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Resumen

El trabajo investigativo se enfocd en optimizar el sistema de compras en repuestos, a
traves de la revision del histérico de los consumibles durante los ultimos cinco afios,
para reducir pérdidas de inventario en la industria de alimentos del canton Yaguachi,
lo cual conllevé a identificar cuéles son los procesos manuales en la solicitud de
pedidos que estan originando el bajo o sobre stock en el almacenamiento de los
productos, se determind como afecta la inadecuada programacion de los materiales
requeridos en los costos en la cadena de suministros y se establecié como la escasez
mundial de materias primas afecta la cadena de produccién en las empresas de
fabricacion de alimentos acuicolas. Adicionalmente se realizé un levantamiento de
informacion bibliogréafica que permitié fundamentar el marco referencial. En cuanto a
la metodologia se requirid un estudio cuantitativo, bibliografico, experimental y
estadistico. De acuerdo con los resultados presentados se ha evidenciado la
existencia de un valor en el almacén de repuestos GG01 de 1.8 MM de délares, donde
se disponen los materiales para el mantenimiento preventivo para los equipos
industriales de la empresa, los cuales han ido incrementando su valor. El impacto que
genera la ausencia y/o obsolescencia de un repuesto en almacenamiento conlleva
gue equipos o lineas de produccién estén paralizadas afectando directamente a la
rentabilidad de la compafiia, por no disponer productos que solicita el mercado. Con
estos resultados se propuso la “Optimizaciéon del sistema de compras en repuestos
por medio de la metodologia Enterprise Resource Planning, en la industria de
alimentos del canton Yaguachi’, desarrollando la clasificacién de los repuestos
aplicando la criticidad ABC entre otros aspectos. Se concluye que la propuesta es la

mejor alternativa para erradicar las falencias que presenta la empresa en mencion.

Palabras clave: Compras, repuestos, optimizacion, inventario, criticidad
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Abstract

The research work focused on optimizing the spare parts purchasing system, through
the review of the history of consumables during the last five years, to reduce inventory
losses in the food industry in Yaguachi, which led to identify which are the manual
processes in the request for orders that are causing low or over stock in the storage
of products, it was determined how it affects the inadequate programming of the
required materials in the costs in the supply chain and it was established how the
global shortage of raw materials affects the production chain in aquafeed
manufacturing companies. Additionally, a bibliographic information survey was carried
out to support the frame of reference. As for the methodology, a quantitative,
bibliographic, experimental and statistical study was required. According to the results
presented, it has been evidenced the existence of a value in the spare parts
warehouse GGO1 of 1.8 thousand dollars, where the materials for the preventive
maintenance of the company's industrial equipment are kept, which have been
increasing their value. The impact generated by the absence and/or obsolescence of
a spare part in storage means that equipment or production lines are paralyzed,
directly affecting the company's profitability, since the products requested by the
market are not available. With these results, the "Optimization of the spare parts
purchasing system through the Enterprise Resource Planning methodology, in the
food industry of the Yaguachi Canton" was proposed, developing the classification of
spare parts by applying the ABC criticality among other aspects. It is concluded that
the proposal is the best alternative to eradicate the shortcomings of the company.

Key words: Purchasing, spare parts, optimization, inventory, criticality.

UNIVERSIDAD ESTATAL DE MILAGRO



Lista de Figuras

Figura 1 Etapas del proceS0 RCM .........oiiiiiiiiiiiiie e 42
Figura 2 Clasificacion por costos de materiales en el inventario..........cc..ccccceeeeee.. 51
Figura 3 Revision de 0bSOIESCENCIA........ccoceeiiiieiiicie e 53
Figura 4 Proceso de Solped Manual ............ccoouvvuiiiiiiiii e 55
Figura 5 Datos de solicitudes manuales y automaticas............cccoeeeeeeeeeeeeiiiiinneeeeenn. 56
Figura 6 Diagrama de Ishikawa por obsolescencia o perdida de inventario............. 57

Figura 7 Propuesta de clasificacion con nuevos stocks de almacenamiento y

LTS (= L= T0 = USSP 59
Figura 8 Porcentaje de indisponibilidad en lineas de produccion................ccccco....... 60
Figura 9 Proyeccidn de costo de almacenamiento............cccccvveeiiieeeeeeeeviiiiie e 78

UNIVERSIDAD ESTATAL DE MILAGRO


file:///C:/Users/ServiPro/Documents/FORMATO_TESIS-Monserrate.docx%23_Toc135933855
file:///C:/Users/ServiPro/Documents/FORMATO_TESIS-Monserrate.docx%23_Toc135933860

Listade Tablas

Tabla 1 OperacionNaliZaCiON ...........ccooviiiiiiii e e 8
Tabla 2 Clasificacion por costos de materiales en el inventario...............ccceeeeeeeen. 51
Tabla 3 Caracterizacidn por SU MOVIMIENTO ........ccoeeeeeeeeeieeeeeeeeeee e 52
Tabla 4 Caracterizacion por su inmovilidad..............oevuiiiiiiie i, 52
Tabla 5 Analisis de 0bSOIESCENCIA .........coooeeieieeeeeee 53
Tabla 6 Procesos 0 solicitudes manuales ... 54
Tabla 7 Datos de solicitudes manuales y autOmatiCas...........coouvuvviieeeieeeeneiniiinnne 56
Tabla 9 Matriz para creacion de repUESIOS ........cccvvvivviiiiiiiee e 64
Tabla 10 Tipo d€ MAtErial...........coieieeiieiieeie e e e e 66
Tabla 11 Grupo de artiCulOS ........ccoeeeei e, 69
Tabla 12 Indicador ABC de Materiales. ........cooeeeeeiiiiiiiiiiiiie e 72
Tabla 13 Tipo de CategoriZaCION ...........cevuuiiiiie e 72
Tabla 14 Matriz de identificacion de repuesto ABC..........ccoooeviiiiiiiiiiiiiee e, 73
Tabla 15 Costo de inventario y previsiones hasta 2025.............ccccceeveeeeeeeee, 77
Tabla 16 LINEAMIENTOS ......cceeuiiiiiie et e e e e e e e e e e e e e e e eeennnnnnnes 79
Tabla 8 Verificacion de 1as hipOteSIS ...........iiiii i 80

UNIVERSIDAD ESTATAL DE MILAGRO



Indice/ Sumario

DT = Tod Lo TSR0 [N T | (o] RSP 1
Aprobacion del Director del Trabajo de Titulacion.............ccoovvvvviiiiiiieeeeeeeee e 2
Certificacion de 1a DefeNSa .........couuiiiiiii e 3
DEDICATORIA. .ottt ettt ettt et e e e e e e e e e e eeeees 4
AGRADECIMIENTOS ...ttt e e e e 5
RESUIMEN ... ettt e e e et e e e e et e e e et e e ean e e eanaees 6
Y 0111 - Vo SRR 7
] 0T [Tt o3 o] o 1
Capitulo I: El problema de 1a INVeStIgaciOn ..........ccoooeeeiiiiiiiiiiiiie e e e e 3
1.1 Planteamiento del problema ............oouiiiii i 3
1.2 Delimitacion del problema..........cooooriiiii e 4
1.2 Formulacion del problema...........coovvuuiiiiiii e 5
1.3 Preguntas de iNVeStQaCION .............uuuiiiiiieeeiieeeiie e e e 6
1.4 Determinacion del temMa ..........coooiiiiiiiiiiii e 6
1.5 ODJEtIVO GENEIAL ... 6
1.6  ODbjetivoS €SPECITICOS ....euiiiiiiiiiiiiiiiie e 6
O o 1T 0] (= L SRRPR PP 7
1.8 JUSHFICACION. ..o 10
1.9 Alcance Y lIMItACIONES ........cooeeieeeeeeeeeee e 11
CAPITULO II: Marco teorico referencial............cc.ccveeveeeeeeeieeeeie e e 13
P2 N (Yoo (= (= 13

P2 I Y 1 (= Tod=To (=T ) (=T 1] (o o L 13
2.1.2 Antecedentes referenCiales...........oouuuieiiii i 20

2.2 Contenido teorico que fundamenta la investigacion..............cccccceveeeeenenne 24
2.2.1 Manejo y auditoria de repuestos y consumibles ............cccccovviieeiiiiiiiiiiiieeee e, 24
2.2.2 Ciclo y ROtacion de INVENTAIIO .........c.uviiiieiieee e 25

2.2.3 Métodos aplicados para el control de inventario (industria de alimentos)... 27

2.2.4 ADSTECIHMIEITO ...ttt 28
2.2.5 Optimizacion de la linea de produCCION.............uueuuuurrireereiiiiiiineeeeeeeenenneneennnnnnnnnes 29
2.2.6 Metodologia LEAN ......cooiiiiiiiiiee ettt 30
2.2.7 LAS 5SSttt et e e e bt e e e nb et e e e ba e e e e anraeeas 31
2.2.8 K@UZEBN ...ttt 31
2.2.9 COoStoSs de MAaNtENIMIENTO. ... ..uuiuiiiiiiiiiiiiieiee e nennnnne 31
2.2.10 TOC teoria de reStrCCIONES. .....cceiiiiiiieieeee e e ettt e e e e e e s e e e e e e e e eebeaeeeaaeas 33
P RS 1 QS 1 [ = WP PP 34
2.2.12 CoNtrol de ODSOIESCENCIA ... ...uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii bbb eeaeeene 34

UNIVERSIDAD ESTATAL DE MILAGRO



2.2.13 Chatarrizacién (costos de chatarrizar electrénicos) ...........ccceeeeiieeeiieeiiiiiiiieeeen, 35
N N 011 (o I = 7= 1= o] [ TP 36
2.2.15 Relacion COStO / BENETICIO .....uuuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiibibiseasanbsaeneeeeneaneeeenennnnnes 36
2.2.16 COSto — BENEFICIO ANAIISIS ... .uuuueiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiaaiaaeaeaaeaaanaaeseesnnnnesnnennsnnsnnnnnnnes 36
2.2.17 Elaboracion Analisis COStO / BENEFICIO ........uuuuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiienneennnnnnnnens 37
2.2.18 REULIIZACION. ...ttt nenenenes 37
2.2.19 EQUIPOS CIHICOS ...ceiiieiiiiiite ettt e e e e e e e aeeeas 38
A O =N (=T e (=R 01VZ T o1 ¢= U4 o 39

2.3 RCM mantenimiento centrado en la confiablidad..............ccccccoiiiiiiiiiinnn. 41
2.4 ldentificacion de la falla funCional...............eeiiiiiiiiie e 43
CAPITULO Ill: DiSefio MEtOAOIOGICO ........cc.veieeeeee e 47
3.1 Tipo y disefio de INVESIGAaCION .........coevvviiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeee e 47
3.2 Lapoblacion y la MUESIIA .........ccvuueiiiie e 47
3.2.1 Caracteristicas de la poblacion .............ccveiiiiiiiiiiii e 47

3.3 LOS MELOAOS Y 1S tECINICAS ...ceeeeiiiiiiiiiieee ettt 48
3.4 Procesamiento estadistico de la informacion.............ccccceeviiiiiiiiiiiiiieeeeeenee 49
CAPITULO IV: Andlisis e interpretacion de resultados.............c.cccceveeeeeeeereeeenenne., 50
4.1 Analisis de la situacion actual .............ccevvviiieiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeee e 50
4.2 ANAlISIS COMPATALIVO .....uuviiiiiiiieeeieiiiiieie e e e e e e e e e e e e aanes 54
4.3  Verificacion de 1as HIPOtESIS. ........uuuiiiiiiiieiieiiiieeee e 80
CAPITULO V: Conclusiones y ReCOMeNdacCIONES ............uuuuuuuimeimmmmiiiniiiiiiiiiiiinnnnnnns 82
S0 o Tod (1] o 1= 2SS 82
5.2 RECOMENUACIONES .....cevviiiiiieeeeeeeeiiiiiies e e e e e e ettt e e e e e e e e e e e eaaa e e e e e e e eeeeeennnnnnns 83
(2] o] ToTo ] = 1 = LU PR PPPPPRRRR 85

UNIVERSIDAD ESTATAL DE MILAGRO



Introduccion

Las empresas del sector acuicola en el Ecuador han mantenido un crecimiento
en su demanda tanto a nivel nacional como internacional a tal punto se ocupar el
segundo puesto en las exportaciones ecuatorianas en al afio 2021. El camarén es un
producto que goza de una alta preferencia en los mercados extranjeros debido a su
sabor y calidad. La industria acuicola ha despertado el interés de este estudio debido
a ciertos problemas que se ha venido suscitando en la empresa de alimentos
balanceados para el sector acuicola, por problemas en la adquisicion y compra de
repuestos, lo cual esta afectando en el inventario y obsolescencia.

La emergencia que vivid el mundo entero afecto a muchos sectores del
comercio en especial industria acuicola donde se encuentra inmersa la empresa
objeto de estudio, que tuvo que enfrentar los estragos de esta pandemia a causa de
la crisis de materiales como las materias primas, insumos, repuestos que agudizan el
sistema de reposicionamiento afectando la cadena de suministros. Ademéas de
presentar problemas en la planificacion que conllevan a la obsolescencia de
materiales por encontrarse almacenado por mucho tiempo.

Las empresas hoy en dia buscan mejorar sus procesos para mitigar los altos
costos operativos, es asi como el control de inventario es importante para evitar la
compra de productos innecesarios que podrian generar grandes pérdidas de dinero
por el deterioro u obsolescencia de los productos, por ello la importancia de optimizar
el sistema de compras en repuestos, a través de la revision del historico de los
consumibles, para reducir pérdidas de inventario, lo cual conllevo a identificar cuales
son los procesos manuales en la solicitud de pedidos que estan originando el bajo o
sobre stock en el almacenamiento de los productos, se determind como afecta la

inadecuada programacion de los materiales requeridos en los costos en la cadena de
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suministros, también se establecié que la escasez mundial de materias primas afecta
la cadena de produccion y finalmente, se desarroll6 la metodologia MRP para para
reducir pérdidas de inventario.

Dentro de este contexto, se ha desarrollado cinco capitulos, en los cuales se
ha identificado claramente los problemas que se suscitan en el sistema de compras
de repuestos, para ello, se realizé un levantamiento de informacion bibliografico y de
campo, a fin de recolectar datos importantes que ayudaron a sustentar la propuesta
de solucién de este estudio, el mismo que consistié en realizar la clasificacion de los
repuestos por medio de su criticidad aplicando la criticidad ABC, reposiciones del
inventario o por necesidades de acuerdo con los usuarios, ademas de proponer
contrato Marco en repuesto de categoria A, B y C para minimizar el inventario en
bodega.

La novedad y originalidad de este estudio radicé en la optimizacion del sistema
de compras en repuestos, a través de la revision del histérico de los consumibles

durante los ultimos cinco afios, para reducir pérdidas de inventario en la Industria de

alimentos del Canton Yaguachi.
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Capitulo I: El problema de la investigacion

1.1 Planteamiento del problema

El desarrollo del trabajo se ha centrado en la empresa que inici6 sus
operaciones en la elaboracién de alimento balanceado en el mercado ecuatoriano
desde el afio 2013, en la division de alimento balanceado para el sector acuicola, el
cual se exportaba desde el pais de Perl. En el mercado se ha posicionado como un
referente para el alimento de camarones, ocupando en el afio 2021 el segundo lugar
de exportaciones del Ecuador y el primer lugar de exportaciones no petroleras,
superando el que se habia mantenido por mucho tiempo como el banano (Panorama
Acuicola Magazine, 2018). Sin embargo, en la actualidad se presentan problemas en
la adquisicion y compra de respuestas, lo cual esta afectando en el inventario y
obsolescencia.

En vista del gran crecimiento exponencial del sector acuicola y su demanda de
alimento para los productores, se une una gran incertidumbre a causa de la crisis de
materiales del efecto POST COVID19 que son las materias primas, insumos,
repuestos que agudizan el sistema de reposicionamiento tradicional que se
planteaban en escenarios deterministas los cuales no se enfocan a la variacién que
podria existir por la demanda de la produccién, esta incertidumbre esté afectando la
cadena de suministros.

Dentro de la gestion operativa se manejan procesos manuales en la solicitud
de pedidos, esto es causado por la falta de planificacion de repuestos, generando un
bajo o sobre stock en el almacenamiento, ademas de incurrir en la obsolescencia de
materiales por encontrarse almacenado por mucho tiempo.

Las demoras en el proceso de intervencion de un equipo se originan por la falta
de programacion de los materiales requeridos o niveles de inventario, generando
mudas en el proceso que conllevan a un elevado costo en la cadena de suministros
por mantener inventarios obsoletos, codigos repetidos en la base de datos, detalles
no especificados al momento de realizar la compra del material. Cabe mencionar que
estas practicas obsoletas se continlan dando por compras en la actualidad, donde
existe un cambio en el enfoque de niveles de inventario en base a la demanda.

La falta de consumibles de los equipos que requieren de productos importados

para la fabricacion de una pieza especifica se ha dado por la escasez mundial de
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materias primas, lo cual ha afectado de manera sistematica otras cadenas de
suministros generando un “efecto mariposa”, que en consecuencia se ha visto en la
forzosa necesidad de suplir con otros materiales que no cumplen las especificaciones,
haciendo paradas en las lineas de produccién que han conllevado a pérdidas
econdmicas de la compaiiia.

De acuerdo con los problemas mencionados se sefialan las causas y efectos
gue inciden la gestion operativa del area de compras de la empresa de alimento
acuicola:

Causas
*  Procesos manuales en la solicitud de pedidos
+ Falta de programaciéon de los materiales requeridos
+ Escasez mundial de materias primas
Consecuencias
« Bajo o sobre stock en el almacenamiento
» Elevado costo en la cadena de suministros

« Paradas en las lineas de produccién

1.2 Delimitaciéon del problema

Area: Produccién

Espacio: Pais, Ecuador

Region: Costa

Canton: Yaguachi

Objeto de estudio: Empresa perteneciente a la divisién de alimento balanceado
para el sector acuicola.

La investigacion se baso6 en informacién o datos referenciales con no mas de
5 afios de antigliedad para lo cual recolectaron datos e informaciéon que permitieron
fundamentar el presente trabajo.

Universo: La presente investigacion se realizara en el aprovisionamiento de

materiales consumibles y de alta rotacion en una empresa dedicada a la elaboracién
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de alimento balanceado en el mercado ecuatoriano, la cual actualmente tiene en un
inventario en bodega que supera 1.7 MM de dolares y lleva mas de 9 afos en el

mercado.

1.2 Formulacion del problema

¢De qué manera se optimizaria el sistema de compras de repuestos para
reducir pérdidas de inventario en la Industria de alimentos del Cantén Yaguachi?

A continuacion, se presentan diez aspectos que le permitiran evaluar el problema.
Debe leer cada uno de ellos y seleccionar por lo menos seis que estén de acuerdo a

la investigacion:

Delimitado:

El desarrollo del trabajo investigativo se centra analizar los procesos manuales
en la solicitud de pedidos, esto es causado por la falta de planificacién de repuestos,
generando un bajo o sobre stock en el almacenamiento, ademas de incurrir en la
obsolescencia de materiales por encontrarse almacenado por mucho tiempo.
Teniendo un marco de referencia temporal el periodo comprendido entre el 2021-
2022.

Claro: el desarrollo del trabajo se centra en generar un sistema de gestion de
inventario que permita reducir los tiempos de entrega, garantizando el material en el
tiempo indicado, ademas con una correcta planificacion.

Concreto: el trabajo se desarrolla de forma concreta en cuatro capitulos donde
se describe cada uno de los componentes que forman parte de la investigacion,
recoleccion de resultados y conclusion.

Relevante: El trabajo beneficia a la industria acuicola a reducir pérdidas de

inventario en la Industria de alimentos del Canton Yaguachi.
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Original: la optimizacion del sistema de compras en repuestos permitira
reducir pérdidas de inventario en la Industria de alimentos del Canton Yaguachi., por
lo tanto, es factible su aplicacion.

Factible: el desarrollo del trabajo se basa en reducir pérdidas de inventario en
la Industria de alimentos del Cantdén Yaguachi, por lo tanto, es una propuesta que
tiene un alto grado de factibilidad por obtener resultados en un corto tiempo.

Variables: Las variables identificadas en este trabajo son las siguientes:

Variable independiente: sistema de compras de repuestos

Variable dependiente: reduccion pérdidas de inventario

1.3 Preguntas de investigacion

¢,De qué manera se optimizaria el sistema de compras de repuestos para

reducir pérdidas de inventario en la Industria de alimentos del Cantén Yaguachi?

1.4 Determinacion del tema

“Optimizacion del sistema de compras en repuestos por medio de la
metodologia Enterprise Resource Planning, en la industria de alimentos del canton

Yaguachi”.

1.5 Objetivo general

Optimizar el sistema de compras en repuestos, a través de la revision del
histérico de los consumibles durante los ultimos cinco afos, para reducir pérdidas de
inventario en la Industria de alimentos del Canton Yaguachi

1.6 Objetivos especificos

1. Identificar cuéles son los procesos manuales en la solicitud de pedidos que

estan originando el bajo o sobre stock en el almacenamiento de los productos.
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2. Determinar como afecta la inadecuada programacion de los materiales
requeridos en los costos en la cadena de suministros.

3. Establecer cdmo la escasez mundial de materias primas afecta la cadena
de produccién.

4. Desarrollar la metodologia MRP para para reducir pérdidas de inventario.

1.7 Hipotesis

Hipotesis general

Si se optimizara el sistema de compras de repuestos se reducira las pérdidas
de inventario en la Industria de alimentos del Cantén Yaguachi.

Hipotesis particulares

Los procesos manuales en la solicitud de pedidos incidiran en el bajo o sobre
stock en el almacenamiento de los productos.

La falta de programacion de los materiales requeridos influira en el elevado
costo en la cadena de suministros

La escasez mundial de materias primas incidird las paradas en las lineas de
produccion.

Declaracion de las variables

Variables de la hipo6tesis general

Variable independiente: Sistema de compras de repuestos

Variable dependiente: Pérdidas de inventario.

Variables de las hip6tesis particulares

Variable independiente: Procesos manuales

Variable dependiente: Bajo o sobre stock en el almacenamiento

Variable independiente: Programacion de los materiales

Variable dependiente: Costo en la cadena de suministros
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Variable independiente: Materias primas

Variable dependiente: Lineas de produccion

Operacionalizacion de las variables

Tabla 1 Operacionalizaciéon

Variables Independientes

Indicadores

Uso de repuestos Sistema de
compras de repuestos

Aplicacion de procesos manuales por
parte del usuario.

Programacion empirica por parte del

usuario estimada de los materiales

Escases de Materias primas
mundiales por externalidades
mundial.

Variables dependientes

Demanda de repuesto/Stock disponible

Politicas, normas, reglamentos/gestion de

operacion
Planificacion de materiales/control de
inventario
Demanda de recursos y materias

primas/Proceso de produccion

Indicadores

Pérdidas de inventario

Bajo o sobre stock en el

almacenamiento

Costo de mantener la cadena de

suministros

UNIVERSIDAD ESTATAL DE MILAGRO

Costo/sistema de inventario

El stock o inventario de existencias es el
conjunto de materiales y/o mercancias que
se almacenan

% de pedidos entregados con productos o

articulos dafados



Mantenimiento Lineas de produccién  Produccién real obtenida y la produccion

maxima teodrica.

Nota. Operacionalizacién de las variables independientes y dependientes. Elaboracion propia.
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1.8 Justificacion

El desarrollo del trabajo se centra en la cadena de suministro de una empresa
gue se dedica a la elaboracion de alimento balanceado para el sector acuicola, la cual
no cuenta con un sistema de gestion de compras en repuestos, lo cual ha generado
costos elevados en el inventario, los mismos que alcanzan el 1.7 millones al afio 2021
y una obsolescencia que ha alcanzado los 40 mil délares en el primer semestre del
afio 2021, ademas de indisponibilidades de equipos que superan el 6% del tiempo
productivo de la empresa con un indicador de OEE del 71%, de acuerdo a los datos
obtenidos de la empresa.

De acuerdo con la revision de fuentes bibliogréficas el contar con un sistema
de aprovisionamiento de planificacion de materiales existen diferentes programas que
permitira satisfacer las exigencias y necesidades para las distintas areas garantizando
la disponibilidad en su tiempo y momento requerido mediante planificacion o buffer
para su control e inventario. Dentro de este contexto se enmarca la presente
investigacion, para establecer soluciones acertadas en relacion con la problematica
planteada.

A nivel mundial las empresas buscan ser eficientes generando un minimo
impacto ambiental por residuos y a su vez por gastos de materiales utilizables en un
momento previsto, por tal motivo todas las empresas de manufactura, comerciales,
industriales y servicios encuentran un mejoramiento con el uso de diferentes
programas que les han ayudado a optimizar sus recursos.

En el Ecuador se han tomado medidas para la obsolescencia programada, En
el afio 2016, la Asamblea Nacional de Ecuador, aprob6 una norma legal, el Cédigo
Organico de la Economia Social de los Conocimiento, Creatividad e Innovacion que,

en su articulado -disposicidn general vigésima primera- ha dado un primer avance en
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contra de esta practica comercial en el &mbito de las compras del Sector publico de
su pais (Zambrano, 2018, p. 10).

En la provincia del Guayas existe el 41% de las empresas industriales del
Ecuador, lo cual se ha visto importante generar un sistema de gestion de inventario
gue permita reducir los tiempos de entrega, garantizando el material en el tiempo
indicado, ademas con una correcta planificacion se podria reducir la obsolescencia
minimizando el impacto ambiental y costos de almacenamiento.

El sistema de planificacion conlleva un sistema de control de stock, listas y
materiales, programacion de necesidades, niveles de inventario, ademas en muchas
empresas industriales no existe una correcta clasificacion de los materiales y su
metodologia al momento de adquirirlos llegando a tener volimenes altos de inventario
y muchas veces tiempo después declarando como obsoletos generando pérdidas
econdmicas a la compaiiia.

En la Industria, existe la apertura para realizar el analisis e implementar la
metodologia en el sistema de compras de materiales para optimizar la adquisicion de
estos aplicando el modulo de Material Requierement Planning (MRP) para la
planificacion de componentes, garantizando su disponibilidad. En funcion de lo
explicado anteriormente, queda demostrado que, la realizacion de la investigacion es

posible, sustentable y sostenible.

1.9 Alcance y limitaciones

Alcance

El desarrollo del trabajo se ha centrado en una empresa que se dedica a la
elaboracion de alimento balanceado en el mercado ecuatoriano en la division de
alimento balanceado para el sector acuicola, donde se presentan problemas en

gestion operativa en cuanto al manejo de procesos manuales en la solicitud de
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pedidos, esto es causado por la falta de planificacion de repuestos, generando un
bajo o sobre stock en el almacenamiento, ademas de incurrir en la obsolescencia de
materiales por encontrarse almacenado por mucho tiempo.

Limitaciones

Las limitaciones que surgieron en el desarrollo del trabajo fue la recoleccion de
informacion, por la confidencialidad que muchas empresas del ser acuicola
mantienen, ademas de lidiar con la mentalidad de muchos empresas en hacer
cambios que traen consigo procesos que no conocen y tienen que capacitarse para
Optimizar el sistema de compras en repuestos, a través de la revision del historico de

los consumibles, para reducir pérdidas de inventario.
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CAPITULO II: Marco tedrico referencial
2.1 Antecedentes

2.1.1 Antecedentes historicos

El inventario ha existido desde la época de los griegos y egipcios donde se
enfocaron en almacenar los alimentos para ser utilizados en tiempos dificiles de
sequias, enfermedades o calamidades. Es asi como surge asi el problema de los
inventarios para hacer frente en tiempos de escasez los cuales permiten asegurar la
subsistencia del negocio o0 supervivencia de los pueblos, organizaciones y familias
para el desarrollo de sus actividades y no se vean paralizadas por falta de alimentos
(Camacho, et. al, 2021, p. 3).

El inventario debe ser administrativo y eficiente para la produccion o servicios
gue se ofrecen para la operatividad de la empresa, segun Asencio, et. al (2017)
establecen como objetivos principales en la organizacion el “garantizar el inventario
disponible para la operatividad de la empresa y conservar los niveles 6ptimos para
minimizar los costos totales de los materiales para el mantenimiento” (p. 1). Lo
mencionado demuestra que se debe mantener un nivel adecuado de inventario, ya
gue, si se mantienen niveles altos, existird un dinero amortizado lo cual no es rentable
ni conveniente para la empresa.

Segun Romero (2021) el stock de seguridad y las medidas habituales hacen
frente a la incertidumbre de la oferta y demanda. en la situacion actual se enfocan en
un producto y no se consideran las situaciones de configuracion de la maquina.
Basandonos en hallazgos y problemas actuales como stock de seguridad, tiempos de
entrega, costos variables por adquisicion fuera de fecha las cuales determinan

muchas veces el sobre precio hasta un 8% del costo actual. Mientras al tener un stock
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de seguridad da mayor confiabilidad al proceso de mantenimiento y optimizacién de
gastos.

En el @mbito de inventario se han aplicado nimeros métodos de optimizacion
de cantidades mediante stock de seguridad, puntos de reorden, cantidades maximas
y minimas, sin embargo, muchas de ellas lo que se enfocan en minimizar los costos
de inventarios. En la actualidad después de aplicar varias técnicas de almacenaje
también se enfoca el en tiempo de entrega de los proveedores del pedido enviado, se
considera en importante este tiempo pues la planificacion esta prevista con la entrega
determinada de estos materiales para la intervencion o fabricacion de los productos
terminados o servicios, y no llegar a al quiebre de inventario pues esto generaria
pérdidas para la venta, asi como una mala imagen antes los consumidores, lo cual es
importante por la competencia del mercado (Coronel, 2021, p. 6).

A menudo en las empresas de ventas y fabricaciones manejan politicas de
inventarios que son aquellas que se manejan bajo previsibn o demanda con
revisiones periddicas. Su costo de la orden va en funcién lineal a la cantidad del
pedido, las varias ocasiones los costos de transporte se cargan de manera implicita
en la orden de los materiales solicitados, siempre y cuando la orden de compra asuma
los gastos. No obstante, hay varios proveedores que ofrecen el transporte siempre y
cuando la cantidad sea la minima esperada por el proveedor, esto permite llegar a
economias a escalas en diferentes términos de produccion y distribucion, e incentivar
a sus clientes a realizar a que soliciten pedidos significativos como lo menciona
(Camacho, et. al, 2021, p. 3).

El control de inventario y su relacion con la contabilidad de costos

Dentro de la contabilidad de costos existe una amplia relacion con los costos

gue son utilizados dentro de la empresa y que son de gran aporte para el
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planteamiento de los objetivos, asi como de los programas operativos en relacion con
el desempefio real con el esperado y en la presentacion de informes.

Existe un enfrentamiento entre departamentos entre los cuales esta la gerencia
y la administracion, quienes presentan diferentes afectaciones que tienen que ver con
el buen funcionamiento de la organizacion, toda informacién que se adquiera sobre
los costos y los gastos incidiran directamente a la empresa para realizar su actividad
y que rige su comportamiento, son de vital importancia para la toma de decisiones de
una manera rapida y eficaz, esto hace que en la actualidad la contabilidad de costos
tome gran relevancia frente a las necesidades de los usuarios de la informacion
(Moreira & Penafiel, 2019, p. 4).

Dentro de los fundamentos de la informacion en la contabilidad de costos, toda
informacion que solicitada por la empresa se la puede localizar dentro de las
operaciones diarias de una manera explicita en cuanto a la contabilidad de costos,
desprendiéndose de ahi una debida evaluacién de la gestion administrativa y
gerencial convirtiéndose en una herramienta fundamental para la consolidacion de las
entidades.

La realizacion de esta clase de procedimientos dentro de una organizacion es
factible porgue facilita el calculo de los costos que se utilizaran en la elaboracion de
un producto 0 a su vez en la prestacion de algun servicio que identifiquen las
caracteristicas de una compafiia para que continle con sus operaciones normales.
esto hace posible que las organizaciones tengan un amplio conocimiento de los
resultados de manera rapida antes de llegar al periodo final (Merino, et. al., 2021).

En ese sentido, las empresas han tenido que invertir en transformarse

digitalmente para adaptarse a la nueva normalidad, lo que ha puesto en préactica el
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trabajo remoto y el desarrollo de medidas para fortalecer sus procesos (Naciones
Unidas, 2020).

Se ha podido constatar que a nivel mundial existe un gran nimero de empresas
gue no han destinado presupuestos para poder generar una transformaciéon digital
ante la pandemia, la misma que ha disminuido entre un 15% al 11% los recursos. de
acuerdo con esta informacion da a entender que la estructura de los costos ha sido
totalmente cambiada ante la pandemiay, en este nuevo escenario, muchos productos
0 servicios han variado, de tal forma, que incluso ya no son rentables (Bellavista,
2020).

Existen distintos manejos de inventario, entre los cuales estan los siguientes
segun (Faedis, 2018):

Inventario de materia prima: como todo inventario debe estar sujeto a un
riguroso control, porque de esa manera se podra identificar la ausencia o
pérdidas de existencias, que podrian generar grandes pérdidas a una empresa
Lo ideal es tener, al menos, un control periddico del inventario de materia prima,
pues un control perpetuo o en tiempo real suele ser mas costoso.

Inventario de productos en proceso: a través de este inventario se pueden
manejar los articulos que estan destinados para la transformacion de los mismos
gue se encuentran subdivididos en procesos y areas determinadas.

Inventario de productos terminados: En este inventario se encuentran todos
los articulos que han pasado por un proceso de transformacion y estan
disponibles para la venta.

Inventario de mercancias en existencia: Este inventario estd compuesto por

todas las mercancias adquiridas, que no necesitan ningun proceso de
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transformacioén las mismas que estan disponibles para la venta directa en donde
las empresas actian como intermediarias entre el productor y el consumidor.
Inventario Justo a Tiempo: este inventario consiste en que el proveedor hace
la entrega a la empresa las 6rdenes de materias primas solicitadas en el dia
pactado, de esta manera la empresa se vera beneficiada.
Inventario en transito: es el inventario que la empresa ha comprado pero que
aun no llega a la misma, es decir, que han sufrido algun retraso por parte del
proveedor al no cumplir con todos los requisitos legales para transportarlo.
Inventario de seguridad: consiste en comprar mercaderia adicional con el
propésito de cubrir la alta demanda, sobre todo cuando hay retrasos en la
produccioén o en la obtencion de las mismas por parte de los proveedores (p. 8).
Evolucion de MRP
Los entornos productivos desde que inicié la era industrial dando sus inicios en
la primera revolucion industrial han evolucionado los sistemas de reposicion y
aprovisionamiento en la década de 1950 y 1960, debido al incremento
exponencial de la produccion en cada una de sus fases y la optimizacién de
procesos dejando atras los modelos clasicos de gestion de inventarios para la
planificacion y controles productivos. Sin embargo, hasta comienzos de los 70
con el inicio de la electronica aparecen las primeras respuestas a los a los
numerosos problemas existentes con las demandas internas y numerosas
partes para el producto final.
El desarrollo de las teorias de eficiencia en el proceso de produccion hace que
se pase de la gestion por el punto de renovacion de pedido a un nuevo planteamiento
de soluciones que basa las decisiones de necesidades para la produccion en la

gestion de los materiales que, como componentes, forman parte del producto. Esto
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dio inicio al origen del MRP basado en la planificacion de necesidades siguiendo un
enfoque jerarquico de la planificacién de la produccion capaz de generar un plan de
necesidades tangibles (materiales) e intangibles (servicios) que son los objetivos de
toda organizacion a partir de un Programa Maestro de Produccion.

Desde su nacimiento hasta nuestros dias ha tenido varias evoluciones y
discusiones, sufriendo cambios de forma y no de fondo, pues bien, el MRP es un
sistema de aprovisionamiento. Desde el MRPI clasico u originario, MRP enfocado en
bucles cerrados y el mas reciente DDRMP enfocado en las necesidades planificadas
por la demanda, las més recientes en versiones del ERP.

El MRPI clasico u originario, veia limitada su eficiencia por la calidad del
Programa Maestro de Produccion, esto hacia que el trabajo se hiciera de manera
externa de programacion que pudiera ser adecuado a la realidad del mercado. Con
esta carencia llegé al MRP adicionar un modulo de programacion maestra de la
produccién a los programas ya existentes. Ademas, la programacién no se
consideraba la capacidad de la fabrica y las dificultades que podrian existir derivadas
a la ejecucion de materiales, después de esto se emplearon otras técnicas como
Planificacion de la Capacidad de los distintos niveles.

El programa maestro de produccion lleva distintas variables que deben ser
consideradas segun los cambios y condiciones del mercado, el sistema adecuado si
pudiera mantener actualizadas las fechas de emisiones y entregas de pedidos que
determinen la Planificacion de Prioridades.

El MRPII fue un enorme salto a la planificacion de necesidades y al progreso
hacia la interaccidon empresarial, después de esto se incorporaron varias areas tales
como: Produccion, Inventarios, Compras, consideradas operativas para el proceso,

aun quedando areas funcionales de la empresa como: Contabilidad, Finanzas,

UNIVERSIDAD ESTATAL DE MILAGRO



Marketing, faltando un conector a al Plan Estratégico. El sistema se llamé MRPII por
principios del aflo 1979, intentado integrar todo en un solo sistema con una base de
datos Unica, centralizada e informatizada anexando todas las areas de la organizacion
para soporte y toma de decisiones

El MRPII sigui6 evolucionando e incorporando otras areas y dando lugar a lo
gue hoy se denomina ERP (Planificacion de Recursos de la Empresa) la cual tiene
modulos con capacidades adicionales entre las siguientes: Calidad, Mantenimiento,
Distribucién, Contabilidad, Finanzas, Recursos Humanos, marketing y la cadena de
abastecimiento. EI ERP es un sistema que abarca diferentes areas y procesos
especializados que se vinculan realmente en cada caso, llegando a incluir aspectos
como: Pedidos de compras e intercambios electronico de datos (EDI) como lo
mencionan.

Es la suma de Sistemas que se plantean en el MRP y no es solo un sistema
de técnicas de planificacion de recursos, sino que representa una filosofia integrada
y jerarquizada como lo publica te aplicaciéon de los sistemas MRP hace posible que
se lleve una debida planificacion de la produccion de una manera anticipada, con el
propésito de establecer lo que se desea realizar a futuro y de esta manera establecer
una debida secuencia de acciones a emprender para poder hacerlo”.

Con el avance de las TIC (Tecnologias de la Informacion y comunicacion) el
MRP ha sufrido este cambio importante al DDMRP (planificacion de necesidades de
materiales impulsado por la demanda), este salto ha sido muy importante hoy en dia
por optimizar los recursos de la empresa u organizacion. esta es una innovadora
metodologia en gestion de inventarios y materiales que incorporan conceptos como

Lean, TOC (Teoria de restricciones) y MRP esto permite a las organizaciones estar
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alineadas a las demandas y cambios del mercado para poder tomar decisiones y
planificacion en el menor tiempo posible, por la variabilidad de este.

2.1.2 Antecedentes referenciales

Las grandes empresas que cuenta con un alto capital se enfocan en garantizar
la compra de equipos de alta tecnologia, de esta manera buscan cumplir con los
objetivos planteados en la produccion, puesto que estos requieren de un alto costo y
no se puede tener las operaciones productivas. El cumplimiento del objetivo se centra
en estrategias para obtener varias unidades de un mismo producto en grandes
cantidades en bodega, este tipo de acciones tienen altos costos de capital. El
presente trabajo se enfoca en un modelo de gestién De repuesto para su respectivo
mantenimiento, considerando estrategias de abastecimiento y mantenimiento, de esta
manera reducir los costos de inventario (Trujillo, 2018, p. 26).

De acuerdo con uno de los economistas mas reconocidos Adam Smith escribio
gue la economia tomo fuerza desde 1776 con la publicacion del libro las riqguezas en
las naciones, desde entonces se han desarrollado muchas empresas que se han
clasificado de acuerdo con el sector productivo en el cual desarrollan sus actividades
con el objeto de la economia segun conducta humana relacionada a la produccion,
bienes o servicios (Arroyo, 2018). Esta clasificaciébn segmenta las industrias para
enfocar la estrategia y metodologia adecuada en su entorno.

El uso de la tecnologia se ha visto indispensable en el siglo XXI para la toma
de decisiones y como factor de produccion para referirse a bienes y servicios. Por
ejemplo, una empresa de produccidon de alimentos para camarones se ve
imprescindible hacer uso de la tecnologia para sus procesos en produccion,
formulacién, envase y hacer uso de PLC’s (Controlador Logico Programable). desde

luego, el tipo de tecnologia debera ser acorde al capital y mano de obra utilizada.
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Cursando a la segunda década del siglo XXI las empresas se encuentran con
un alto nivel de competitividad, y esto incide que deban mantener un inventario
disponible para responder a la variabilidad del mercado e incertidumbre de la
demanda (Asencio, et. al, 2017), por tal motivo, el control de inventario se ha
convertido en un tema complejo en la logistica de cualquier industria de bienes o
servicios. El lead time es un factor clave para las fluctuaciones aleatorias de la
demanda, donde se establecen los plazos de entrega del material, desde su
requerimiento hasta su entrega, como objetivo para reducir los costos como aplicacién
del Lean Manufacturing o lean production, que se basa en la reduccién del lead time
y los subprocesos de aprovisionamiento, tiempos de espera, traslado y ejecucion.

Como lo menciona (Campos, et. al, 2019) en muchas empresas el tema de
logistica y planteamiento las empresas no se considera un tema importante para los
repuestos o quien requiera interés alguno para el crecimiento de las mismas, por esta
razén se mantienen sobre inventarios y/o desabastecimiento, costos de inventario
elevado y peor aun inventario obsoleto, incrementando las horas extras por la falta de
inventario, tiempos muertos entre otros que conllevan a gastos innecesarios.

Para realizar el andlisis y la 6ptima utilizacion de los recursos, se establecieron
los elementos principales que se deben poseer para la implementacion de una MRP
(planeacién de requerimiento de materiales), la cual es la base para una correcta
planeacion logistica, y con base en la informacion obtenida previamente se realizé
una propuesta para lograr una nivelacion de carga laboral y determinar un buffer de
repuestos seleccionados que permita cumplir con el mantenimiento preventivo y
correctivo.

Segun (Coronel, 2021, p. 6), que es importante contar con un adecuado

inventario para evitar pérdidas economicas por la compra innecesaria de ciertos
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productos o equipos, Esto demuestra inversibn en recursos que se encuentran
estancados, que pueden ser utilizados en actividades productivas en beneficio de la
empresa, Corriendo el riesgo de convertirse en obsoletos. Dentro de este contexto el
objetivo de una gestion de mantenimiento alargar la vida util del activo, y sobre todo
que esté disponible en todo momento generando bajos costos y funcionando de
manera eficiente

A lo largo de la historia se han aplicado diferentes metodologias que han
ayudado a la gestién del activo, entre ellas destacan mantenimiento centrado en la
confiabilidad RCM por sus siglas en inglés (Reliability Centered Maintenance) y el
mantenimiento productivo total TPM (Total Productive Maintenance). EI RCM es un
proceso para determinar qué se debe efectuar asegurando la vida util del activo y se
mantenga operando al contexto operacional.

Segun (Faedis, 2020, p. 5), el Mantenimiento Productivo Total (TPM) es una
filosofia preventiva que tiene sus inicios desde el disefio, pasando por la mejora hasta
la prevencion de problemas. La aplicacion de la metodologia se centré basicamente
en obtener los criterios relacionadas con la caracterizacién de cada tipo de items, es
decir, la criticidad y el costo total, De esta manera se pudo obtener el grupo mas
representativo y podria identificar en qué grupo de articulos criticos se encuentran
para su debido control. Los resultados permitieron establecer una debida politica de
inventario para minimizar el costo y cumplir con la alta demanda.

Durante las ultimas décadas y con la primera revolucion industrial en los afios
40, hasta la ultima revolucion que se origind en el siglo XXI se menciona como la
Internet de las cosas IOT su siglas en inglés (Internet Of Things), aunque se relaciona
con innovacion de productos y servicios, mercados y formas de organizar las

empresas e industrias, existen variabilidad de repuestos electrénicos por el avance
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continuo de nuevas tecnologias generan obsolescencia programada, abriendo el
conocimiento sobre otros campos en coOmo reciclar este volumen tecnolégico y de
almacenamiento de dichos repuestos.

Con la obsolescencia programada de repuestos y areas afines como el control
de inventario, mantenimiento, confiabilidad, y gestion de la cadena de suministros, se
plantean las siguientes preguntas en el &mbito de estrategias de almacenamiento:
¢, Qué valores debo almacenar?, ¢Donde debo almacenar?, ¢ Cuanto presupuestar?,
¢, Qué cantidades debo almacenar?, debido a su caracter variable de los repuestos
para adaptar politicas de almacenamiento adecuadas con los diferentes grupos de
articulos. (Garcia e. a., 2020, p. 2)El modelo del costo total de inventario genérico se
presenta en la siguiente funcion.

Costo del inventario = Costo de compras + Costo de preparacion + Costo de
retencion + Costos por ruptura de inventario.

e Costo de compras es el precio por unidad del articulo, que muchas veces
suele moverse por ofertas, descuentos por volumen si exceden la cantidad maxima de
pedido, lo cual es un factor de toma de decisibn al momento de realizar la compra
cuanto pedir.

e Costo de preparacion es el precio fijo que se coloca al momento de colocar

una orden de compra o pedido sin importar su tamafio.

e Costo de retencién son los costos de almacenamiento y custodia del
inventario.

e Costos por ruptura de inventario incurren cuando se dan pérdidas por

existencias, incurren a pérdidas potenciales por la no produccion.

Si bien entonces existen muchos estudios sobre el 6ptimo modelo para calcular

los niveles de inventario en repuestos, desde métodos que abordan un item en un
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criterio hasta teorias sofisticadas que integran varios modelos e items a evaluar con
diferentes criterios, en los que se resalta la importancia de continuar ahondando sobre
el célculo de inventario, donde hay carencia de informacion histérica y muchas veces
se llevan los calculos de manera subjetiva.

La mayoria de las empresas industriales en el mundo para lograr ser
competitivas se sienten obligadas a manejar politicas de inventario, para garantizar la
disponibilidad en el momento oportuno. Con las condiciones adecuadas en su
almacenamiento, la gestion de inventario es una actividad transversal en la cadena
de suministro, se deben aplicar las estrategias adecuadas para lograr el objetivo
deseado y minimizar consecuencias como efecto latigo, pérdida de ventas o servicios,
incremento de inventarios. La mejora consistio en un modelo de programacion lineal
entera mixta, con la finalidad de determinar las mejores decisiones para el
aprovisionamiento de las materias primas y de esta manera poder reducir el costo
total de las mismas. Razon por la cual su objetivo se basé en desarrollar
procedimientos y recomendaciones acertadas para implementar el MRP en las
pymes, puesto que les permitira a estas organizaciones mantener el control y sobre
todo el disminuir los costos de inventario.

2.2 Contenido teodrico que fundamenta la investigacion

2.2.1 Manejo y auditoria de repuestos y consumibles

Dentro de las actividades de mantenimiento se puede interactuar tanto con
las personas, equipos y el entorno, puesto que se realizan tareas de caracter
estratégico operacional, tactico e instrumental, las cuales buscan la preservacion de
los activos productivos. Es asi como la aplicacion de un enfoque sistémico dentro
del proceso de mantenimiento permitir el desarrollo de interacciones entre los

involucrados de las actividades realizadas en los diferentes niveles y estos a su vez
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interrelacionandose con otros niveles, donde la definicidn de indicadores y
metodologias es lo més oportuno para evaluar el desempefio de las acciones de

mantenimiento (Trujillo, 2018, p. 26).

Dentro de la gestion de inventarios se ha observado que no se realiza conteos
por el método ABC, puesto que puesto que las labores de inventario son deficientes,
razon por la cual tanto auditores internos como externos proceden a verificar la
totalidad del inventario almacenado. El conteo ciclo se lo realiza en ciertas ocasiones
cada 15 dias a la totalidad del inventario, pero en otras ocasiones lo realizan cada
final de mes, lo que da a conocer que no hay una estrategia formal de conteo ciclico
de inventario, sino que esta es realizada en base a las experiencias del gerente de

planta (Ramos, 2021, p. 9).

Dentro de la industria de alimentos el conteo fisico de los repuestos que
mantiene en bodega es contado en su totalidad de junio y en diciembre de cada afio,
por lo que es dificil detectar en qué momento se descuadra el fisico de sus bodegas
con el registro ingresado como existencia en el sistema. No existe una estrategia
formal o un manual de procedimientos que indique como llevar el inventario
almacenado en bodega, por lo que queda a criterio del coordinador de almacenes. El
modelo que mas se ajusta al contexto de estudio es establecer niveles de eficiencia
y eficacia en el manejo de los inventarios, valores que se consideran en el analisis y

sobre el cual se establecera la metodologia.

2.2.2 Ciclo y Rotacion de inventario
El control de inventario dentro de las compafias industriales como
comerciales es un recurso importante para desarrollar actividades en cuanto a la

venta o transformacion de un producto. debido a la importancia que tiene el
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inventario es que se justifica los costos pagados por una contabilidad de inventario,
de esta manera se puede contar con datos reales que los costos de los productos,
asi como los indicadores y rotacion de inventarios. De acuerdo el tipo de empresa
los que inventarios se manejan de diferentes formas, en un EPS lol inventario
corresponde a medicamentos y suministros médicos, donde su inventario es mas

importante dentro de la industria es la materia prima (Faedis, 2020, p. 5).

Gréfico 1 Ciclo del inventario

Ciclo del
inventario

Fuente: (Faedis, 2020)
Cabe mencionar que segun sea la actividad de una empresa es posible
determinar la clasificacion de los inventarios. Por tal razén es necesario tener
presente que el macroproceso de la gestion que debe hacerse desde la Alta Direccion

de una compafiia sobre los inventarios pasa por las actividades de compra hasta la

valuacion y control de inventarios.
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La rotacion de inventarios es la relacion entre las ventas anuales en inventario
y el costo promedio del inventario durante el mismo periodo de tiempo. Rotacién de
Inventarios = Costo de Ventas Inventario Promedio. Este indicador es aquel que
cuantifica el tiempo en que la inversidn en inventarios se demora en convertirse en
dinero ya sea en cuentas por cobrar o en efectivo, asi mismo permite establecer el
numero de veces que esta inversion va al mercado en el afio (Fandifio & Tovar, 2019,

p. 45).

2.2.3 Métodos aplicados para el control de inventario (industria de

alimentos)

Los métodos para el control de inventario van acordes las actividades
econOmicas de la organizacion, es decir, el uso que se les da depende del tipo de
producto, en este caso la industria alimenticia aplica el método fifo y de orden para el

control de inventario. A continuacion, se describen los siguientes métodos:

Método Fifo.- Este método es usado en Colanta desde el inicio de la actividad
del negocio hasta la actualidad, este método esta basado en que los primeros en
llegar primeros en salir de esta manera aplicado a la empresa los primeros costos que
ingresan al inventario deben ser los primeros costos que salir, este método que
utilizan las industrias alimenticias es un producto perecedero y necesita un manejo de
este tipo de inventario para poder salir primero del inventario que tenga fecha corta

de vencimiento (Beltran, 2020, p. 97).

Entre las ventajas esta que la rotacion que maneja este método es aplicable
para empresas que manejen productos con fechas de vencimiento. De acuerdo con

las mercaderias vendidas el costo se declara con las primeras compras, es asi que el
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costo expresado en el estado de resultados ser4 menor al que esta expresado por los

otros modelos citados.

Método reorden. - para el calculo del inventario uno de los modelos mas
comunes es el punto de innovacion del pedido o mas conocido como punto de
reorden, que se centra en la definicidbn de su valor que se exprese en unidades de

producto (Coronado & Cabrera, 2019. p. 4).

El plazo de entrega es un factor que determina el tiempo que se tardara en
recibir la mercancia; generalmente se mide en dias o semanas. Siempre hay que
tener en cuenta las existencias de seguridad para proteger el inventario contra la
incertidumbre. En la practica, hay muchos otros factores que deben tenerse en cuenta
a la hora de realizar una estimacion del tiempo para determinar el plazo en que deben
pedirse las materias primas, como las discrepancias en el inventario, los problemas
de calidad, los plazos de entrega, el tiempo de inactividad del proveedor y del cliente,

etc. (Castillo, 2018)

2.2.4 Abastecimiento

Las cadenas de abastecimiento dentro de los negocios es un area nueva
para el estudio integrado de la alta administracion al compararlo con las
tradicionales areas de las finanzas, produccion y marketing. El llevar el control de
las actividades de abastecimiento ha sido una tarea que mas la han llevado a las
empresas para mantener un control de sus gestiones internas (Diaz, 2017, p. 9).

Una de las funciones principales de la cadena de abastecimiento es que el
cliente puede adquirir el producto que esta buscando dejando aparte aspectos como
el tiempo y precio, razon por la cual se considera necesario que las cadenas de

abastecimiento este One de acuerdo con las necesidades y los requerimientos de
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los clientes. para ello es importante que la empresa cuente con un modelo de
gestion y planificacion para obtener mejores resultados tanto interna como

externamente (Monterroso, 2017, p. 2).

La importancia de la gestion de la cadena de abastecimiento viene de la mano
de la mejora en la logistica de la empresa, en pro de mejorar el servicio al cliente,
optimizando los procesos tales como, la mejora de las lineas de produccion, eficiencia
en la produccion y uso de materiales, alcanzando altos niveles de manufactura,
mantenimiento de niveles 6ptimos de inventarios, aumentando la rotacion de los

mismos y el aprovechamiento de los sistemas de informacion.
2.2.5 Optimizacién de la linea de produccién

Un sistema de produccion es un conjunto de actividades donde la reaccién del
valor puede ocurrir. En un extremo del sistema estan los inputs (entrada) y en el otro
extremo estan los outputs (salida). La conexién entre ambos hace posible una relacion
entre varias operaciones, almacenajes, procesos que permiten operar de manera
efectiva, pero sobre todo contar con sistemas eficientes de acuerdo con la produccion
gue se realiza. Estos consisten en mano de obra, equipos y procedimientos disefiados
para combinar los materiales y procesos que constituyen sus operaciones de

manufactura (Moreno & Santos, 2022).

Para que estos sistemas operen de manera eficaz y eficiente, es necesario la
optimizacion de los procesos de produccion, esto se refiere a la técnica que permite
a las empresas el analisis de todos sus procesos con el proposito de eliminar posibles
errores y hacer que estos procesos sean mas eficientes y eficaces. El lograr la

optimizacion de la produccion hace posible que se realice una proyeccion sostenible
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y confiable para planificar, predecir, pero sobre todo el estimar la cantidad de

produccion y el tiempo de recuperacion de la inversion.

Los beneficios de la optimizacion de produccion con SGS incluyen aspectos
importantes, tales como; disminucién de los gastos, mayor rentabilidad, optimizacion
de la planta, disminucién de inventario entre otros aspectos y asi manejar mejor las
expectativas de los accionistas, menor riesgo y mayor bancabilidad y acceso a la red

global de pericia técnica de SGS.
2.2.6 Metodologia Lean

Esta metodologia se centra basicamente la transformacion metodica y
ordenado para crear un valor agregado que permite la eliminacién de desperdicios,
para de esta manera alcanzar la excelencia en la ejecucién de la estrategia en el
negocio. El objetivo es lograr que el cliente adquiera lo que necesita dentro de un
tiempo determinado.

Como proceso de cambio, esta metodologia implica romper con el
pensamiento tradicional y prioriza la accién y la agilidad de la organizacion en
busqueda de la mejora continua. Para este proceso de cambio se proporciona a los
empleados unos fundamentos y reglas sociales claras y actuaciones eficientes
dirigidas a la mejora continua y tenaz de su desempefio hacia los objetivos, méas alla
de su experiencia, inspiracion o intuicion.

La generacion de valor para el cliente es el centro sobre el que gravita esta
metodologia. Se comienza definiendo el valor, como aquello que el cliente requiere,
solicita 0 demanda, toda operacion o trabajo que el cliente valora y esta dispuesto a
pagar. La creacion de valor se articula desde diferentes mecanismos: objetivos,

control, organizacion, procesos y personas (Garcia B. , 2020).
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De acuerdo con esta metodologia existen diferentes herramientas que se
relacionan con esta metodologia lean y sus principios mas esenciales. La gran parte
de ellas se han originado del Lean manufacturing. Existe una amplia lista, asi como
otras herramientas, cada una con unas caracteristicas y propésitos especificos,
complementarias entre si, y de mayor o menor aplicacion en funcion de la tipologia
de la actividad y del contexto.

2.2.7 Las 5S

Esta metodologia se refiere a las 5 palabras japonesas mas conocidas que se
tomaron de la metodologia de Toyota, la cual se enfoca en ordenar, organizar,
estandarizar, limpiar y disciplinar. el objetivo se centra en lograr que los empleados
trabajen dentro de un ambiente agradable, es decir premiando la armonia laboral
(Sarria, 2017, p. 3).

2.2.8 Kaizen

Este se compone de Kai; que significa cambio y zen qué significa para mejor,
representando el mejor aspecto para la mejora continua que se trata en la
metodologia Lean. a través de kaizen se fomenta la motivacion y compromiso de los
trabajadores, quienes unen sus talentos y trabajan en equipo para conseguir
resultados sostenibles durante un tiempo o fases de un proceso (Rojas, 2017, p. 3).

2.2.9 Costos de mantenimiento

Dentro de lo que es el costo de mantenimiento se habla mucho del precio de
los productos independientemente de todo lo que concierne a este tipo de gestion,
puesto que siempre se registraran gastos que deben ser asumidos. entre 5y 12% se

ha considerado los costos de mantenimiento de un producto del total del producto

terminado (Ihosvanny & Montalvo, 2019).
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Con el afdn de controlar los gastos de mantenimiento se han desarrollado dos
pasos: el primero es involucrar a todos los trabajadores en el proceso, a quienes se
les dara la debida induccién para obtener buenos resultados, es necesario escuchar
sus opiniones, sus participaciones normalmente daran un resultado positivo. El paso
dos consiste en elaborar procedimientos que hagan posible mantener la durabilidad
de las reparaciones, equipos de produccion entre otros (Ministerio de Economia y
Finanzas, 2021). Cabe mencionar que la clasificacion de los costos se las realiza de
acuerdo con la funcion que realizan y de acuerdo al area. A continuacién, se

presentan los siguientes costos (Pérez, 2021):

Costo de produccion. - Son aquellos que permiten adquirir ciertos bienes a raiz

de otro, a través de un proceso de transformacion. Por ejemplo:

eL0s costos de la materia prima como de los materiales que son parte del

proceso de produccion

e Sueldos y cargas sociales del personal de produccion.

e Depreciaciones del equipo productivo.

e Costo de los servicios publicos que intervienen en el proceso productivo.
e Costo de envases y embalajes.

e Costos de almacenamiento, depdsito y expedicion.

Costos de comercializacion. - es el costo que hace posible todo lo concerniente
a las ventas de los bienes o servicios destinado a los clientes o consumidores finales.

Por ejemplo:

e Sueldos y cargas sociales del personal del area comercial.

e Comisiones sobre ventas.
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Fletes, hasta el lugar de destino de la mercaderia.

Seguros por el transporte de mercaderia.

Promocion y publicidad.

Servicios técnicos y garantias de postventas.

Costos de administracion. - estos costos son de suma importancia ya que son

utilizados para la gestion de la empresa. Por ejemplo (Sdnchez, 2021):

Los sueldos como las cargas sociales del personal administrativo como

general de una organizaciéon

Honorarios pagados por servicios profesionales.

Servicios publicos correspondientes al area administrativa.

Papeleria e insumos propios de la administracién.

Costo de financiacion. - consiste en adquirir fondos que se utilizan para la

empresa. Por ejemplo.

e Intereses pagados por préstamos.
e Comisiones y otros gastos bancarios.

¢ Impuestos derivados de las transacciones financieras

2.2.10 TOC teoria de restricciones
Esta teoria es utilizada porque desarrolla métodos aplicados por las ciencias
exactas con la finalidad de comprender y realizar una debida gestion de los sistemas

mama de indole humana. Es decir, siempre busca mas alla de las metas establecidas

en un sistema.
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Esta teoria es poco tradicionalista por que buscas mejoras en las partes donde
no se encuentran mejoras, es decir en las partes donde existen mejoras localizadas.
El éxito esta teoria es el exponer a través de la identificacion de puntos los puntos
clave del sistema, asi como la restriccibn del mismo para luego establecer los
mecanismos para la mejora continua (Xavier, 2020, p. 19)

2.2.11 Six Sigma

Segun este método tuvo lugar en los afios 80, que a través de la evaluacion y
analisis de los procesos de una empresa llamada Motorola, donde se implementé por
primera vez esta estrategia de mercado a fin de mejorar la calidad. ante los efectos
de la globalizacién tanto las empresas del sector industrial como comercial decidieron
desarrollar técnicas que les permitan optimizar los procesos y de esta manera la

competitividad y productividad sostenida (Navarro, 2018, p. 4).

Esta metodologia se compone de 5 fases, las cuales consisten en definir,
medir, analizar, mejorar y controlar. su objetivo se centra en incrementar la capacidad
de los procesos a tal punto que se produzcan minimo de efectos dentro de la cantidad
de unidades producidas de un producto. en la actualidad existen muchas empresas
hay implementado este sistema con el propdsito de aumentar su rentabilidad a través

de la mejora de sus productos y servicios (Gutierrez, 2018).
2.2.12 Control de obsolescencia

Dentro de un sistema de control de proceso la absorbencia se convierte en una
amenaza que turba la reticencia de acceder a una nueva tecnologia. El
envejecimiento de controles y equipos conlleva un gran namero de problemas que

incluyen, pero que no se limitan a, dificultad de conseguir repuestos y el mayor costo
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que esto implica, costos crecientes de mantenimiento, menor confiabilidad,
restricciones de capacidad y una brecha de habilidades cuando se retira personal con
experiencia en los sistemas existentes (Pelaez, 2021, p. 1). El objetivo principal es
gestionar de manera correcta el stock, para garantizar que los productos
almacenados no se deterioren antes de ser puestos a la venta. Dentro de este
contexto, para el control de la obsolescencia las industrias en especial la de alimentos
realizan el andlisis de todos los equipos de su industria, con la ayuda de un inventario,
tanto del hardware como software, valora la vida Gtil que tiene cada uno. Ademas,
incluye mejoras para aquellos que estén a punto de ser obsoletos (Vinueza, 2021, p.

13).

La renovacion de los backups de los programas es una alternativa de control.
Sin duda alguna los softwares son los que méas estan en constante cambio a diferencia
del hardware, puesto que el presentarse algun inconveniente siempre se contara con

un respaldo de informacion (Rodriguez M. , 2019, p. 20).

La adecuacion de los equipos para usar las nuevas tecnologias. La
actualizacion en temas de automatizacion industrial es importante en el desarrollo de
estrategias y sobre todo para una debida planificacion. Finalmente es importante
recurrir a la obsolescencia programada para prepararse en ahorrar costos y optimizar
los recursos. No espere hasta que surja un dafio para actualizar su negocio a las

nuevas tecnologias (Garcia, 2020, p. 2).
2.2.13 Chatarrizaciéon (costos de chatarrizar electrénicos)

Se considerardA como chatarrizacion al proceso técnico-mecénico de

desintegracion total de vehiculos, equipo caminero y de transporte, aeronaves, naves,
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buques, materiales, tuberias, equipos informaticos y todos los demas bienes de
similares caracteristicas, que hubieren sido declarados obsoletos o inservibles y cuya
venta no fuere posible o conveniente de conformidad con el Reglamento General de
Bienes del Sector Publico, de tal forma que quede convertido definitiva e
irreversiblemente en materia prima para ser usado en otras actividades econémicas

(Martinez, 2018).
2.2.14 Costo / Beneficio

Se conoce que los recursos por lo general siempre son limitados cuando se
desea satisfacer las necesidades o expectativas de una sociedad por ello, siempre
hay que tener disposicion, para renunciar a otro aspecto que también deseamos

tomando decisiones entre alternativas (Palomeque & Pefa, 2022).
2.2.15 Relacion Costo / Beneficio

El costo-beneficio es una légica o razonamiento basado en el principio de
obtener los mayores y mejores resultados, tanto por eficiencia técnica como por
motivacion, es un planteamiento formal para tomar decisiones que cotidianamente se

nos presentan (Ulrich, 2021).
2.2.16 Costo — Beneficio Andlisis

El objetivo del andlisis del costo beneficio es brindar grado de rentabilidad a
un proyecto propuesto, a través de la comparacion de los costos previsto en relacion

con los beneficios esperados en la realizacion del mismo.

Cabe mencionar que realizar un analisis de costo beneficio no es una

alternativa viable para tomar una decision, puesto que existen otros aspectos que
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pueden ser tomados en cuenta como por ejemplo la satisfaccion del cliente, la

seguridad, el compromiso de los empleados entre otros aspectos (Farias, 2021):
2.2.17 Elaboracion Analisis Costo / Beneficio
El andlisis Costo/Beneficio involucra los siguientes pasos:

e Realizar una lluvia de ideas 0 a su vez organizar datos que provengan de
factores relevantes relacionados con cada una de sus decisiones.

¢ Realizar dos aspectos importantes establecer una lista de requerimientos, asi
como los beneficios que traerd un nuevo sistema.

e Antes de redactar la lista es necesario tener presente que los costos son
tangibles, es decir, se pueden medir en alguna unidad econémica, mientras que los
beneficios pueden ser tangibles y no tangibles, es decir pueden darse en forma
objetiva o subjetiva

Beneficios
Costos
La comparacion de las relaciones beneficios a costo son importantes para la

toma de decisiones del proyecto propuesto, donde la mejor solucion sera la

seleccionada para su respectiva aplicacion.
2.2.18 Reutilizacion

La reutilizacion es un proceso muy complejo a diferencia de la reduccion,
puesto que esta implica creatividad para poder vender algo que ya ha sido usado,

mientras que la reduccién se centra en la decision, conciencia y actitud (Garrido,
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2017). En cuanto a reutilizacion muchas industrial a nivel mundial se han interesado

por Economia circular como una estrategia para el desarrollo sostenible.

En cuanto a esta clase de modelos econdmicos, sociales y ambientales hace
gue gran parte de los estados se centren en un nuevo reto que consista es mejorar el
sistema econOmico a través de la preservacion telas recursos naturales,
contribuyendo de esta manera a los 10 minutos del impacto ambiental, incrementar la

eficiencia de los recursos y a mejorar la calidad de vida de las personas.

En este contexto, paises como Reino Unido y Francia, por ejemplo, a través
de sus organismos de normalizacién, British Standards Institution (BSI) y la
Asociacion Francesa de Normalizacion (AFNOR), respectivamente, han desarrollado
normas sobre economia circular. EI BS 8 mil en el afio 2017 fue publicada como una
norma britanica la cual establece principios para una economia circular sobre todo
para una debida gestion de los recursos a diferencia de la norma francesa AFNOR
XP X30-901, publicada en 2018, aborda los requisitos y directrices de los sistemas de

gestion de proyectos de economia circular (Almeida & Diaz, 2020).
2.2.19 Equipos criticos

En las industrias alimenticias se utiliza mucho el modelo de criticidad de
factores ponderados basado en el concepto del riesgo. Este modelo tiene presente
dos conceptos fundamentales en una planta industrial, como son la Seguridad
Ambiental y la Seguridad de las Personas, por lo tanto es fundamental identificar
cuales son los equipos cuyas fallas pueden ocasionar consecuencias de

accidentalidad, fatalidad de personas o dafios al medio ambiente, con el fin de
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clasificarlos como equipos criticos que requieren de mayor atencién por los riesgos

gue tienen asociados en la operacion y mantenimiento (Espin & Cabrera, 2018, p. 2).

Otro aspecto importante en el calculo de criticidad es el impacto operacional
gue se genera por las paradas de un equipo, sean éstas por una interrupcion parcial,
total o algo que es peor la pérdida general de la produccion debido a una falla. La
variable de impacto operacional tiene bastante peso a la hora de realizar el calculo de
criticidad. Otras variables que se tienen en cuenta para el calculo son frecuencia de

fallas, flexibilidad operacional y costos de mantenimiento.

La estimacion de la confiabilidad se la realiza teniendo a la mano el historial de
la falla, para ello es importante que estén debidamente codificadas y registradas en
un formato estructurado. razon por la cual se propone la elaboracion de un catalogo
de fallas que haya pasado por un debido analisis del modo y efecto de la falla AMEF,
a fin de identificar de forma periddica el funcionamiento del activo y los componentes

gue intervienen en las fallas.

Es importante que para empezar la elaboracion de estos catalogos se tenga
nunca los conocimientos plenos en cuanto a la construccion y operacion de un equipo.
Cabe mencionar que este tipo de acciones para las pequefias y medianas empresas

resulta un alto costo de inversion (Gasca, 2017, p. 2).

2.2.20 Buffer de inventario

Este consiste en una parte de la mercaderia de una empresa 0 a su vez a un
stock de seguridad, es decir, se trata de productos que las empresas tienen un lugar
gue supera las necesidades actuales. El stock de seguridad es necesario ya que

puede ser de gran ayuda para asegurar la disponibilidad de los consumidores, sin
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embargo se pueden suscitar inconvenientes como la no venta de los suministros
(Betancour, 2019).

Se conoce que la logica del TOC Define el tamafio de un buffer a la cantidad
calculada como inventario necesario, con el proposito de que el consumo no se
encuentre comprometido, es decir se mantiene un constante monitoreo de cémo te

esta dando uso alimentario de seguridad.

Unidades Faltantes %
Tamafio del Buf fer

Penetracion del Buf fer =

Fuente: (Arroyo, 2018)

El niUmero de unidades faltantes del buffer es el tamafio del buffer menos la

cantidad de inventario que se posee.

Unidades faltantes = tamano del buffer — stock

La composicién del stock consiste en el inventario disponible mas el que esta
en transito y en pedido. Los buffers de acuerdo con su tamafio se dividen en 3 zonas
iguales, de las cuales se determina una especifica para el producto haciendo factible

la colocacion de etiquetas en cada zona:

¢ Menos del 33% de penetracion del buffer se utilizara el color verde.
eEntre el 33% y el 67% de penetracion del buffer se utilizara el color amarillo.
eEntre el 67% y el 100% de penetracion del buffer se utilizara el color rojo.

¢ 100% de penetracion buffer, significa que hubo quiebra de inventario, por lo

tanto se utilizara el color negro.
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Color de penetracion de un buffer es que se otorga un indicador de
emergencia para la reposicion del inventario de forma inmediata (Solorzano,

2019).

Verde. El inventario en el punto de consumo es alto, existiendo suficiente

proteccion del inventario por el momento.

Amarillo. El inventario en el punto de consumo es adecuado. Es necesario que
se cre6 un orden de las reposiciones en la cadena. Es importante establecer una
adecuada reposicion de la cadena, en donde se dé prioridad a las 6rdenes de estancia

verde que son las que estan en un alto consumo.

Rojo. El inventario en el punto de consumo esta en riesgo de agotarse. Las
ordenes de reposicion en este punto deben ser expeditadas y manejadas con el
caracter de urgentes. En este punto las acciones requeridas son investigar, ordenar

y posiblemente expeditar.

Negro. El inventario en el punto de consumo llegé a cero, cada hora que pase
este producto en esa zona sera potencialmente una oportunidad de venta perdida

(Alvarez, 2019, p. 43).
2.3 RCM mantenimiento centrado en la confiablidad

Es una técnica eficiente para la elaboracion de un plan de mantenimiento
dentro de una planta industrial, puesto que representa diversas ventajas ante otras
técnicas. al principio fue desarrollada en el area de aviacion, donde los altos costos
para la sustitucion sistematica de piezas disminuyen la rentabilidad de las compafias

aéreas. de aqui en adelante fue trasladada al campo industrial, después de
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comprobarse los excelentes resultados que habia dado en el campo aeronautico
(Solorzano & Suéarez, 2021). Entre las acciones que se llevan a cabo con esta
metodologia es contar con un soporte para tomar una decision acertada que permita
documentar cada uno de los requerimientos de un mantenimiento de algun activo fijo,

tal proceso cuenta con dos etapas que se observan en la Figura 1

Figura 1 Etapas del proceso RCM

ETAPA
INICIAL Base de datos con <
] informacion de activos l
1 Revision/
Retroalimentacion
| Andlisis inicial de estudios
RCM I
l Ejecucion de tareas
[ Tareas proactivas

Planeacion en Elipse

Tareas reactivas Etapa de Implementacién y seguimiento

Fuente: (Campos, et. al, 2019)

Etapa inicial.- dentro de esta etapa se realiza un estudio pertinente para
seleccionar las tareas proactivas para cada equipo, asumiendo los costos de las
fallas, para lo cual se consideran criterios econdmicos asi como de seguridad, que
permiten identificar la relevancia que tiene una falla en un equipo, y asi se justifica el

costo que implica el mantenimiento proactivo.

Etapa de implementacion y seguimiento. - en esta etapa se realiza la
integracion del andlisis RCM en relacion con el proceso de mantenimiento que maneja

la empresa, la programacion de las actividades en el software y finalmente el
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seguimiento de los procesos de mantenimiento que guian para una mejora en los

equipos (Anaguano, 2018).

El objetivo principal de esta estrategia es reducir los trabajos no planificados y
los costes de mantenimiento rutinario y aumentar la disponibilidad de los equipos y
unidades. En el analisis de los equipos, hay que identificar las causas y
consecuencias de los fallos desde el punto de vista de su impacto en la empresa

(Campos, et. al, 2019).
2.4 |dentificacion de la falla funcional.

Dentro el proceso RCM también se considera el proceso de analisis de Falla
funcional, el cual consiste en dos aspectos, primero la identificacién de la falla
funcional y luego la evaluacion de la criticidad. EI FFA es una version concentrada del
proceso de Analisis del Modo y Efecto de Falla, FMEA, y es considerado menos
€engorroso, menos riguroso y de menor intensidad de recursos que el proceso FMEA
como se aplica en el RCM. Para la identificacién de Fallas funcionales es necesario

llevar a cabo los siguientes pasos (Aguilar & Tandazo, 2017, p. 4):

Division en sistema funcionales de proceso. - las fallas que presentan ciertos
equipos en algunas ocasiones pueden tener una amplia diferencia en cuanto a los
efectos, puesto que algunas fallas no afectan de forma directa a la disponibilidad del
proceso ya que solo requieren de una accion correctiva. mientras que otros pueden
afectar la salud del personal, el ambiente la seguridad y con ello la confiabilidad dentro

de la unidad de proceso (Pérez J., 2018).

Descripcién de los sistemas funcionales de proceso y las Fallas Funcionales:

El siguiente paso en el analisis es describir las funciones primarias y fallas asociadas
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a cada sistema de proceso Las dos descripciones, la de funcién del sistema de
proceso y la falla funcional del sistema de proceso, deben incluir pardmetros estandar
de desempefio tales como temperatura, presion, cantidad y calidad de producto, etc.

(Teheréan, 2021).

Marco legal

Segun la Resolucion 400. El Consejo de Comercio Exterior e Inversiones
COMEX

RESUELVE

Art. 1. Establecer el Registro de Exportador de Chatarras y Desperdicios de
Metales Ferrosos y No Ferrosos, clasificarlas en las subpartidas 7204.10.00,
7204.21.00, 7204.29.00, 7204.30.00, 7204.41.00, 7204 49.0A, 7204.50.00.00,
7403.22.00,7404.00.00,7602.00.00, y 7802.00.00 del Arancel Nacional de
importaciones, como un requisito de caracter obligatorio para la exportacion de este
tipo de bienes.
Art. 2.- Las personas naturales o juridicas dedicadas exportar chatarra y desperdicios
de metal, clasificables en las subpartidas sefialadas en el Art. 1 de la presente
Resolucion, deberan inscribirse en el Registro de Exportadores del Sistema de
Informacién Empresarial del j,4inisterio de Industrias y Competitividad (MIC).
Adicionalmente se debera presentar, en el formulario disponible para el efecto, la
siguiente informacion y, de ser el caso, los correspondientes documentos de soporte.
Persona Juridica:
Copia certificada de la escritura publica de constitucion de la compafiia inscrita en el
Registro Mercantil, y de aumento de capital o reformas de estatuto, si los hubiere;

Nombramiento del representante legal, debidamente jinscrito;
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Registro Unico de Contribuyentes, vigente y Lista de productos a ser exportados,
indicando las correspondientes subpartidas arancelarias;
Declaracion sobre el inicio de operaciones de exportacion de este tipo de productos,
indicando volumen y precios de exportacion por pais de destino;
6. Licencia Ambiental, conforme la Ley de Gestion Ambiental, expedida por el
Ministerio del
Ambiente, vigente; y
7. Certificado de no tener obligaciones exigibles con el Servicio de Rentas Interna.
Art. 3. El mantenimiento del Registro de Exportador de Chatarras y Desperdicios de
Metales Ferrosos y No Ferrosos que se establece mediante la presente Resolucion
estara sujeto a la comprobacion por parte de las autoridades pertinentes, respecto de
la informacion y documentacién remitida por el exportador, asi como a la recepcién
de un Reporte de Exportaciones' que, con el caracter de declaracion juramentada,
debera presentarse al Ministerio de Industrias y Competitividad (MIC), con una
periodicidad trimestral, en el formulario disponible para el efecto (Comex, 2018).

Marco Conceptual

Metodologia lean. - es un método el caracter innovador que se centra en la
optimizacién de los procesos de gestion como de produccién de una empresa, a
través de la cual se reducen los costos haciendo que todo proceso sea mas facil. su
objetivo principal es reducir la inversioén asi como el tiempo y esfuerzo (Garcia B. ,
2020).

MRP.- eso software que permite planificar los requerimientos de material pero
para la Optima gestion de las operaciones de una empresa relacionada a las
actividades de produccion, distribucién, almacenaje y entrega de los pedidos de

acuerdo con las fechas estipuladas a los clientes (Solorzano & Suarez, 2021).
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Consumibles.- son todos aquellos productos que se obtiene para ser usado
en diferentes actividades propias de una organizacion, es decir, que no son puestos
a la venta, como por ejemplo los téner de impresora, resmas de papel, materiales de
limpieza, entre otros (Cvosof, 2020).

Gestion de inventarios.- se considera gestion de inventario a un elemento
critico de toda la cadena de suministro durante el control que se realiza desde su
fabricacion hasta la llegada de los almacenes, y desde las instalaciones hasta los
puntos de ventas. El objetivo de esta gestién es contar con los productos correctos
en el lugar especifico y en el momento exacto (Faedis, 2020).

Rotacién de inventario.- hace posible la identificacion del inventario las veces
gue sea necesario sea en dinero o en cuentas destinadas al cobro. De esta manera
se determina la efectividad en el manejo del capital de trabajo de una empresa. entre
mas exista rotacién del inventario mas rapido para movimiento halo invertido,
permitiendo un rapido retorno de la inversion (Romero S. , 2021).

Chatarra electrénica.- son todos los desechos electronicos o mas conocida
como basura tecnolégica por la institucion del RAEE. El realizar un inadecuado
tratamiento puede producir graves impactos al medio ambiente y poner en riesgo la
salud de las personas (Farias, 2021).

Reutilizacién.- es una actividad que toda persona puede realizar para evitar
lanzar la basura o desechar productos materiales que pueden ser reutilizados para
diferentes fines. este proceso permite hacer uso de nuevo del objeto, es decir darle

una nueva apariencia dentro del lugar que vivimos (Garrido, 2017).
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CAPITULO IlIl: Disefio metodolégico

3.1 Tipo y disefio de investigacion

El desarrollo de la metodologia de investigacion requiere un estudio,
bibliografico, cuantitativo, experimental y estadistico, a continuacion, se describe la
aplicaciéon de cada una de ella.

Investigacion bibliografica. - Por medio de esta investigacion se realizo la
recopilacion de informaciéon en relacién con el tema de estudio “Optimizacion del
sistema de compras en repuestos por medio de un ERP para reducir pérdidas de
inventario en la industria de alimentos del cantéon Yaguachi”, con la finalidad de
comprender cada uno de los apartados desarrollados en el marco teérico.

Investigacion cuantitativa. - A través de esta investigacion se tomara datos
cuantitativos del Sistema Aplicativo (SAP), de donde se va a extraer los historicos de
los consumos, datos de compras, periodo de compras.

Investigacion experimental. - Por medio de esta investigacion se analizara la
parte de los consumos, variaciones para sustentar las hipétesis. Todo lo referente a
las variables de las hipotesis.

Investigacion Estadistica. - De acuerdo con esta investigacion se requerira
analizar la informacion necesaria para clasificar por costos de materiales en el

inventario para reducir las pérdidas de obsolescencia.

3.2La poblacién y la muestra

3.2.1 Caracteristicas de la poblacién
Conforme a este trabajo de investigacion no se cuenta con poblacion y
muestra, se trabajo con informacion de los histéricos que se maneja en el Sistema

Aplicativo (SAP), que sirvi6 para recolectar datos para clasificar por costos de
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materiales en el inventario, la Indisponibilidad en lineas de produccién, diagrama de
Ishikawa en obsolencia o perdida de inventario por obsolescencia (para demostrar la
falta de programacion de los materiales y su incidencia en el elevado costo de la
cadena de suministro).

3.3 Los métodos y las técnicas

Historico l6gico

Hace posible el estudio de todos los aspectos que tienen que ver con los
fendmenos como los acontecimientos que han sucedido durante la historia. Este
meétodo indaga las leyes generales de cdmo funcionan y se desarrollan cada uno de
los fendbmenos (Torres, 2020).

A través de este método se realizé una investigacion sobre el tema planteado
analizando una serie de estudios sobre el inventario y todos los aspectos que les
concierne, asi como la conceptualizacion de cada una de las variables que intervienen
en el estudio.

Método deductivo

Es el razonamiento que parte en casos especificos y hace posible el
planteamiento de las hipdtesis para verificarlas durante el proceso de recoleccién de
informacion de una manera mas efectiva y completa (Valdés, 2019).

El método fue de gran aporte en el andlisis de la informacién obtenida de forma
general a lo particular, es decir, sobre las diferentes aportaciones de autores que han
estudiado un problema de inventario y han buscado las mejores alternativas, y de esta

manera poder llegar a una conclusion particular en relacion con el problema planteado

y establecer las soluciones pertinentes.
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Técnicas

Como técnicas de recoleccion de informacién se recurrié a la revision de datos
historicos sobre los procesos manuales en la solicitud de pedidos, la clasificacion de
los repuestos, reposiciones del inventario, para lo cual se demostro a través de tablas
toda la informacién recopilada tanto de la observacion, documentos fisicos como de

sistema.

3.4 Procesamiento estadistico de la informacion

Los datos obtenidos en los instrumentos aplicados seran tabulados y
resumidos en tablas estadisticas, desarrollandose estas en Excel, con el uso de tablas
dindmicas, etc.; posteriormente los datos se presentaran de manera escrita, tabulada
y graficada, empleandose grafica de tipo circular con el respectivo analisis de los

resultados obtenidos, ademas se emplearan las frecuencias relativas y absolutas

(porcentaje).
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CAPITULO IV: Andlisis e interpretacion de resultados

4.1 Analisis de la situacion actual

En la presente investigacion se enfoca en la industria de alimentos acuicola
del cantén Yaguachi en donde se ha evidenciado la existencia de un valor en el
almacén de repuestos GG01 de 1.8 MM de dolares, donde se disponen los materiales
para el mantenimiento preventivo para los equipos industriales de la empresa, los
cuales cada afio se ha ido incrementando su valor y por ende las cantidades de
repuestos.

Entre las observaciones que se han hecho en la empresa no se observa la
clasificacion por categorizacion ABC, este tipo de clasificaciones es usado para
identificar los materiales que impactan al inventario por graficas de Pareto, se utiliza
para la categorizacion del inventario, por su tipo de aplicacion en la mantenibilidad de
activos, valor de inventario, cantidad que esta almacenada. Se pueden categorizar
segun la politica de la compafiia de la siguiente manera:

Repuestos A, este tipo se pueden considerar los componentes criticos, es
decir, esenciales para el funcionamiento del activo y algunas empresas lo consideran
como critico. Se una también este tipo de categoria por el valor del repuesto en
almacenado, frecuencia de mantenimiento.

Repuestos B, este tipo de repuestos se usan para materiales para ayudar a la
mantenibilidad y productividad, no son esenciales ni complejos de adquirir y se
pueden homologar, y representan bajos riesgos para la operacion.

Repuestos C, materiales consumibles o de reposicién permanente, es decir,

no se necesita de un andlisis complejo para este tipo de repuestos o componentes.
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Tabla 2 Clasificacion por costos de materiales en el inventario

Clasificaci6 Numero % % % Costo % Inversion

n de Articulos  Acumulado Inversidn Acumulado  Acumulado
Articulos Kusd

- 401 7.8213% 7.8213% 79';?66 1,460.70 79.9966%

B 589 11'3}0882 19.3095% 14'3(?86 273.87 94.9952%

C 4137 80'30905 100('2000 5.0048% 91.39 100.0000%

Fuente: Elaboracion propia

Como se identifica en la tabla 2 se evidencia la existencia de 1.8 MM de délares
y mediante el analisis se identifica que el 80% del valor de inventario se encuentran
en los articulos que se han catalogado como A que suman 401 articulos que
representan 1.46 MM en almacenamiento.

La clasificacion B, estos representan los articulos entre >80% y <95% de la
inversion almacenada, se observa que en existencia hay 589 articulos que
representan los 273 mil délares en almacenamiento

La clasificacion C, estos representan los articulos entre >95 de la inversion
almacenada, se observa que en existencia hay 4147 articulos que representan los 91
mil délares en almacenamiento

Figura 2 Clasificacion por costos de materiales en el inventario

Analisis ABC por SKU vs Costo

Kusd SKU
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1,000 3000
2500
800
2000
600 5274 1500
400 201 £99 1000
200 500
. I ] .
A B C
s Ndmero de SKU Costo Acumulado en miles de ddlares

Fuente: Base de datos SAP HANA, Elaboracion propia
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El impacto que genera la ausencia y/o obsolescencia de un repuesto en
almacenamiento conlleva que equipos o lineas de produccién estén paralizadas
afectando directamente a la rentabilidad de la compafiia, por no disponer productos
gue solicita el mercado.

rentabilidad = horas de lineas paradas * utilidad

Se realiza un andlisis para identificar los repuestos que estdn en
almacenamiento y que por tiempo mayor a 1 afio que no ha sido movilizado mediante
los siguientes criterios:

1. Por su movimiento o rotacion de los materiales en el almacenamiento,
considerando todos los repuestos que se han movido en menos de un afio se
consideran “Movil” y los que no se han movido mayor al afio se consideran inmoviles,

es de los cuales se realiza el analisis de obsolescencia.

Tabla 3 Caracterizacion por su movimiento

descripcion
Menor a 364 dias Movil
Mayor 365 dias Inmovil

Fuente: Movimientos inmovilizados, Elaboracion propia

Los repuestos que se designan como inmovil se catalogan en la siguiente tabla
3 identificando de manera manual si se van a usar o catalogando que ya, no son Utiles
para el mantenimiento de las lineas de produccion.

Tabla 4 Caracterizacion por su inmovilidad

Descripcion
Por usar
Inmovil Critico

Obsolescencia
Fuente: Movimientos inmovilizados, Elaboracion propia
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Mediante lo antes expuesto se analiza la obsolescencia de repuesto desde el
afio 2017 para nuestro analisis de perdidas en el inventario que se proyecta hasta el
2025 un aumento de 17% que corresponde a 33 mil ddlares, el 2020 se consider6 un
afo atipico por temas de COVID 19 en el cual no se analizé de manera correcta por
temas de confinamiento y distanciamiento social.

Tabla 5 Analisis de obsolescencia

Limite de Limite de
confianza confianza
Afos Valores Previsién inferior superior
2017 $37,783
2018 $30,691
2019 $36,226
2020 $37,191
2021 $28,867
2022 $28,235 $28,235 $ 28,235 $ 28,235
2023 $ 29,361 $22,935 $ 35,788
2024 $ 27,957 $21,530 $ 34,383
2025 $ 26,552 $20,126 $ 32,979

Fuente: Movimientos inmovilizados, Elaboracion propia

Figura 3 Revision de obsolescencia

Revision de obsolescencia
$40,000

$30,000 W
$20,000 \

$10,000
$-
2017 2018 2019 2020 2021 2022 2023 2024 2025
e \/alores Prevision
—— Limite de confianza inferior Limite de confianza superior

Fuente: Base de Datos SAP HANA, Elaboracion propia, intervalo de confianza 95%
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4.2 Analisis Comparativo

Los procesos o solicitudes manuales conllevan un tiempo desde su creacion
(Figura 6) hasta que llegue el pedido, en muchas ocasiones siendo locales podian
tardar hasta 3 semanas en adquirirlo, identificando los mayores tiempos ver tabla 6,
con el tiempo de retraso en la entrega muchos de esos repuestos ingresaban a
bodega sin ser usado, generando de reprocesos que se llaman regularizaciones en
los pedidos y todos de manera manual.

Tabla 6 Procesos o solicitudes manuales

Proceso Tiempo estimado
Crear la solicitud (usuario) 15 min
Liberacién de jefe o gerente 3 a7dias

Comprador en revisar la solicitud 1 dia

Cotizacion de lo solicitado 3 a 5 dias (locales) 15 a 30 dias
(importados)

Liberacion de jefe o gerente de 3abdias

compras

Proveedor despache localmente 2 a 3 dias

Tiempo promedio de pedido local 17 a 24 dias (después de haber

hasta que llegue a almacén generado la solicitud)

** |_os dias considerados fueron en dias laborables
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Figura 4 Proceso de Solped Manual

Proceso de Solped Manual
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el mantenimiento
\ \ 4
tﬁ,\ l —
I
ﬁ ﬁ g

Solicita cotizacion

para generar OC

Fuente: Elaboracién propia

En la Figura 7 se evidencia que las cantidades de solicitudes manuales y
automaticas han crecido a medida que han implementado mas lineas de produccién
por la constante demanda del sector acuicola y estrategias de mantenimiento.
Mediante la estrategia de aprovisionamiento el 80% de las solicitudes son generadas
por el proceso MRP, optimizando los tiempos de creacién y liberacion como lo
explicado en la figura 4 generan retraso en la cadena de suministro.

e Solicitudes manuales, son generadas por los usuarios.

e Solicitudes automaticas, se generan mediante las necesidades o para su

stock de seguridad.
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Tabla 7 Datos de solicitudes manuales y automaticas

Afos Automatica Manual Total
2013 1065 1059
2014 1329 1326
2015 1632 1629
2016 1420 1420
2017 1787 1787
2018 2084 2084
2019 455 2092 2547
2020 2219 860 3079
2021 3034 442 2742
2022 2597 438 3035
Total General 8305 13149 20708

Fuente: Base de datos SAP S4, Elaboracion propia

Figura 5 Datos de solicitudes manuales y automéaticas
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Figura 6 Diagrama de Ishikawa por obsolescencia o perdida de inventario
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Aplicando diagrama de Ishikawa para analisis de las posibles causas y
efectos que podrian estar ocasionando la perdida de inventario: material,
métodos, personas, medio ambiente y procesos discutimos las de mayor impacto
en la investigacion.

Causas:

Duplicidad de codigo, se han evidenciado repuestos duplicados en el
almacén porque la descripcidn no es la correcta y se recomienda aplicar la matriz
de creacion de cddigo para ayudar a identificar a los usuarios el detalle del
material.

Tipos de material, hay materiales que no pertenecen al grupo del cual
estan formados, es decir existen codigos de componentes electronicos en
ferreteria, rodamientos en el tipo de retenedores, como observacion para que
mejore la administracion de inventario es categorizar de manera correcta lo
materiales.

Falta indicadores, si bien es cierto para una buena gestion hay que
medirla como indica William Thomson, “Lo que no se define no se pude medir y
si no se puede medir no se puede mejorar’ para el analisis sugerido que
implementen KPIs de rotacion de inventario, costos de materiales ABC por su
importancia, ingresos y salidas, tiempo de materiales inmovilizados.

Solicitudes de repuestos, en la investigacién de las creaciones se han
realizado de manera manual sin un correcto analisis o necesidad para el material
gue se esta solicitando, es decir, solicitar por la orden de trabajo los materiales
gue se necesiten para su uso y no necesiten estar en almacenamiento, mediante

este proceso todos los materiales son aplicados de acuerdo su necesidad.
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Equipos dado de baja, a lo largo de la historia de las empresas muchos
equipos que van reemplazado sean estos por mejorar la productividad,
seguridad, calidad, o mantenibilidad, gran parte de los repuestos fueron
adquiridos para ese equipo no se declaran como obsoletos y se mantienen en el
almacén por un mayor tiempo sin tener aplicacion, recomiendo que se den de
baja los componentes junto con el equipo.

Para nuestro ejemplo se han analizado 40 materiales aplicando lo antes
expuesto como la matriz de repuestos criticos o indicador ABC, stock de
seguridad, se evidencia en la propuesta de reduccién de 33% de valor de esos
materiales que representan 200 mil dolares, aplicando la metodologia como se
observa en la figura 7

Figura 7 Propuesta de clasificacion con nuevos stocks de almacenamiento y

estrategias

Propuesta en Inventario

oo | "™ 33.6%—

0 100,000 200,000 300,000 400,000 500,000 600,000 700,000

Fuente: Base de datos SAP HANA, Elaboracion propia

La categorizacion y la falta de materiales también tienen un impacto de

manera directa a las lineas de produccion lo cual se planted para este afio un
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indicador de 5.5% de indisponibilidad de planta el mismo que a niveles del 2022
ha alcanzado un 7.37%.

Figura 8 Porcentaje de indisponibilidad en lineas de produccion

% Indisponibilidad en lineas de produccion
12.00%

10.00% 9.13%

8.00% 7.37%
6.83%

6.00% 5.47% 5.58%
4.00%
2.00%

0.00%
2018 2019 2020 2021 2022

Fuente: Datos SAP S4, elaboracién propia
Para sacar este célculo de indisponibilidad consideraremos las siguiente

formula:

FE+MP+YB
TD

Indisponibilidad =

TD = tiempo disponible en horas
FE = Tiempo perdido por la falla de equipo en horas
MP = Tiempo por mantenimiento prolongado en horas que no fueron planeados
YB = tiempo afectado después que incurren la falla, antes o después del proceso
generando interrupciones en la linea de produccién.

Propuesta de solucién

El control de inventario dentro de las empresas es un trabajo que gran

significancia para evitar el bajo o sobre stock de productos, es asi como se inicié
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realizando un estudio en una empresa de alimentos del Canton Yaguachi en
donde se identificd problemas en la adquisicion y compra de repuestos, lo cual
esta afectando en el inventario y obsolescencia. Esto conllevo a un
levantamiento de informacién de diferentes fuentes para corroborar las hipétesis,
las cuales fueron afirmativas en cuanto a los procesos manuales que afectan en
el en el bajo o sobre stock en el almacenamiento de los productos, la falta de
programacion de los materiales requeridos y su incidencia en el elevado costo
en la cadena de suministros y finalmente la escasez mundial de materias primas
y su efecto en las paradas en las lineas de produccién. Todo esto conllevo a
proponer la “Optimizacion del sistema de compras en repuestos por medio de la
metodologia Enterprise Resource Planning, en la industria de alimentos del
Canton Yaguachi”.

Tema propuesto

Optimizacion del sistema de compras en repuestos por medio de la
metodologia Enterprise Resource Planning, en la industria de alimentos del
Canton Yaguachi

Objetivos

Objetivo general

Optimizar el sistema de compras para reducir pérdidas de inventario en la
industria del sector acuicola.

Objetivo especificos

e Realizar la clasificacion de los repuestos por medio de su criticidad
aplicando la criticidad ABC.

e Realizar reposiciones del inventario o por necesidades de acuerdo con

los usuarios.
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e Proponer contrato Marco en repuesto de categoria A, B y C para

minimizar el inventario en bodega.

Factibilidad

Administrativa

La propuesta contiene informacion que demuestra la factibilidad
administrativa, porque se cont6 con la colaboracion del personal administrativo
de la empresa que se realiz6 el estudio, quienes brindaron la informacién
necesaria que permitié una exitosa recoleccion de datos, lo cual influyo en el
desarrollo de la propuesta.

Legal

La propuesta no cuenta con ninguna limitacion legal para poner en marcha
esta idea innovadora, cumpliendo asi con todos los procesos legales para el
desarrollo de cada uno de los objetivos planteados.

Presupuestaria

La inversion de esta propuesta dependera de la toma de decisiones de la
alta gerencia en poner en marcha cada uno de los objetivos establecidos o parte
de ellos. En lo posterior se realizar4 un analisis de los beneficios econémicos
gue tendria la empresa con la implementacién de la mejora.

Técnica

Se conté con el permiso de la administracion para acceder a los
programas de la empresa y de esta manera obtener los histéricos que se queria
para demostrar que la propuesta es una solucién factible en beneficio de la
empresa.

Descripcién de la propuesta

Actividades
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Criticidad de repuesto: Mediante la revision de inventario y su
clasificacion por costos también es necesario la evaluacion clasificacion por
mantenimiento por su criticidad repuesto y riesgo de los repuestos para la
mantenibilidad de que pueden afectar a las lineas de produccién ocasionando
paradas inesperadas de los equipos.

Para su criterio también es necesario evaluar:

e Impacto que genera al no tener el prepuesto en el momento indicado,

generando perdidas para la compaifiia.

e Costo del repuesto

e Frecuencia de uso por mantenimiento, y otras variables relacionadas.

Clasificacion por el riesgo:

e Riesgo A, equipos esenciales para la maquinaria que no pueden ser
reemplazados por otros repuestos (OEM), Unicos en la maquina, también se
consideran especiales por los fabricantes. La falta de estos puede reducir la vida
del activo, generando pérdidas econdmicas totales o parciales.

¢ Riesgo B, son repuestos que se pueden usar de medida alternativa, su
adquisicion puede ser de menor tiempo y pueden aplicarse repuestos
homologados.

¢ Riesgo C, se mantiene un inventario en bodega, es de facil adquisicién
y no afecta de significativa manera el valor de inventario, ademas no necesita
mayores datos técnicos para su reposicion.

e Formato de creaciéon de cédigos para evitar su duplicidad
Mediante la correcta creacion de cédigos con detalles de que ayuden a cuna

correcta clasificacion y organizacion de los materiales debemos tomar en cuenta

los siguientes puntos:

UNIVERSIDAD ESTATAL DE MILAGRO



Tabla 8 Matriz para creacion de repuestos

Caracteristicas

Unidad
Tipo Producto Medida Modelo  Marcao Descrincion N° Grupo TEXTO Grupo de Indicador .Il‘.ierﬁg Precio  Cant de
Material (Color, 0CU Fabricante P Caracteres Articulos ~ LARGO Compras  ABC ; " Medida
variedad, (Dias) Base
accesorio)
Visor de
vidrio
Tipo de Kit
o Modelo
Kit Visor PMPC-2X2-
PMPC- PMPC-
N-SS - -
ZERS  Kit Visor 2x2-N-  Walson = 5o N-SS 39 R050101 006 B 30 s289 1 <K
Mcdaniel Marca Importado Kit
SS Watson W.
. atson
Mcdaniel Mcdaniel
Uso;
Equipo,
bombas de
condensado
Bomba de
diafragma
Cuerpo de
bomba de
lastico
Bomba de ?PVC)
EXP diafragma Modelo
Bomba de PD15P- EXP ; 006 - UND -
. serie Ex )
ZERS diafragma FPS- ARO PD15P- 40 R060101 Serie P Importado B 60 $2922.56 1 Unidad
PTT FPS-PTT
ARO PD15P-
FPS-PTT
Marca Aro
Uso: Envio
de lipidos
: Kit Kit de
. Serie Himedo reparacion
zers Kt EXP ARO  serie Exp 34  R060101 Material 006 - B 60 $e66.11 1 cK-
hamedo 637391- Importado Kit
e 637391-TT cuerpo
ARO plastico.
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Modelo
serie Exp
Serie
37391-TT
Marca Aro
Uso:
Repuesto
para bomba
de lipidos

ZERS KIT AIRE

Serie
Exp ARO
637389

Kit aire
serie Exp
637389
ARO

29

R060101

Kit de
reparacion
Material
cuerpo
metalico
Modelo
serie Exp
Serie  Exp
637389

Marca aro
Uso:
Repuesto

para bomba
de lipidos.

006 -

Importado B 60

PCK -

$103.40 1 Kit

Valvula "
ZERS Check 2" Wafer

2402-09 Genebre

Valvula
Check 2"
Wafer
2402-09
Genebre

38

R060101

Valvula
Check
doble Wafer

Tipo disco
Modelo
2402 09
Diametro 2"
Tipo
conexién
entre bridas

Marca
Genebre

005 -
Local

UND -

$120.00 Unidad

Fuente: Elaboracion propia
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Para la creacion de un material se debe considerar los siguientes puntos basicos:

Tipo de material, esto nos ayuda con su tipo de clasificacién, es decir,
los materiales que se crean ZERS (Piezas de recambio), estan considerados
todos los repuestos aplicados al mantenimiento de los equipos en las lineas de
produccion. ZNLA son considerados los consumibles, estos materiales estan
considerados por la politica de empresa como no almacenables, es decir, deben
ser imputados al gasto (Utiles de oficina, productos de cafeteria).

Tabla 9 Tipo de material

Tipo de material Detalle

ZDIE Prestacion de servicios
ZERS Piezas de recambio
ZFER Producto Terminado
ZHAL Producto semielaborado
ZHAW Mercaderia

ZHIB Materias aux./combustible
ZIBA Componente mantenimiento
ZLEI Embalaje en préstamo
ZLER Envases

ZNLA Material no de almacén
ZPRO Grupo de Productos
ZROH Materia prima

ZTER Sin valor mat. de tercero
ZUNB Material no valorado
ZVER Embalaje

ZWER Material Promocional

Fuente: SAP S4 tipos de materiales

Los tipos de materiales a utilizar en la implementacion seran:

ZDIE — Material de servicio para la venta. Se utiliza para generar pedidos
de venta de servicios que se brinda a clientes, como por ejemplo calibraciones.
No controla cantidad ni valor en la gestion de inventario. Se manejara un codigo
de material para servicios de diagndéstico y reparacion. En el caso de los servicios

de calibracion se migraran todos de ZICO a SAP.
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ZERS — Material de repuesto utilizado en el mantenimiento correctivo o
preventivo de algin equipo industrial. Se compra y se almacena hasta su
utilizacion. Controla cantidad y valor en la gestion de inventario.

ZFER — Material resultante de un proceso de fabricacién interno. Se utiliza
para declarar la fabricacion de un producto terminado: celdas, transformadores
y tableros. Controla cantidad y valor en la gestion de inventario.

ZHAL — Material en proceso de fabricacion. Se utiliza para declarar un
producto fabricado pero que no ha finalizado, sera componente de un producto
terminado: carretes, nucleo, platina. Controla cantidad y valor en la gestion de
inventario.

ZHAW — Material que se compray vende sin realizar ninguna modificacion
al producto. Controla cantidad y valor dentro del inventario.

ZHIB — Materiales auxiliares necesarios para la empresa pero que no
forman parte de las ventas por ejemplo herramientas. Controla cantidad y valor
en la gestion de inventario.

ZNLA — Materiales exclusivos para consumo directo y que no requieren
de control en su almacenaje: camisetas. No controla cantidad ni valor en la
gestion de inventario.

ZROH - Material que se compra para la fabricacién. Se utiliza como
componente para un producto terminado o producto semielaborado. Controla
cantidad y valor en la gestion de inventario.

ZUMB - Material de consumo directo, pero de visualizacion de las

unidades en el stock: lapiceros. Controla cantidad dentro en la gestion de

inventario.
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ZVER — Material de embalaje para productos terminados por ejemplo
cajas. Controla cantidad y valor en la gestion de inventario.

ZSUM — Material de suministro. Controla cantidad y valor en la gestion de
inventario.

Producto, especifica el nombre basico que se creard el codigo siendo
este la base para su creacion como ejemplo (rodamientos, retenedores, bomba,
perno, sensor, etc).

Caracteristicas, este campo de debe llenar las caracteristicas que fueran
necesarias para este material como, por ejemplo, color, forma, variedad,
accesorios.

Medidas, en este campo se deben colocar las medidas o dimensiones
que hacen Unicas para la creacion de este cédigo.

Modelo, hay repuestos que son unicos en el mercado y muchos vienen
con codigo, modelo o numero de parte destinados por el fabricate para su
adquisiciéon y ayudar a su identificacion en la base de datos.

Marca, igual que lo mencionado en el parrafo anterior, ayuda a su
identificacion y adquisicién del repuesto.

Descripcidon, es la concatenacion de los campos antes expuestos
(producto + modelo + marca+ caracteristicas + medidas) y de esta manera se
describe el nuevo cddigo el cual ya cuenta con un detalle corto mas explicito,
hay que tomar en cuenta que la cantidad maxima de carteres es de 40, (SAP).

Por su grupo de articulos, una vez se clasifican por su tipo de material
dependiendo su aplicacion, también debemos considerar su articulo, con esto se

definirhn su campo de accion (rodamientos, planchas metalicas,
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instrumentacién, sensores, etc.) para su mejor analisis al momento de identificar

los materiales que se encuentran en almacén

Tabla 10 Grupo de articulos

Grupo de
Art. Descripcién corta Descripcion larga

R010101 Acoplamientos Acoplamientos//Especiales O Articulados

R010102 Acoplamientos Acoplamientos//Flexibles

R010201 Cadenas Transm.Acc. Cadenas Transm.Acc.//Accesorios

R010202 Cadenas Transm.Acc. Cadenas Transm.Acc.//Cadena de Rodillo

R010203 Cadenas Transm.Acc. Cadenas Transm.Acc.//Cadena de Tabillas

R010204 Cadenas Transm.Acc. Cadenas Transm.Acc.//Cadena Simple

R010205 Cadenas Transm.Acc. Cadenas Transm.Acc.//Cadenas Dobles

R010206 Cadenas Transm.Acc. Cadenas Transm.Acc.//Cadenas Triples

R010207 Cadenas Transm.Acc. Cadenas Transm.Acc.//Candado Doble

R010208 Cadenas Transm.Acc. Cadenas Transm.Acc.//Candado Simple

R010209 Cadenas Transm.Acc. Cadenas Transm.Acc.//Candado Triple

R010210 Cadenas Transm.Acc. Cadenas Transm.Acc.//Medio Paso Doble

R010211 Cadenas Transm.Acc. Cadenas Transm.Acc.//Medio Paso Simple

R010212 Cadenas Transm.Acc. Cadenas Transm.Acc.//Medio Paso Triple

R010301 Engranajes Engranajes//Engranajes

R010302 Engranajes Engranajes//Pifiones

R010303 Engranajes Engranajes//Ruedas y Poleas

R010401 Faja Transm.Transp. Faja Transm.Transp.//Accesorios

R010402 Faja Transm.Transp. Faja Transm.Transp.//Algodén

R010403 Faja Transm.Transp. Faja Transm.Transp.//Bandas

R010404 Faja Transm.Transp. Faja Transm.Transp.//Fajas de Impulsién

R010405 Faja Transm.Transp. Faja Transm.Transp.//Fajas de Transmision

R010406 Faja Transm.Transp. Faja Transm.Transp.//Lonas

R010407 Faja Transm.Transp. Faja Transm.Transp.//Rodillos

R020101 Accion.Neuma./Eléct. Accion.Neum@./Eléct.//Accesorios

R020102 Accion.Neuma./Eléct. Accion.Neuma./Eléct.//Actuadores Neumaticos

R020103 Accion.Neuma./Eléct. Accion.Neum@./Eléct.//Conexiones
Accion.Neum@./Eléct.//[Elemen Mand Neum/Gen

R020104 Accion.Neuma./Eléct. Vacio

R020105 Accion.Neuma./Eléct. Accion.Neuma./Eléct.//Filtros y Reguladores

R020201 Controladores Controladores//Accesorios
Controladores//Controladores de Proceso vy

R020202 Controladores Acces.

R020203 Controladores Controladores//Elementos de Visualizacion

R020204 Controladores Controladores//Plc y Extensiones

R020301 Ele. Finales de cont Ele. Finales de cont//Accesorios

R020401 Elem Finales de cont Elem Finales de cont//Conexiones

R020402 Elem Finales de cont Elem Finales de cont//Posicionamiento

R020403 Elem Finales de cont Elem Finales de cont//Véalvulas

R020501 Equipos de Medicion Equipos de Medicién//Accesorios/Repuestos
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R020502 Equipos de Medicion Equipos de Medicién//Equipos

R020601 Sensor E Indicador Sensor E Indicador//Accesorios

R020602 Sensor E Indicador Sensor E Indicador//Continuos

R020603 Sensor E Indicador Sensor E Indicador//Discretos

R020604 Sensor E Indicador Sensor E Indicador//Indicadores de Procesos
Ferreteria //Sellantes, Pegamento, Aislantes y

R030101 Ferreteria Lubric.

R030201 Ferreteria Ferreteria//Accesorios Ferreteros

R030202 Ferreteria Ferreteria//Baterias y Pilas

R030203 Ferreteria Ferreteria//Materiales de Sujecion y Fijacion

R030204 Ferreteria Ferreteria//Seguridad

R030301 Herramientas Herramientas//lluminacion

R030302 Herramientas Herramientas//Manual

R030303 Herramientas Herramientas//Medicion y control

R030304 Herramientas Herramientas//Semi-Automatica

R040101 Empaquetaduras Empaquetaduras//Empaquetadura de Jebe

R040102 Empaquetaduras Empaquetaduras//Empaquetadura En Corddén

R040103 Empaquetaduras Empaquetaduras//Empaquetadura En Felpa

R040104 Empaquetaduras Empaquetaduras//Empaquetadura En Plancha
Empaquetaduras//Empaguetadura

R040105 Empaquetaduras Espirometalicas

R040201 Reten/Oring/Anillos Reten/Oring/Anillos//Anillos

R040202 Reten/Oring/Anillos Reten/Oring/Anillos//Oring

R040203 Reten/Oring/Anillos Reten/Oring/Anillos//Retenes

R040301 Sellos Mecéanicos Sellos Mecéanicos//Sellos Mecénicos

R040401 Soldadura Soldadura//Electrodos

R050101 Eg./Mat. Auxiliares Eq./Mat. Auxiliares//Accesorios

R050102 Eq./Mat. Auxiliares Eqg./Mat. Auxiliares//Aire Acondicionado

R050103 Eg./Mat. Auxiliares Eq./Mat. Auxiliares//Componentes

R050104 Eq./Mat. Auxiliares Eqg./Mat. Auxiliares//lluminacion

R050105 Eg./Mat. Auxiliares Eq./Mat. Auxiliares//Tableros
Mag. Eléc/Comp. Elec//Resistencia de

R050201 Magq. Eléc/Comp. Elec Calefaccion

R050202 Mag. Eléc/Comp. Elec Mag. Eléc/Comp. Elec//Accesorios

R050203 Magq. Eléc/Comp. Elec Mag. Eléc/Comp. Elec//Conductores Eléctricos

R050204 M&q. Eléc/Comp. Elec Mag. Eléc/Comp. Elec//Motores Acc./Rpts

R050401 Sist Dist-Protec-Med Sist Dist-Protec-Med//Accesorios

R050402 Sist Dist-Protec-Med Sist Dist-Protec-Med//Distribucién Bt

R050403 Sist Dist-Protec-Med Sist Dist-Protec-Med//Equip. Regulacion Energia

R050404 Sist Dist-Protec-Med Sist Dist-Protec-Med//Media Tensién

R050405 Sist Dist-Protec-Med Sist Dist-Protec-Med//Medicion

R060101 Bombas y Repuestos Bombas y Repuestos//

R060201 Caldero Acc./Rpts. Caldero Acc./Rpts./

R060301 Compresor Acc./Rpts. Compresor Acc./Rpts.//

R060401 Rpts. Espc. Comunes Rpts.Espc.Comunes//

R060501 Rpts. Espc. deterg. Rpts.Espc.deterg.//

R060601 Rpts.Espc.Fideeria Rpts.Espc.Fideeria//

R060701 Rpts.Espc.Galletera Rpts.Espc.Galletera//
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R060801
R060901
R061001
R061101
R061201
R070201
R070202
R070203
R070204
R070301
R070302
R070303
R080101
R080201
R080202
R080301
R080302
R080303

R080401
R080402
R080403
R080404
R080501
R080502
R080503
R080504
R080601
R080602
R090101
R090102
R100101
R100102

Rpts.Espc.Jaboneria
Rpts.Espc.Molinos
Rpts.Espc.Olea.Aceit
Rpts.Espc.Olea.Jabon
Rpts.Espc.Panaderia
Filtros y Elementos
Filtros y Elementos
Filtros y Elementos
Filtros y Elementos
Rodami/Chumas y Acc
Rodami/Chumas y Acc
Rodami/Chumas y Acc
Valvulas

Mangueras y Acces.
Mangueras y Acces.
Planchas

Planchas

Planchas

Tub.Conduit/Pvc/Acc.
Tub.Conduit/Pvc/Acc.
Tub.Conduit/Pvc/Acc.
Tub.Conduit/Pvc/Acc.
Tubo/Vari/Plat.Meta.
Tubo/Vari/Plat.Meta.
Tubo/Vari/Plat.Meta.
Tubo/Vari/Plat.Meta.
Valvulas

Valvulas
Aceite/Grasa Lubric.
Aceite/Grasa Lubric.
Sist de conty Man
Sist de conty Man

Rpts.Espc.Jaboneria//
Rpts.Espc.Molinos//
Rpts.Espc.Olea.Aceit//
Rpts.Espc.Olea.Jabon//
Rpts.Espc.Panaderia//

Filtros y Elementos//Aceite

Filtros y Elementos//Aire

Filtros y Elementos//Elementos Filtrantes
Filtros y Elementos//Petréleo
Rodami/Chumas y Acc//Accesorios
Rodami/Chumas y Acc//Chumaceras
Rodami/Chumas y Acc//Rodamientos
Valvulas//Accesorios

Mangueras y Acces.//Accesorios
Mangueras y Acces.//Manguera
Planchas//Accesorios
Planchas//Planchas no Metaélica

Planchas//Planchas Metélicas
Tub.Conduit/Pvc/Acc.//Accesorios/Complemento
S

Tub.Conduit/Pvc/Acc./[Conduit
Tub.Conduit/Pvc/Acc.//Conexiones
Tub.Conduit/Pvc/Acc.//Pvc
Tubo/Vari/Plat.Metéa.//Accesorios
Tubo/Vari/Plat.Metéa.//Conexiones
Tubo/Vari/Plat.Meta.//Plat. Meta.
Tubo/Vari/Plat.Meta.//Tubo Metalico
Valvulas//Automatico

Valvulas//Manual

Aceite/Grasa Lubric.//Accesorios
Aceite/Grasa Lubric.//Lubricantes

Sist de cont y Man//Auxiliares/Accesorios
Sist de cont y Man//Maniobra Electrénica

Fuente: Base de datos SAP S4.

Texto largo, es una resefia donde se puede colocar todo el detalle del

coédigo, como sus caracteristicas especiales (voltajes, corrientes, ohmios,

numero de parte, funcionamiento, tipo de estructura, e incluso su uso si fuere

necesario) para este campo se pueden hacer uso de 900 caracteres.
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Grupo de compras, en este campo se identifica desde su creacion si el
material es de procedencia local (proveedores locales) o importado (proveedores
externos).

Indicador ABC, este indicador es importante para conocer la naturaleza
de su origen segun su designacion ABC, identificando su importancia para sus
posteriores andlisis, como muestra en la tabla 11.

Tabla 11 Indicador ABC de materiales.

Indicador ABC Detalle
_ Material de gran importancia
B Material de media importancia

Material de poca importancia

Fuente: Base de datos SAP S4

Este tipo de categorizacion es importante porque es definida por el usuario
el cual es clasificada por su severidad la cual indica su criticidad y/o importancia,
y es transcendente en todos los departamentos de la compafia par aun
involucramiento sisteméatico del material, compras, almacenes, mantenimiento,
financiero. Véase en la tabla 12.

Tabla 12 Tipo de categorizacion

Severidad Clasificacion Detalle

3 B Media criticidad

Fuente: Elaboracion propia

Continuando con esta definicion de clasificacion del cédigo en inventario
se define la siguiente estrategia aplicadas en la matriz (tabla 13), como mejorar

el sistema de politica de compra de repuestos o0 insumos
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Tabla 13 Matriz de identificacion de repuesto ABC

20% 15% 10% 10% 10% 10% 15%
JEl
Descripcion del repuesto  (El Vida atil del ¢La falta o falla
Material: ¢El repuesto es pertenece a repuesto Tiempo repuesto  en del repuesto
Lista sugerida por e| inspecionable? un equipo o existe en de almacén puede
fabricante 5: El linea otro equipo, El A reposicion (Depreciaciébn ocasionar  un
material
C(’)digo Manual del componente no critica? linea de g 5. Mayor y accidente  en
Descripcion . . . P . € ¢ i Nivel d
uede 5: roducciéon? de 90 dias obsolescencia) personas, Ivel de
del de Equipo Material Fabricante P | ’ ZN "7 rocedencia: A Y ; Pf criticidad
i inspeccionarse ertenece a 5: No existe ntre 5. Mayor a infraestructura
Equipo Repuestos en plan de insp _ 5. Importado - Vo .
mantenimiento L El un equipo en otro 1 Nacional 30 - 90 afios 0 impacto en
Consumos histéricos componente se critico equipo ' dias 3: entre 2 a 5 medio
Materiales en stock Puede 1 No 1: Si existe 1. Menor afos ambiente?
de Seguridad inspeccionar pertenece a en otro de30dias 1: Menor a 2 5: Si afecta
un equipo equipo anos 1: No afecta
critico
o Junta expansion 4"
Circuito de
tuberias agua ser 240 bridada proco
10881 caliente 708071 b 5 5 1 5 1 3 5
Bomba de
agua caliente Rodamiento NJ 2210
18529 #1 711823 1 5 1 1 1 5 1 2 C
Bomba de
agua caliente Rodamiento 62210
18529 #1 CS34021020 1 5 1 1 1 5 1 2 C
Sello Mec. 1.1/2" para
Bomba de
agua caliente agua caliente
18529 #1 CS07035425 9 1 5 1 1 3 5 1 3 B
Bomba de
agua caliente Rodamiento 7210.B
18529 #1 CS28010247 1 5 1 1 1 5 1 2 C

Fuente : Elaboracion propia
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Considerar lo siguiente:

Las ponderaciones son definidas por la compafiia la cual mediante su politica
se estiman los porcentajes aplicadas en cada estrategia que fueron definidas por las
acciones que conllevan adquirir un repuesto:

e Es inspeccionable, es decir, si este repuesto se puede inspeccionar en

cada inspeccion que se realice en el equipo para visualizar su estado.

e Pertenece a equipo o lineas criticas, mediante al analisis de criticidad de

equipos se definen si estos repuestos son Unicos o0 existen en otros equipos

e Procedencia y lead time, con este criterio ayuda a definir su procedencia y

su tiempo de reposicion

e Vida util del repuesto, es un criterio importante para su analisis y

almacenamiento del repuesto, considerando sus caracteristicas.

e Es importante evaluar si este tiempo de repuestos por su falta afecta a las

personas, activos de la empresa o medio ambiente.

Matriz de repuestos para identificar su criticidad por su aplicacion.

Gestion al almacenamiento de equipos criticos electrénicos

Implementar su categoria a SAP para su identificacion (ABC por la matriz)

Aprovisionamiento de repuestos

Formula de stock de seguridad

Por el tema de logistica actual en toda empresa es importante considerar
repuestos que necesiten stock de seguridad y puntos de pedidos para mantener su
produccion evitando asi las fluctuaciones de la demanda del suministro la cual pude
ser causa de diferentes varias exdgenas que podrian interrumpir la cadena (virus,

guerras etc) de la adquisicibn en estos materiales 0 insumos necesarios para

continuar el flujo de fabricacion de bienes.
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Ademas, por la incertidumbre actual, la misma que se inicié en el 2020 con la
pandemia un virus que se llam6 COVID 19, que aun estan impactando la economia
mundial elevando los coste de logistica de bienes a un 250% por temas transporte,
por atascos de contenedores en puertos a nivel mundial, buques esperando
desembarcar lo cual sino se resuelven podrian verse catdstrofes mundiales en la
cadena de suministros considerando que, el 80% de la logistica mundial se hacer por
este medio de transporte fluvial. Por todo lo antes mencionado es importante tener un
inventario de seguridad para no afectar las operaciones de la empresa y retraso de
pedidos a los clientes que estan a la espera de bienes o servicios. Para nuestra
aplicacion de repuestos consideramos el calculo de stock de seguridad.

Propuesta a la politica de inventario.

Con la politica de inventario se busca responder a la necesidad y demanda de
los repuestos considerando el punto de pedido, stock de seguridad, punto de reorden,
lotes minimos, para lo cual emplearemos las siguientes formulas.

Prondéstico

F(t) = F(t—1) + (a * (D(t—1) - F(t— 1)), donde

e F(t) = Pronéstico de consumo del periodo (t)

e F(t-1) = Pronéstico de consumo del periodo (t-1)

e D(t-1) = Consumo real en el periodo (t-1)

¢ a = Coeficiente de suavizado

Desviacion Estandar

6 =VYi=1(Di- D)2/ (N- 1), donde,

e 0 = Desviacion estandar

e Di = Consumo real en el periodo i

e D = Consumo real promedio
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e N = Numero de consumos

Stock de Seguridad

S.S = o * F.S.x VL.T., donde

S.S = Stock de Seguridad

o = Desviacion Estandar

N.S. = Nivel de Servicio

e F.S. =Factor de Seguridad (De la tabla de distribucién normal para un N.S.)
e L.T.=Lead Time

Stock Minimo

S.Min.= F(t) * L.T., donde

e S. Min. = Stock Minimo

e F(t) = Prondstico de consumo del periodo (t)
e L.T.=Lead Time

Punto de Reorden (s)

P.R(s) =S.S + S.Min , donde

¢ P.R.(s) = Punto de Reorden

¢S.S = Stock de Seguridad

¢ S. Min. = Stock Minimo

Stock Maximo (S)

S.Max.(S) = P.R.(s) + (F(t) * # Per.), donde

S. Max. (S) = Stock Maximo

P.R.(s) = Punto de Reorden

F(t) = Prondstico de consumo del periodo (t)

# Per. = Numero de Periodos
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Andlisis econdmico financiero

Con un correcto andlisis de los materiales al ser almacenados, si bien este
segmento de la industria se encuentra en un auge de crecimiento a nivel nacional y
mundial por la exportacion de este crustdceo que se proyecta que alcance niveles
27% al 2024, con este crecimiento todas las industrias también disponen ir creciendo
a este mismo ritmo.

La empresa que se realiz6 el estudio también esta en este crecimiento el cual
se proyecta con nuevas lineas de produccion, estimando una inversioén de 80 millones
de dolares para ampliar la planta de produccion en un 45%, con esta inversion de
nuevos equipos también se incrementa el almacenamiento en los proximos afios con
un correcto analisis de repuestos tabla 14, se proyecta los valores de inventario si no
se controla podria crecer un 68% de valor actual, aplicando la metodologia
aumentaria 25% del valor actual. Tabla de costos en miles de doélares de
almacenamiento y proyeccion 2025

Tabla 14 Costo de inventario y previsiones hasta 2025

Limite de Limite de
confianza confianza
Prevision(U inferior(USD superior(USD
Afio USD Mill SD Mill) Mill) Mill)
2017 754.85
2018 969.67
2019 1244.14
2020 1758.81
2021 1716.38
2022 1731.27 1731.27 1731.27 1731.27
2023 2062.51 1744.06 2380.95
2024 2274.41 1954.35 2594.48
2025 2486.32 2164.61 2808.03

Fuente: Base de datos SAP S4, Elaboracion propia.
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Figura 9 Proyeccion de costo de almacenamiento

Monto en millones en almacen de repuestos
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Fuente: SAP S4.

El desarrollo de la propuesta permitira a los usuarios a identificar la criticidad

de los repuestos y de esta manera reducir el analisis de verificacion por

obsolescencia, criticidad, se optimizaria el tiempo con el andlisis ABC.

Econdémico: Reducir el costo de almacenamiento, ademas de las cantidades

de los repuestos, asi como el reducir el impacto por descarte u obsolescencia, le

permitird a la empresa a mejorar radicalmente su gestion de inventario y con ello, a

reducir pérdidas econémicas.

Cronograma
< e |Dummn |Cﬂmlm ™ 7 Jl:rToﬁzﬁfl @21|25|J=‘r3ﬁ21|15|21|25|L:Q|G§T12ﬂof125|m|35|3|u 4 Qb

1 | Inicio de Tesis 0 dias mié 1/6/22  mié 1/6/22 ¢ 1/6

2 | Presentacién de tema para su aprobacién 10 dias mié 1/6/22  mar 14/6/22 1

3 | Estructura del tema y titule 2 dias mar 21/6/22 mié 22/6/22 0B

4 | Definicidn del problema y su campo de accién 3 dias lun 27/6/22  mié 29/6/22 * 1

5 Desarrollo del campo tedrico 10 dias lun 4/7/22 vie 15/7/22 I 1

6 | Desarrollo del marco contextual 12 dias mié 20/7/22  jue 4/8/22 I 1

7 | Planteamiento de hipdtesis 3 dias vie 22{7/22 mar 26/7/22 (B ]

8 | Metodologia a ser aplicada 2 dias mié 27/7/22  jue 28/7/22 ]

9 | Elaboracidn de matrices 4 dias vie 29/7,/22  mié 3/8/22 (B ]

10 | Configuraciones en SAP (fase 1) 1 dia mar 5/7/22  mar5/7/22

11 | Configuraciones en SAP (fase 2) 1 dia mié 13/7/22 mié 13/7/22 W‘ﬁ

12 | Configuraciones en SAP (fase 3) 1 dia mié 27/7/22 mié 27/7/22 —

13 | Configuraciones en SAP (fase 4) 1 dia mié 3/8/22  mié 3/8/22 Jil—

14 | Configuraciones en SAP (fase 5) 1 dia mar 9/8/22  mar 9/8/22 *

15 | Resultados de la configuracion SAP 2 dias mar 16/8/22 mié 17/8/22 WI

16 | Andlisis de resultados practicos 3 dias vie 19/8,/22  mar 23/8/22 [(B]

17 | Presentacian y validades de actividades

18 | Presentacion de documentos para su revision 0 dias vie 2/9/22 vie 2/9/22 o 29
Tarea Resumen inactivo 1 Tareas extemnas
Diivisian Tarea manual 1  Hito sxtemo &

; Hito L 3 solo duracién Fecha limite +
Proyecto: tesis

Resumen — |nforme de resumen manual Progreso

Fecha: vie 2/9/22

Resumen dl proyecto
Tarea inactiva

Hite inactive

Resumen manual
solo &l comienzo

solo fin

Progresa manual

Pagina 1
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Lineamientos para evaluar la propuesta
Revision periddica el inventario cada seis meses, es decir, los repuestos que
estan considerados de lento movimiento o criticidad alta.

Tabla 15 Lineamientos

Medidas de desempefio Ecuacion Ecuacion
# pedidos puntuales

Porcentaje de entregas puntuales Total de  entregas

x 100%
programadas
Tiempo de entrega de los Parametro por el
proveedores proveedor
# articulos comprados
Porcentaje de pedidos devueltos (no
o Total de articulos x 100%
descripcion)
comprados
# pedidos incompletos
enviados
Porcentaje de pedidos incompletos _ x 100%
Total de pedidos
enviados
Clasificacion de repuestos Matriz de clasificacion
ABC
Fecha de entrega en la
Lead time por item oC
fecha de entrega real
# dias

. _



4.3 Verificaciéon de las Hipo6tesis

Tabla 16 Verificacion de las hipétesis

HIPOTESIS

VERIFICACION

Si se optimizara el sistema de

compras de repuestos se
reducira las pérdidas de
inventario en la Industria de

alimentos del Cantén Yaguachi

La optimizacion de las compras de
repuestos reducira ese 1.8 MM dolares de
existencia que mantiene la empresa y que
cada afio van en aumento, para ello, es
importante realizar una clasificacion de

categorizacion ABC para identificar los

materiales que impactan al inventario.

Los procesos manuales en la
solicitud de pedidos incidiran en
el bajo o sobre stock en el
de

almacenamiento los

productos.

De acuerdo con la informacién recopilada
efectivamente la empresa ha empleado
procesos manuales en la solicitud de
pedidos, para tal accién se han empleado
una serie de procesos (7) de los cuales
cuatro se toman demasiado tiempo. Sin
embargo, se generan 13149 solicitudes
manuales desde el 2013 hasta el 2022 y a

partir del 2019 se empezaron a realizar

solicitudes automaticas.

La falta de programacion de los
materiales requeridos influira en
el elevado costo en la cadena de

suministros

A través de un diagrama de Ishikawa por
obsolescencia de inventario se identifico
gue la falta de programacién de materiales
ha generado la duplicidad de co6digo, no

existe una clasificacion de tipo de material,
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no se realizan un adecuado correcto
analisis o necesidad de un material, entre

otros aspectos

La escasez mundial de materias | La categorizacion y la falta de materiales
primas incidird las paradas en | también han representado un impacto de
las lineas de produccion. manera directa a las lineas de produccion
lo cual se planteé para este afio un
indicador de 5.5% de indisponibilidad de
planta el mismo que a niveles del 2022 ha

alcanzado un 7.37%.
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CAPITULO V: Conclusiones y Recomendaciones

5.1 Conclusiones

El desarrollo del trabajo investigativo permitio ahondar méas en la problemética
planteada en base a los estudios y aportaciones de autores que han aplicado la
metodologia Enterprise Resource conllevo a realizar la identificacion de los procesos
manuales en la solicitud de pedidos que estan originando el bajo o sobre stock en el
almacenamiento de los productos, se determindé como afecta la inadecuada
programacion de los materiales requeridos en los costos en la cadena de suministros,
se estableci6 como la escasez mundial de materias primas afecta la cadena de
producciény asi como el desarrollo de la metodologia MRP para para reducir pérdidas
de inventario. En base a esto se concluy6 con lo siguiente:

El levantamiento de informacién sobre los procesos manuales en la solicitud
de pedidos de acuerdo con los datos obtenidos demostraron que llevan un tiempo
desde su creacién hasta que llegue el pedido, en muchas ocasiones siendo locales
podian tardar hasta 3 semanas en adquirirlo. EI 80% de las solicitudes son generadas
por el proceso MRP, donde los tiempos de creacién y liberaciébn generan retraso en

la cadena de suministro.

La inadecuada programacion de los materiales requeridos en los costos en la
cadena de suministros ha generado la duplicidad de los cédigos de los repuestos del
almaceén, existen materiales que no pertenecen al grupo del cual estan formados, es

decir, hay cédigos de componentes eléctricos en ferreteria, rodamientos en el tipo de

retenedores.
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La falta de indicadores ha hecho que no se pueda medir una buena gestion,
por lo tanto, no se puede mejorar. Las solicitudes de repuestos son realizadas de
forma manual sin haber realizado un andlisis para determinar la necesidad y
finalmente existen equipos dada de baja que no han sido declarados como obsoletos
teniéndolos en el almacén por un mayor tiempo, todo esto afectado la productividad

de la empresa.

Efectivamente la escasez mundial de las materias primas a afectado la cadena
de produccidn, de acuerdo con la categorizacion y la falta de materiales ha generado
de manera directa un impacto en las lineas de produccion afectando con paradas,
para lo cual se planteé para este afio un indicador de 5.5% de indisponibilidad de

planta el mismo que principios del 2022 ha alcanzado un 7.37%.

5.2 Recomendaciones

Implementar una estrategia de aprovisionamiento de solicitudes de pedido
generadas por el proceso MRP con el propdésito de optimizar el tiempo de respuesta
de las solicitudes realizadas por la demanda del sector acuicola sobre todo que las
lineas de producciéon mantienen un crecimiento en los ultimos meses del afio 2022.
De esta manera se podra cumplir con cada uno de los requerimientos en tiempo
récord las solicitudes de la gestién interna.

Realizar ventas de garaje de repuestos que se encentran en Optimas
condiciones, es decir, repuestos no usados para que sean puestos a la venta a los
proveedores como posible alternativa para evitar su desguace como chatarra
amortizando el valor de obsolescencia del repuesto y aplicando a otras industrias que

podrian usar en sus aplicaciones industriales.
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Se recomienda construir nuevas areas para almacenamiento de repuestos
electrénicos con ambientes controlados y con ello se incrementa la gestion del area
de bodega en el proceso de almacenamiento, para lo cual se requiere capacitar al

personal para evitar la obsolescencia de los repuestos y por ende pérdidas

econémicas.
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