 95%
3 55 40 50 30 50 75% 100%
4 62 50 56 47 50 94% 90%
5 53 40 48 37 48 93% 100%
6 38 25 34 20 27 80% 80%
7 49 37 44 32 42 86% 95%
8 45 29 41 26 37 90% 90%
9 64 49 58 45 53 92% 92%
10 59 45 53 40 53 89% 100%
87,20% 94,20%
7,00%

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 28. Porcentaje de eficiencia antes y después de la mejora.
Fuente: Elaboracion propia.

Al establecer la mejora mediante la gestion de almacén se alcanzo6 un incremento
en la eficiencia, debido a la organizacion, limpieza, identificacion de estantes,
distribucion del area, entre otras fases implementadas, en la cual de una manera
ordenada se encuentran rapidamente los productos y con un rango de error menor
al momento de despachar, la cual se detallo en la figura anterior en donde se puede
evidenciar un incremento de la eficiencia promedio de 7% impactando

positivamente en la productividad del almacén.

Productividad = Eficiencia x Eficacia
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Tabla 30. Comparacion de resultados luego de la mejora.

o N S L .. | Productivi
Eficacia Eficacia Eficiencia | Eficiencia | Productivi dad
antes después antes después | dad antes ,

después

67% 91% 83% 100% 55% 91%

65% 91% 90% 95% 58% 86%

73% 91% 75% 100% 55% 91%

81% 90% 94% 90% 76% 81%

75% 91% 93% 100% 70% 91%

66% 89% 80% 80% 53% 72%

76% 90% 86% 95% 65% 85%

64% 91% 90% 90% 58% 82%

77% 91% 92% 92% 70% 83%

76% 90% 89% 100% 68% 90%

71,87% 90,45% 87,20% 94,20% 62,79% 85,22%

22,43%

Fuente: Elaboracion propia.
PRODUCTIVIDAD

1,000
3 0,900
2 0,800
G 0,700
§ 0,600
e 0,500
o 0,400
8 0,300
o 0,200
E 0,100
0,000

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
=e— ANTES  0,5560,5850,5450,7580,698 0,526 0,653 0,556 0,703 0,678
DESPUES 0,9000,8570,9000,8100,900 0,720 0,851 0,807 0,827 0,900

Figura 29. Porcentaje de productividad. Fuente: Elaboracién propia

Se puede interpretar de la grafica anterior que la hipotesis general se considera
afirmativa de acuerdo a los resultados arrojados después de la mejora de 0.85 en
relacion a la anterior productividad analizada en el diagnostico de 0.63,

representando un incremento en la variable dependiente de estudio de 0.22.
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Andlisis inferencial:

Para este andlisis se utiliz6 un software estadistico que confirmé las hipotesis

planteadas en la investigacion.
Validacion de la hipotesis general:
indice de productividad.

Prueba de normalidad:

La prueba de normalidad estudia y comprueba la tendencia de los datos
proporcionados, en donde se verificaron si los datos representan una distribucion

normal o no.

H1: Hipodtesis (Los valores de la productividad en la aplicacion de gestion de

inventarios representa una distribucion normal)

Ho: Hipdtesis nula (Los valores de la productividad en la aplicacion de gestion de

inventarios no presentan una distribucion normal).

Regla.
Si Sig. >0.05 Se rechaza la hipodtesis nula y se acepta la de la investigacion.

Si Sig. <0.05 Se acepta la hipoétesis nula.

Tabla 31. Validacion de la hipotesis general- Normalidad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad_antes ,218 10 ,198 ,920 10 ,361
Productividad después , 176 10 ,200" ,871 10 ,103

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacién de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia
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Interpretacion: Como se aprecia en la figura anterior, el valor de Sig.
(significancia), de la variable productividad es mayor a 0.05, por lo tanto, se afirmo,
qgue los datos de esta prueba muestran que proviene de una distribucién de tipo
normal, concluyendo que, para la constataciébn de la hipétesis, los datos son

paramétricos y se realizo a continuacion la prueba T-Student.
Prueba de hipdétesis T-Student.

H1: Hipdtesis (La gestion de inventarios mejora la productividad en el area de

almacén central).

HO: Hipotesis nula. (La gestidon de inventarios no mejora la productividad en el &rea

de almacén central).

Tabla 32. Prueba T-Student de la hipotesis general.
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. confianza de la
Desv. Error diferencia Sig.
Media Desviacion  promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
Par 1 Productividad_an - ,094561482 ,02990296 - - -7500 9 ,000
tes - ,22428093 353723 6315958 ,29192614 ,15663572
Productividad_de 4578846 4019405 5138288

Spués

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla anterior, se puede verificar que la significancia de la prueba T-Student,
en relacion con la productividad de pre test y post test es de 0.000, por ello se
rechaza la hipoétesis nula y se acepta la hipétesis de la investigacion que indica que
la gestion de inventarios mejora la productividad en almacén de la empresa FyCO
S.R.L.

Validacién de la hipétesis especifica: Eficacia

H1: Hipdtesis (Los valores de la eficacia pre y post en la aplicacion de gestién de

inventarios representa una distribucion normal)

Ho: Hipotesis nula (Los valores de la eficacia pre y post en la aplicacion de gestidon

de inventarios no presentan una distribucion normal).
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Regla.
Si Sig. >0.05 Se rechaza la hipétesis nula y se acepta la de la investigacion.
Si Sig. <0.05 Se acepta la hipotesis nula.

Tabla 33. Validacién de la hipotesis especifica eficacia- Normalidad.
Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia_antes ,228 10 ,150 ,876 10 ,117
Eficacia después , 179 10 ,200" ,915 10 ,320

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: Como se aprecia en la figura anterior, el valor de Sig.
(significancia), de la variable de eficacia es mayor a 0.05 en el antes y después, por
lo tanto, se establecio, que los datos de esta prueba muestran que proviene de una
distribucion de tipo normal, concluyendo que, para la constatacion de la hipotesis,

los datos son paramétricos y se realizo a continuacion la prueba T-Student.

Prueba de hipdétesis T-Student

H1: Hipodtesis (La gestion de inventarios mejora la eficacia en el area de almacén

central).

HO: Hipdtesis nula. (La gestion de inventarios no mejora la eficacia en el area de

almaceén central).
Regla.
Ho: Si P valor > 0.05, se acepta la hipétesis nula.

H1: Si P valor < 0.05, se acepta la hipotesis alterna.



Tabla 34. Prueba T-Student de la hipo6tesis especifica eficacia.

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. Desv. Error  confianza de la diferencia Sig.
Media Desviacion = promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
Par 1 Eficacia_antes - - ,061357079 ,019402812 - - 9576 9 ,000
Eficacia_después ,18581028 548403 194909 ,22970249 ,1419180706
1270184 1855326 85042

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla anterior, se puede verificar que la significancia de la prueba T Student,
con relacion a la eficacia de pre test y post test es de 0.000, debido a que es menor
a 0.05, por ello se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis de la
investigacion que indica que la gestion de inventarios mejora la eficacia en el area

de almacén central de la empresa FyCO S.R.L.
Validacion de la hipotesis especifica: Eficiencia

H1: Hipotesis (Los valores de la eficiencia en la aplicacion de gestion de inventarios

representa una distribucion normal).

Ho: Hipotesis nula (Los valores de la eficiencia en la aplicacion de gestion de

inventarios no presentan una distribucién normal).

Regla.

Si Sig. >0.05 Se rechaza la hipétesis nula y se acepta la de la investigacion.

Si Sig. <0.05 Se acepta la hipotesis nula.
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Tabla 35. Validacion de la hipo6tesis especifica eficiencia- Normalidad.
Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia_antes ,215 10 ,200" ,911 10 ,286
Eficiencia_después ,215 10 ,200" ,848 10 ,054

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: Como se aprecia en la figura anterior, el valor de Sig.
(significancia), de la variable de eficiencia es mayor a 0.05 en el antes y después,
por lo tanto, se puede afirmar, que los datos de esta prueba muestran que proviene
de una distribucién de tipo normal, concluyendo que, para la constatacion de la
hipotesis, los datos son paramétricos y se realizd a continuacion la prueba T-
Student.

Prueba de hipdétesis T-Student

H1: Hipotesis (La gestion de inventarios mejora la eficiencia en el area de almacén

central).

HO: Hipadtesis nula. (La gestion de inventarios no mejora la eficiencia en el area de

almaceén central).
Regla.
Ho: Si P valor > 0.05, se acepta la hipétesis nula.

H1: Si P valor < 0.05, se acepta la hipotesis alterna.
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Tabla 36. Prueba T-Student de la hip6tesis especifica eficiencia.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo

Desv. Desv. de confianza de la
Desviaci Error diferencia Sig.
Media on promedio Inferior = Superior t g (bilateral)
Par Eficiencia_antes - -,07000 ,08919 ,02821 -,13381 -,00619 -2,482 9 ,035

1 Eficiencia después

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla anterior, se puede verificar que la significancia de la prueba T-Student,

en relacion a la eficiencia de pre test y post test es de 0.035, menor a 0.05, por ello

se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis de la investigacion que indica

gue la gestion de inventarios mejora la eficiencia en el almacén de la empresa FyCO

S.R.L.
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V. DISCUSION

Se presenta a continuacion la discusion de resultados obtenidos del presente

trabajo de investigacion:

Se comprueba que la hipotesis general planteada en donde la gestiébn de
inventarios mejoro la productividad dentro del almacén de la empresa FyCO S.R.L.,
obtuvo como resultado los siguientes valores: en la prueba de normalidad, como se
muestra en la tabla 31, se obtuvo en la “productividad antes” una significancia del
0.361, y en la “productividad después” un 0.103, lo cual representa que la variable
productividad es mayor a 0.05, entonces, se rechaza la hipétesis nula y se acepta
la de la investigacion. En la prueba T-Student, en relacion con la productividad antes
y después se obtuvo una significancia de 0.000, lo cual representa que se rechaza
la hipétesis nula y se acepta la hipotesis de la investigacion. Estos resultados
guardan relacion con el estudio de Montalvo (2017), en la tesis “Implementacion de
una gestion de inventarios para elevar la productividad en el almacén de RROV
FAMETAL S.A.C., Chorrillos, 2016” donde se aprecia que en la prueba de
normalidad se obtuvo en “productividad antes” una significancia del 0.77, y en la
“productividad después” un 0.57, lo cual representa que la variable productividad es
mayor a 0.05, entonces, se rechaza la hipoétesis nula y se acepta la de la
investigacion. En su prueba T-Student, en relacién con la productividad antes y
después se obtuvo una significancia de 0.0323, lo cual representa que se rechaza

la hipotesis nula y se acepta la hipotesis de la investigacion.

Para la hipotesis especifica, en donde la aplicacion del sistema de gestion de
inventarios mejoro la eficacia en el almacén de la empresa FyCO S.R.L., se obtuvo
lo siguiente, en la prueba de normalidad, como se muestra en la tabla 33, se obtiene
en la “eficacia antes” una significancia del 0.117, y en la “eficacia después” una
significancia del 0.320, siendo mayor al 0.05, afirma que se rechaza la hipotesis
nula y se acepta la de la investigacion. En la prueba T-Student, en relacion con la
eficacia antes y después, se obtuvo una significancia del 0.000, lo cual representa
gue se rechaza la hipotesis nula y se acepta a hipotesis de la investigacion. Estos
resultados guardan relacién con los mencionados por Trujillo (2017), en la tesis
“Aplicacion de la gestidn de inventarios para la mejora de la productividad en el area

de almacén de materias primas de la empresa San Fernando, Chorrillos, 20177, en
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donde se comprueba que la prueba de normalidad se obtuvo en “eficacia antes”
una significancia del 0.102, y en la “eficacia después” un 0.609, lo cual representa
que la variable eficacia es mayor a 0.05, entonces, se rechaza la hipétesis nula 'y
se acepta la de la investigacidn. En su prueba T-Student, en relacion con la eficacia
antes y después se obtuvo una significancia de 0.000, lo cual representa que se
rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis de la investigacion.

Para la hipotesis especifica, en donde la aplicacion del sistema de gestion de
inventarios mejoré la eficiencia en el almacén de la empresa FyCO S.R.L., se
obtuvo lo siguiente, en la prueba de normalidad, como se muestra en la tabla 35,
se obtiene en la “eficiencia antes” una significancia del 0.286, y en la “eficiencia
después” una significancia del 0.054, siendo mayor al 0.05, afirma que se rechaza
la hipdtesis nula y se acepta la de la investigacion. En la prueba T-Student, en
relacion con la eficiencia antes y después, se obtuvo una significancia del 0.035, lo
cual representa que se rechaza la hipotesis nula y se acepta a hipotesis de la
investigacion. Estos resultados guardan relacién con los mencionados por Obregon
(2018) en la tesis “aplicacion de la gestion de inventarios para mejorar la
productividad en area de almacén de la empresa MAVIC S.A.C., San Martin de
Porres, 2018” ,en donde se comprueba que la prueba de normalidad se obtuvo en
“eficiencia antes” una significancia del 0.111, y en la “eficiencia después” un 0.343,
lo cual representa que la variable eficiencia es mayor a 0.05, entonces, se rechaza
la hipdtesis nula y se acepta la de la investigacion. En su prueba T-Student, en
relacion con la eficiencia antes y después se obtuvo una significancia de 0.008, lo
cual representa que se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipétesis de la

investigacion.

En el presente estudio se plasman los resultados obtenidos de la variable
dependiente correspondiente a la productividad en el andlisis descriptivo, en el cual,
cabe destacar, que la productividad antes de la implementacion fue de 62.79 % y
posterior a la implementacion la productividad arrojo un resultado de 85.22 %,
afirmando la relacion de las variables y como ha sido su impacto positivo para la

productividad de la organizacion en el almacén con un incremento de 22.43 %.

Asimismo, se resume que la utilizacion de la gestidn impacta positivamente la

productividad en el almacén de la organizaciéon FyCO S.R.L., de igual forma esta
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afirmacion se compara con las conclusiones de los estudios de Sdnchez (2019), en
la tesis “Gestion de inventarios para mejorar la productividad en el area de almacén
en la empresa Corporacion Maycol S.A.C., Lima - 2020” demuestra que el aplicar
la gestidén de inventarios, obtuvo como resultados concluyentes que la gestion de
inventario logré mejorar la productividad de un 70.3% a 91.9%.

De igual forma en el area de almacén de FyCO S.R.L., se vio mostrada en el
incremento tanto de su eficacia, definida como pedidos atendidos con respecto a
los planificados, como de su eficiencia definida como pedidos atendidos
correctamente en relacion a la totalidad de los pedidos, la cual guardan relacion con
el estudio de Alejo et al. (2016), en la tesis “Sistema de gestidn de inventarios para
incrementar la productividad en las pequefias empresas de confeccion de ropapara

nifos con fines de exportacion del municipio de Santa Tecla. Caso ilustrativo”

El tamafio de la empresa no importa, cuando la gestion de inventarios se aplica, es
asi que en esta investigacion se evidencio una mejora en relacion a los pedidos
atendidos y a su vez pedidos atendidos correctamente, definidas como eficacia y

eficiencia respectivamente y su producto la productividad.

En la investigacion se puede constatar que en el analisis inferencial en la tabla 22,
evidencia la hipotesis general mediante la prueba T-Student, con respecto a las
variables involucradas con una magnitud del antes y después de la implementacion
de la gestidn de inventarios de 0.000, que es menor a 0.05; por lo tanto, se rechaza
la hipdtesis nula, afirmando que la aplicacion de la gestion de inventarios mejora la
productividad dentro del area de almacén de la empresa FyCO S.R.L., Estos
resultados coinciden con la investigaciéon de Remache (2017), “Disefio de modelo
de gestidon de inventarios basado en la metodologia ABC en la Ferreteria Ferrimag
Del Cantén, La Troncal”’, aunque no con la misma relacion ya que logro un
incremento porcentual en el indice de mejora de la productividad luego de su
implementacion logro un 20.39%. Finalmente, después de todo lo mencionado
concuerda con Krajewski et al. (2015), en su libro “Administracion de operaciones:
estrategia y andlisis”, donde que afirma que la productividad se mejora mediante
una correcta planificacion, administracion y control de los inventarios. En segundo
lugar, con respecto de la primera hipotesis especifica mencionada, en los

resultados del analisis descriptivo, se puede notar la mejora de la eficacia del area
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de almacén de la empresa, obteniendo un resultado del 19%. Esto quiere decir que
la implementacion de la gestion de inventarios mejora la eficacia del area de
almacén de la empresa FyCO S.R.L. Los resultados de esta investigacion,
coincidieron con los resultados obtenidos en la investigacion de Ramos & Flores
(2013), “Analisis de implementacion de pronosticos, gestion de inventarios y
almacenes en una empresa comercializadora de vidrios y aluminio”, donde se
Incremento la eficacia operativa del area de almacén a partir de la utilizacion del
nuevo modelo de gestion de inventarios, en términos de rendimiento se incremento
en promedio un 13.19%. Cabe resaltar que, en la presente investigacion, se pudo
obtener un incremento en cuanto a la atencion de pedidos, con el favor de a las
técnicas de gestion de inventarios. Las técnicas coinciden con las utilizadas tanto
por Montalvo (2017), y donde ambos autores alcanzaron con estas dos técnicas
incrementar el nimero de pedidos atendidos frente a los pedidos programados. Asi
mismo, el resultado obtenido en el andlisis inferencial en la tabla N°24 refleja como
se logré contrastar la hipdtesis especifica de eficacia mediante la prueba de T-
Student ya que los datos eran paramétricos, como resultado de nuestra dimension
eficiencia y con una significancia de antes y después de 0.000, menor que 0.05, la
cual se acepta la primera hipétesis especifica alterna que indica que la Gestion de
inventarios mejora la eficiencia del area de almacén de la empresa FyCO S.R.L.
Por lo tanto, todo lo mencionado concuerda con Heizer & Render (2015), en su libro
“Administracion de operaciones 7ma edicion”, donde el autor muestra como el uso
de prondsticos y planificacion de demanda es vital para poder tener un incremento
econdmico en la empresa, pues gracias a ello se podra atender y satisfacer a una
mayor demanda. Finalmente, con respecto de la segunda hipoétesis especifica en
los resultados obtenidos del analisis descriptivo de la tabla N°16 se puede apreciar
la mejora de la eficiencia dentro del area de almacén con una antes y después de
0.035, la cual es menor que 0.05. Esto significa que la implementacion de la gestion
de inventarios mejora la eficiencia del area de almacén de la empresa FyCO S.R.L.
Estos resultados coinciden con los presentados en la investigacion de Fernandez
(2017), “Analisis y disefio de un sistema de gestion de inventarios para mejorar la
satisfaccion al cliente en una empresa de servicios logisticos”, donde se demuestra
gue la implementacion de la gestién de inventarios tuvo un efecto positivo en la

satisfaccion al cliente pues con un modelo de planeacion, programacion y control
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de los inventarios se pudo incrementar el éxito de los cumplimientos de entrega.

Entre las fortalezas de la metodologia 5S, tenemos.

- Ayuda a evitar tiempos perdidos en busqueda de elementos que no se
encuentren ordenados.

- Logra que los colaboradores se involucren con la filosofia de mejora continua

- Facilita el devolver los elementos segun su tipo, en los estantes.

- Reduce los elementos innecesarios en el trabajo.

- Disminuye aquellas labores que no aporten valor

- Logra mejorar los habitos de los colaboradores.

- Crea un ambiente de trabajo amigable.

- Nos permite tener un ambiente seguro.

- Favorece el trabajo en equipo.

Entre las debilidades de la metodologia 5 S tenemos:

- Requiere de documentacion en mayor cantidad que otras metodologias.
- Para aplicarse se requiere una inversion de capital importante.

- Los cambios implementados suelen apreciarse a largo plazo.

- Es dependiente de la disposicion de los colaboradores.

- Falta de capacitacion al personal.

- Dejar sillas y escritorios limpios.

- Laresistencia al cambio.

- Falta de compromiso.
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VI: CONCLUSIONES

1. La aplicacién de la gestion de inventarios mejoro la productividad en el almacén
de la empresa FyCO S.R.L., dentro de los resultados obtenidos se pudo concluir lo
siguiente: la productividad antes de la implementacion fue de 62.79 % y posterior a
la implementacion la productividad mejord a un 85.22 %, con esto podemos afirmar
gue el impacto en la implementacién fue positivo para la organizacion, lo cual refleja
un incremento del 22.43% en la productividad, impactando en los costos de los
efectos de la problemética que un diagnéstico fue de $15,204.21 y con la mejora
del 22,43% de la productividad impactara en un escenario optimista del 80% de los
costos siendo la cantidad de $12,163.37 ahorrado.

2. Ademas, se pudo evidenciar que la gestion de inventarios mejoro la eficacia en
el almacén de la empresa FyCO S.R.L., evidenciando un aumento en el indice de
pedidos atendidos, mostrando una mejora al momento de ser despachados,
logrando un aumento de la eficacia de un 71.87% a un 90.45%, lo cual muestra un

incremento del 18.58% después de la implementacion.

3. Finalmente, la aplicacion de la gestion de inventarios mejoro la eficiencia de la
empresa FyCO S.R.L., logrando una mejor organizacion del almacén y con un
rango de error menor. Se concluye que la eficiencia mejor6 de un 87.20% hasta un

94.20% lo cual evidencia un incremento de la eficiencia del 7%.
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VIl: RECOMENDACIONES

1.Durante el desarrollo del presente trabajo de investigacion se recomienda que el
jefe de logistica con apoyo del supervisor logistico, continden con la implementacion
de mejora de gestidén de inventarios enfocado a la productividad del almacén, con
el propdsito de optimizar la productividad, aplicando las herramientas necesarias
gue ayuden a conservar y mejorarla, como el método ABC, la metodologia de las 5
S’s, los indices de eficacia y eficiencia, en el area dealmacén de la empresa FyCO
S.R.L.

2. Se recomienda para continuar con la mejora de la eficacia, que la gerencia, la
linea de mando y los trabajadores estén comprometidos con la metodologia
implementada “metodologia de las 5 S’s”. A su vez mantener constantes auditorias
internas y externas, fomentando que la metodologia se aplique también en otras
areas de la empresa, logrando con ello uniformizar los procesos dentro de la

organizacion.

3. Al igual que lo recomendado para el caso de la eficacia, lo mismo se recomienda
para continuar con la mejora de la eficiencia, que la gerencia, la linea de mando y
los trabajadores estén comprometidos con la metodologia implementada
“‘metodologia de las 5 S’s”, pero adicional se debe resaltar relevancia a la aplicacion
de la 5ta S “disciplina”. Recordemos que la eficiencia se centra en una buena
organizacion, limpieza y distribucion del area, lo cual ayuda a que los pedidos sean
atendidos correctamente. A su vez, mantener actualizada la metodologia, mediante

auditorias internas y externas.
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Anexo 1 Operacionalizacion de variables

o disminucidn de la
productividad.

PAP: pedidos atendidos perfectamente
PA: pedidos atendidos

Variables de estudio Definicion conceptual Definicion operacional Dimensidn Indicadores Es-czlla ,‘fe
medicidn
Solicitudes atendidas
Segun Ladron (2020), |a gestion de stock ez la Planificacion Razén
capacidad y organizacidn de tener controlado de inventarios Solitudes p|EII'|I'|:ICEIdEIS
la cantidad fisica e informatica de cada Cruz (2017), un
producto en un momento determinado. Un inventario consiste en Consumo anual (USS]
Gestion de método adecuado de gestion de stock serd un listado ordenado, Rotacidn de — Razén
Inventarios aguel que permita a la organizacion alcanzar |detallado y valorado de| Inventarios Inventario promedio (US$)
el nivel dptimo de stock; aguel que regule el [los bienes de la
flujo correcto entre las entradas y salidas, organizacidn N items N° items
equilibrando el nivel de pedidos en funcion de Elxactltud_de % inventarios _ registrados — con diferencia Razén
la demanda, sin que se produzcan rupturas. nventarias exactos N° items registrados
. . __ __ . . " . Escala de
Variables de estudio Definicion conceptual Definicion operacional Dimensidn Indicadores dicic
medicién
Rodriguez y Diaz IPA=PA /PP x 100
(2018), valora el o IPA: indice de pedidos atendidos .
Cruelles (2017), la productividad es un ratio |beneficio de un Eficacia PA- pedidos atendidas Razan
o indice que mide.la relacidn exigtente entre resulthdn, PP: pedidos programados
Productividad |la produccidn realizada y la cantidad de permitiéndonos tener
factores o insumos empleados en indicadores que IPP = PAP | PA x 100
i IPP: indice de pedidos atendidos perfectamente
conseguirla. muestren el aumento Eficiencia p P Razén

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 2. Inventario real de consumibles.

DESCRIPCION STOCK |UNIDAD|V.VENTA $| TOTAL $

ALAMBRE MIG 1.2 mm 165(KG $ 1.76|$ 290.40
ALAMBRE TUBULAR 1.2 mm 15|KG $ 201|$ 3015
ANTISPATTER 3.95|L $ 286|$ 1014
APORTE 316L 1.6mmX 1 M. 2|KG $ 650/ 13.00
APORTE INOX 316 3.4 mm 4.8/KG $ 9.70|$ 46.56
BOQUILLA DE CALENTAR 5/und $ 3043|$ 15217
BOQUILLA DE CORTE OXIACETILENO VICTOR N° 1 3jund $ 8.00/$ 24.00
BOQUILLA DE CORTE OXIACETILENO VICTOR N° 2 1jund $ 800|% 8.00
BOQUILLA DE CORTE OXIACETILENO VICTOR N° 3 1jund $ 800/% 8.00
BOQUILLA DE CORTE OXIACETILENO VICTOR N° 4 3{und $ 8.00/$ 24.00
BOQUILLA DE CORTE OXIACETILENO VICTOR N° 5 3jund $ 8.00|$ 24.00
CAJADEAGUA20 L 20jund $ 5.06/$ 101.20
CINTA AISLANTE NEGRO 58|und $ 128\ 7444
CINTA DE EMBALAJE 13jund $ 432|$ 5618
CINTAMASKINGTAPE DE 1 1/2" 32\und $ 097|$ 3096
CINTATEFLON 17jund $ 035($ 5.94
CINTA VULCANIZANTE 17jund $ 066|$ 1127
CONECTOR HEMBRA 22\und $ 393 86.86
CONECTOR MACHO 19{und $ 385|% 7313
DIFUSOR 14{und $ 3918 5470
DISCO DE CORTE DE 14" X 7/64 x 1" 7|pza $ 366($ 2563
DISCO DE CORTE DE 4 1/2" x 1/8 x 7/8 271|pza $ 087|$ 236.83
DISCO DE CORTE DE 7" x 1/8 x 7/8 151ipza $ 183|$ 275.65
DISCO DESBASTE DE 4 1/2" x 1/4 x 7/8 98|pza $ 136/$ 13338
DISCO DESBASTE DE 7" x 1/4 x 7/8 103|pza $ 197|$ 203.32
DISCO POLIFAN 4 1/2" GRANO 80 67|pza $ 464/$ 311.06
ELECTRODE LOW CURRENT PT-36 ESAB 0558005459 6|und $ 2455|$ 147.30
ELECTRODE TUNG PT-36 600A ESAB 0558003928 33|und $ 2534|$ 836.22
ELECTRODO CELLOCORD 1/8 91.85|KG $ 354|$ 32548
ELECTRODO CITOBRONCE 5/32 4.1KG $ 59.82|$ 24528
ELECTRODO FERROCITO E-7024 1/8" 40/KG $ 492|$ 196.61
ELECTRODO INOX 312 1|KG $ 1850($ 1850
ELECTRODO SUPERCITO 1/8 52.725|KG $ 3.62|$ 190.70
ELECTRODO SUPERCITO 5/32 58.15|KG $ 348|$ 202.36
EMPAQUE DE ACOPLE DE GARRA DE NYLON 1 1/2 10jund $ 200/$ 20.00
EPOXICO SIMPSON 2\und $ 2445/ 4890
ESCOBILLA CIRCULAR DE 7" 19{und $ 7.90|$ 150.10
ESCOBILLA CIRCULAR TIPO COPA DE 4 1/2" 11jund $ 370/$ 40.70




FILTRO DE PISTOLA LX80 TITAN 3und [$ 10.02|$ 30.06
GAS SWIRL BAFFLE PT-36 0558002532 10jund [$ 19.80|{$ 198.00
GRASA AKRON MULTIPLE 6und [$ 2.07|$ 1244
KIT REPARACION GRACO 248837 2und |$ 10.30|$  20.60
LENOX SIERRA de 34mm x (4/6) 4.64 m 4und |$ 81.50($ 326.00
LIJA CIRCULAR F224 GRANO 36 9und |$ 0.73|$  6.59
LIJAN® 40 Rjund |[$ 046|$ 42.25
LIJAN° 80 308jund |$ 041]$ 125.26
LIMPIABOQUILLAS 17jund |$ 187|$ 3172
LUNANEGRAN® 10 lund |$ 035($ 035
LUNANEGRAN® 11 7Tlund |$ 035|$ 245
LUNANEGRAN® 12 2ljund  |[$ 035|$ 735
LUNAS TRANSPARENTES 604jund |$ 0.04]$ 2549
MARCADOR DE METAL 1ljund |$ 290|$ 31.90
PACK MICA CON VISOR 2ljund |$ 942]|$ 197.74
PLASMA ELECTRODE 450 amp. PT-36 OXY ESAB 0558003914 10jund |$ 16.49|$ 164.90
PLASMA ELECTRODE HOLDER PT-36 ESAB 0558003924 2und |$ 66.64|$ 133.28
PLASMA NOZZLE 1.0 mm PT-36 ESAB 0558006010 Tlund |$ 20.14|$ 140.98
PLASMA NOZZLE 14 mm PT-36 ESAB 0558006014 13jund |$ 20.14|$ 261.82
PLASMA NOZZLE 2.0mm (080) PT-36 ESAB 0558006020 15jund |$ 17.66|$ 264.85
PLASMA NOZZLE 2.3 mm PT-36 ESAB 0558006023 26jund [$ 20.14|$ 523.64
PLASMA NOZZLE 2.5 mm PT-36 ESAB 0558006025 10jund [$ 20.14|$ 201.40
PLASMA SHIELD 3.0 mm PT-36 ESAB 0558006130 8jund |$ 19.43|$ 155.44
PLASMA SHIELD 4.1 mm PT-36 ESAB 0558006141 15und [$ 19.37|$ 290.60
PORTA BOQUILLA GRACO lund |$ 44.80{$ 44.80
PROD. 21944- DIFFUSER PLASMA 24 SLOT COD. ESAB 04470031 6und |$ 36.03|$ 216.15
RODAMIENTO DE RODILLO A ROTULA 21312 EKIC3 MARCA: SKF 4lund $104.96 |[$ 419.86
RODAMIENTO DE RODILLO A ROTULA 22213 MARCA SKF lund |$ 81.90{$ 81.90
RODAMIENTO DE RODILLO A ROTULA 22318 EK/C3 MARCA: SKF ljund $250.91 [$ 250.91
RODAMIENTO DE RODILLO CONICO 33205 MARCA NTN 3und |$ 1050|$  31.50
RODAMIENTO NTN 33113 und |$ 3395/ 101.85
RODAMIENTO RIGIDO DE BOLAS 6010-2Z MARCA: SKF 2und |$ 10.90|$ 21.80
RODAMIENTO RIGIDO DE BOLAS 6205-2Z MARCA: SKF lund |$ 389|$  3.89
RODAMIENTO RIGIDO DE BOLAS 6211-2Z MARCA: SKF 8und |$ 16.60|$ 132.80
SHIELD HYPHERTHERM 220992 lund |$ 18.90($ 18.90
SIKAFLEX BLANCO 3und [$ 7.56|$ 22.69
SIKAFLEX GRIS 8und [$ 6.53|$ 52.25
STRETCH FILM DE 20" 6jund [$ 6.05($ 96.82
TENAZA PORTA ELECTRODO Sund |$ 15.33|$  76.63
TENAZA TIERRA 2und |$ 19.84|%  39.69




TINTE CLEANER 4jund $ 567|% 2270
TINTE DEVELOPER 9{und $ 6.96|$% 6261
TINTE PENETRANTE 6{und $ 6.03|$ 36.18
TIP 1.2 mm HEAVY DUTY 66/und $ 0.76|$% 49.83
TIP 1.6 mm 26(und $ 0.75|$%$ 19.50
TIZA CALDERO 945(und $ 0.08/$ 7891
TIZA DE YESO BLANCA 100jund $ 0.03|3% 2.50
TIZA DE YESO COLOR 100jund $ 0.03|3% 2.50
TOBERA TREGASKISS DE 5/8" 18jund $ 7.52|$ 13537
AGAMIX 60/m3 $ 455|$ 273.18
OXIGENO 114/m3 $ 1.82|$ 207.62
ACETILENO 52|KG $ 8.26|$ 429.55
GAS CARBONICO CO2 10|KG $ 096|3% 9.64
NITROGENO 10|m3 $ 236|$%$ 2357
Perno Hexagonal Inox C-304 UNC de 5/8" * 2" 6|pza S 0.75% 4.49
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 de 1/2" * 51/4" 3|pza S 1.80|$% 5.40
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 de 5/8" * 3 1/2" 40|pza S 0.55|$ 22.00
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 de 7/8" * 4" 10|pza S 1.00|$ 10.00
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 1" * 2 1/4" 15|pza S 1.08|$ 16.14
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 1/2" * 1 1/4" 36|pza S 021% 7.42
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 1/2" * 4" 112|pza S 043|$ 48.16
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 1/2" * 6" 3|pza S 0.44|% 1.33
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 3/4" * 2 1/2" 50|pza S 087|$ 43.60
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 3/4" * 2 3/4" 106|pza S  093|$ 9837
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 3/4" * 3 1/2" 50|pza S 092|$ 46.15
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 3/4" * 3 1/4" 81|pza S 099/$ 80.03
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 3/4" * 3 3/4" 71|pza S 1.10|$ 78.10
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 3/4" * 3" 97|pza S 099($ 95.93
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 3/4" * 4 1/2" 66|pza S 1.12|$ 73.66
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 3/4" * 4 1/4" 17|pza S 1.21|$ 20.60
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 3/4" * 4" 45|pza S 094|$ 42.30
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 5/8" * 1 3/4" 7|pza S 047|% 3.30
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 5/8" * 2 1/2" 3|pza S 035|% 1.05
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 5/8" * 2 1/4" 11|pza S 048|% 5.28
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 5/8" * 2" 3|pza S 0.47|% 1.41
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 5/8" * 4" 5|pza S 0.71|$ 3.57
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 7/8" * 3" 21ipza S 1.64|$ 34.42
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 1/2" * 1 1/2" 128|pza S 0.30|$ 38.50
Perno Hexagonal UNC ASTM A325 Galvanizado 1/2" * 1 3/4" 66|pza S 0.25|$ 16.77
Tuerca Hexagonal ASTM A194 Grado 2H, Galvanizado en Caliente, Rosca UNC 1/2" 400|pza S 011|$ 42.00
Tuerca Hexagonal ASTM A194 Grado 2H, Galvanizado en Caliente, Rosca UNC 3/4" 380|pza S 0.37|$ 142.08
Tuerca Hexagonal ASTM A194 Grado 2H, Galvanizado en Caliente, Rosca UNC 5/8" 40|pza S 0.20| % 8.08
Tuerca Hexagonal ASTM A194 Grado 2H, Rosca UNC 7/8" 40|pza S 0.57|$ 22.92
Tuerca Hexagonal ASTM A563 Galvanizado en Caliente, Rosca UNC 1/2" 51|pza S 0.80|$ 40.65
Tuerca Hexagonal ASTM A563 Galvanizado en Caliente, Rosca UNC 5/8" 10|pza S 0.21|% 2.13
Tuerca Hexagonal G-2 UNC Zinc de 3/8" 60|pza S 0.02|% 1.20
Tuerca Hexagonal G-5 Acero Negro de 1" 19|pza S 0.52|$ 9.92

$11,961.24




Anexo 3. Inventario real de equipos de proteccidn personal.

DESCRIPCION STOCK |UNIDAD|V.VENTA § | TOTAL $
Amés 3M para 7500 lund [$ 944|$ 944
Barbiquejo Elastico 3M 9ljund |$ 0.27|$ 24.82
Cartucho de Respiradores 3M 6003 lpar |$ 10.55/$ 10.55
Casaca de Cuero Amarilo talla M lund |$ 3050/$ 3050
Casco con Rachet Ajustable Azul Jund |$ 6.18/$ 1854
Casco con Rachet Ajustable Blanco 6und |$ 6.18/$ 37.05
Chaleco Rojo L 2und |$ 9.16/$ 18.32
Chaleco Rojo M 2und |$ 9.16/$ 18.32
Chaleco Drill Naranja, Cinta Reflectiva de 2", Logo Fyco Talla L Tlund |S 1056 73.89
Chaleco Dril Naranja, Cinta Reflectiva de 2", Logo Fyco Talla M dund |S 1056 42.22
Chaleco Dril Naranja, Cinta Reflectiva de 2", Logo Fyco Talla XL und |S 10.56{$ 95.00
Chaleco Drill Naranja, Cinta Reflectiva de 2", Logo Fyco Talla XXL 8und |S 10.56($ 84.44
Chaleco Dril Rojo, Cinta Reflectiva de 2", Logo Fyco Talla L Jund | 10.56$ 3167
Chaleco Dril Rojo, Cinta Reflectiva de 2", Logo Fyco Talla M Jund | 10.56$ 3167
Chaleco Drill Rojo, Cinta Reflectiva de 2", Logo Fyco Talla XL Jund | 10.56|$ 3167
Chaleco Drill Tecnoldgico color rojo, Cinta Reflectiva, Logo Fyco Talla L' 2und | 1056 21.11
Chaleco Drill Tecnoldgico color rojo, Cinta Reflectiva, Logo Fyco Talla "M 2und | 1056 2111
Chaleco Drill Verde, Cinta Reflectiva de 2", Logo Fyco Talla XL 2und | 1056($ 21.11
Cobertor 2000 3M lund [$ 2201$ 220
Escarpines de Soldador 50[par |$ 2.67|% 133.36
Fitro Rosado 3M 2097 15par |$ 12.92| $ 193.78
Gorro de Soldador Jund |$ 373§ 745
Guante de Jebe 10 2par |$ 180 9% 129.79
Guantes de Hilo par |$ 036|$ 6.11




Guantes de Hilo VENICUT52 fpar |[$ 6.74|$ 26.96
Guantes de Maniobra 90par |$ 1.80| §162.23
Guantes de nitrilo Corrugado Pufio Tejido 12par  |$ 160[$ 1920
Guantes de Nitrilo Kimberly G40 18par |§ 2358 4228
Guantes de Soldar Indura AT-19 Spar  |$ 6.08[% 3040
Lentes Claros 18und |$ 2.08($ 3744
Lentes Google K2 claro 22und  |$ 3958 86.90
Lentes Oscuros 6lund [$ 2.08| $126.87
Lentes Steelpro Everest luna clara Bund |$ 4368 34.88
Mandil de Cuero Sund |$  7.2L1$ 36.03
Mangas de Cuero 16und |$ 250(% 39.93
Orejeras 3M optime 98 gund |$ 19.96] $ 159.68
Pantalon con Cinta Reflectiva talla 32 Bund |$§ 9.70] $126.13
Pantalon con Cinta Reflectiva talla 34 23und  [$ 9.97| $229.22
Pantalon con Cinta Reflectiva talla 36 Jund |$ 10.25(8 30.74
Polo Azul FYCO Manga larga L Jund |$ 5028 15.05
Polo Azul FYCO Manga larga M fund |$ 502§ 2007
Polo Azul FYCO Manga larga XL Jund |$ 5028 4515
Prefiltro para Material Particulado 3M 5N11 fund |$ 156|$ 6.24
Punteras de acero para zapato lpar |$ 39.73|$ 30.73
Respirador Media cara 3M Tund |$ 35.12| $ 24581
Retenedor 501 3M par  |$  117($ 36.29
Retenedor 502 3M Spar  |§ 278]% 1392
Rodileras Soldador fund |$ 893% 6249
Tapones Auditivo 138und |$ 022($ 30.62
Traje Protector Para Pintor Aund |$ 214|$ 8563
TOTAL $2,884.01




Anexo 4. Resumen de inventarios

FABRICANTES Y CONSTRUCTORES

RESUMEN GENERAL VALORIZADO

INVENTARIO EPPS 5 2,884.01
INVENTARIO CONSUMIBLES $11,961.24
TOTAL $14.845.25

Anexo 5. Figuras.

Figura 14. Sobre stocks de materiales.



Figura 15. Desabastecimiento de materiales.

Figura 16. Estanteria no identificada.



Figura 17. Estanteria sin identificacion.

Figura 18. Incompatibilidad de materiales.



Figura 19. Materiales sin clasificar.

Figura 19. Falta de organizacion del almacén




Figura 20. Desorganizacion del almacén.

Figura 21. Materiales identificados con la tarjeta roja.



DESPUES

Figura 22. Aplicacion de seleccionar.

DESPUES

Figura 23. Primera y segunda S’s antes y después.



DESPUES

Figura 24. Aplicacion de la tercera S, Limpiar.

Figura 25. Aplicacion de la cuarta S’s.



DESPUES

Figura 26. Aplicacién de la cuarta S, Estandarizacion.




Me gusta usar la escala Likert

Totalmente Ni de acuerdo De T de
desacuerdo Endesacuerdo oy on desacuerdo acuerdo
. . Totalmente En Ni deacuerdo Totalmente de
Cuestionario ' De acuerdo Totales
desacuerdo [desacuerdo| Ni en desacuerdo acuerdo

1. (El almacén cuenta con stock suficiente?

2. ¢Los materiales se encuentran almacenados de forma
organizada ensus estantes?

3. ¢Los estantes se encuentran rotulados para buscar mas
rapido los materiales?

4. ¢Los materiales estan organizados segun sus
caracteristicas, con lo cual estos mantengan su vida util?

5. éEl personal de almacen tiene conocimiento de los
materiales y sus ubicaciones dentro del almacen?

6. ¢El area de almacén se encuentra limpia yordenada?

7.éLos materiales se encuentran debidamente
almacenados?

8. ¢Existe sufiente espacio para almacenar los materiales?

9. ¢Se logra supervisarla compra de los materiales cuando
lleganalaempresa?

10. ¢Se realizan ajustes de inventario constantemente?

11. ¢El almacenero contabiliza y registra los materiales
devueltos de obras externas para suingreso al almacen?

12 ¢El area de almacen cuenta con la tecnologia necesaria
para realizar un trabajo adecuado?

13. ¢Los trabajadores reciben suficiente capacitacion?

14. ¢Se siente motivado y comprometido con su trabajo?

15. ¢Considera que existe mucho ruido en su centro de
trabajo?

16.éConsidera que el personal es insuficiente?

17.éEl almacén cuenta con un ERP?

18.¢Existen suficiente sformatos de control de materiales?

19.¢Equipos en desuso?




By Cosre @

FABRICANTES Y CONSTRUCTORES

FICHA DE REGISTRO DE MATERIALES

TIPO DE MATERIAL:

CONSUMIBLES

EPPS

FECHA

CODIGO

DESCRIPCION CANTIDAD

PRECIO UNITARIC

PRECIO TOTAL




EI' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Sistema de gestion de inventarios y productividad

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! Relevancia? | Claridad3 | Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Gestion de inventarios Si No Si No | Si | No
Dimension 1: Planificacion de inventarios

Solicitudes atendidas v v v

Solitudes planificadas

Dimension 2: Rotacién de inventarios
R — Consumo anual (US$) v v v

" Inventario promedio (Us$)

Dimensién 3: Exactitud de inventarios
N° items N° items
9% inventarios _ Tegistrades — con diferencia v v v

exactos N° {tems registrados

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No Si No
Dimensién 1: Eficacia
IPA =PA /PP x 100

IPA: indice de pedidos atendidos 4 4 v
PA: pedidos atendidos
PP: pedidos programados

Dimensién 2: Eficiencia
IPP = PAP / PA x 100

IPP: indice de pedidos atendidos perfectamente v v v
PAP: pedidos atendidos perfectamente
PA: pedidos atendidos

Observaciones (precisar si hay suficiencia): es pertinente

Opinién de aplicabilidad: Aplicable[ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr./ Mg: Lino Rodriguez Alegre DNI: 06535058
Especialidad del validador: Ing. Pesquero tecndlogo.

26 de abril del 2021

/
A

————

Pertinencia: El indicador corresponde al concepto teérico e

ING. LINO & RODRGUEZ ALEG

INGENIERD PESC
— LI

formulado.

2Relevancia: El indicador es apropiado para representar al

componente o dimension especifica del constructo Firma del Experto Informante

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del
indicador, es conciso, exacto y directo.



&I' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Sistema de gestion de inventarios y productividad

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! Relevancia? | Claridad3 | Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Gestion de inventarios Si No Si No | Si | No
Dimension 1: Planificacion de inventarios

Solicitudes atendidas v v v

Solitudes planificadas

Dimension 2: Rotacién de inventarios
R — Consumo anual (US$) v v v

" Inventario promedio (Us$)

Dimensién 3: Exactitud de inventarios
N° items N° items
9% inventarios _ Tegistrades — con diferencia v v v

exactos N° {tems registrados

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No Si No
Dimensién 1: Eficacia
IPA =PA /PP x 100

IPA: indice de pedidos atendidos 4 4 v
PA: pedidos atendidos
PP: pedidos programados

Dimensién 2: Eficiencia
IPP = PAP / PA x 100

IPP: indice de pedidos atendidos perfectamente v v v
PAP: pedidos atendidos perfectamente
PA: pedidos atendidos

Observaciones (precisar si hay suficiencia): SI HAY

Opinién de aplicabilidad: Aplicable[ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr./ Mg: Sunohara Ramirez Percy Sixto DNI: 40608759
Especialidad del validador: Ing. Industrial.

26 de abril del 2021

Pertinencia: El indicador corresponde al concepto tedrico

formulado. A

ZRelevancia: El indicador es apropiado para representar al ~ memmmmeeeee e e

componente o dimension especifica del constructo
Firmadel Experto Informante.
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del

indicador, es conciso, exacto y directo.



EI' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Sistema de gestion de inventarios y productividad

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! Relevancia? | Claridad3 | Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Gestion de inventarios Si No Si No | Si | No
Dimension 1: Planificacion de inventarios

Solicitudes atendidas v v v

Solitudes planificadas

Dimension 2: Rotacién de inventarios
R — Consumo anual (US$) v v v

" Inventario promedio (Us$)

Dimensién 3: Exactitud de inventarios
N° items N° items
9% inventarios _ Tegistrades — con diferencia v v v

exactos N° {tems registrados

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No Si No
Dimensién 1: Eficacia
IPA =PA /PP x 100

IPA: indice de pedidos atendidos 4 4 v
PA: pedidos atendidos
PP: pedidos programados

Dimensién 2: Eficiencia
IPP = PAP / PA x 100

IPP: indice de pedidos atendidos perfectamente v v v
PAP: pedidos atendidos perfectamente
PA: pedidos atendidos

Observaciones (precisar si hay suficiencia): SI HAY

Opinién de aplicabilidad: Aplicable[ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr./ Mg: BAZAN ROBLES ROMEL DARIO DNI: 41091024
Especialidad del validador: Ing. Pesquero tecndlogo.

12 de mayo del 2021

Pertinencia: El indicador corresponde al concepto tedrico )

formulado.

2Relevancia: El indicador es apropiado para representar al ~ memmmmmee T

componente o dimension especifica del constructo
Firmadel Experto Informante.
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del

indicador, es conciso, exacto y directo.



Lima, 03 de mayo del 2021
AUTORIZACION
Sefores:

Juan Manuel Alegre Hinostroza y Oswaldo Humberto Castillo Mamani.
ASUNTO: AUTORIZACION PARA REALIZAR TESIS DE INVESTIGACION

Estimados,
Yo, Wiifieoo  Spllcghemon stosle: . identificado con DNI: 26686 14

En mi calidad de Jefe de Logistica de la empresa FyCO S.R.L., autorizo a Juan
Manuel Alegre Hinostroza y Oswaldo Humberto Castillo Mamani, estudiantes
de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la universidad Cesar
Vallejo — Sede Lima Este, a utilizar informacion del area en estudio en las
instalaciones de la empresa para el desarrollo de su proyecto de tesis
denominado: "Sistema de gestion de inventarios para mejorar la productividad
en el area de almacén de la empresa FyCO S.R.L., Lima - 2020",

El material suministrado por la empresa sera la base para la construccion de un
estudio de caso, la informacion y resultado que se obtenga del mismo podrian
llegar a convertirse en una herramienta didactica que apoye la formacion de los
estudiantes de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial.

Atentamente,

Ing. Witfredo Sulicahuaman
Ldgistica

DNI 72668374



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Originalidad de los Autores

Nosotros, ALEGRE HINOSTROZA JUAN MANUEL, CASTILLO MAMANI OSWALDO
HUMBERTO estudiantes de la FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la
escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO SAC - LIMA ESTE, declaramos bajo juramento que todos los datos e
informacion que acompafian la Tesis titulada: "Sistema de gestion de inventarios para
mejorar la productividad en el almacén de la empresa FyCO S.R.L., Lima 2021", es de
nuestra autoria, por lo tanto, declaramos que la Tesis:

1. No ha sido plagiada ni total, ni parcialmente.

2. Hemos mencionado todas las fuentes empleadas, identificando correctamente toda
cita textual o de parafrasis proveniente de otras fuentes.

3. No ha sido publicada, ni presentada anteriormente para la obtencién de otro grado
académico o titulo profesional.

4. Los datos presentados en los resultados no han sido falseados, ni duplicados, ni

copiados.

En tal sentido asumimos la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de la informacion aportada, por lo
cual nos sometemos a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad

César Vallejo.
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DNI: 10073171 OSCASTILLOM el 08-09-

ORCID 0000-0002-8295-0557 2021 09:06:45
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