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Prologo
En cumplimiento a lo que estipula la Universidad Rural de Guatemala por medio del
Programa de Graduacion, previo a optar al titulo universitario de Licenciatura en
Ingenieria Industrial con Enfasis en Recursos Naturales Renovables, se elabord la
propuesta denominada: Plan de implementacion del Método de Clasificacion de
Inventarios ABC para repuestos industriales de bodega San Enrique,

Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz.

El Hidroeléctrica Santa Teresa se utilizan fuentes renovables para la generacion de
energia de forma limpia y responsable, para el progreso de la Nacion, impulsa el
crecimiento econdémico, ambiental y social, sin embargo, se determind que en la
bodega San Enrique de la Hidroeléctrica existe incremento de tiempo de espera en la
entrega de repuestos industriales; identificandose un deficiente manejo de inventarios
de los repuestos, lo cual es generado por la carencia de plan de implementacion del

Método de Clasificacién de Inventarios ABC.

Posterior a la realizacion del diagnostico utilizado para identificar la problematica, se
realizo la presente investigacion con el objetivo de determinar diferentes problemas
para la bodega San Enrique, y asi priorizar el tiempo de espera en la entrega de
repuestos industriales; al verificar que la causa principal es la carencia de plan de
implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios ABC, es necesario
implementar la propuesta la cual pretende mejorar el manejo de inventarios de
repuestos industriales, y asi evitar el incremento del tiempo de espera en la entrega de
repuestos.

Dicho Método de Clasificacion de inventarios debe ser implementado por la
hidroeléctrica, para mejorar el manejo de inventarios tanto desde la parte operativa
como de la parte administrativa para poder garantizar el logro de los objetivos de dicha
propuesta.



Presentacion
La investigacion se realizé del periodo comprendido del mes de junio a octubre del
afio dos mil veintiuno, el cual describe la investigacion que permite determinar la
importancia de la implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios ABC,
el cual pretende optimizar y mejorar el manejo de inventarios de repuestos industriales
de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurl, Alta
Verapaz; el fin primordial es reducir el tiempo de espera en la entrega de repuestos
para agilizar los procesos de los departamentos de Mecénica, Electricidad,

Instrumentacion y Obra Civil.

Esta investigacion se llevo a cabo en Hidroeléctrica Santa Teresa, la cual pretende
aportar alternativas de solucion a la problematica encontrada sobre el deficiente
manejo de inventarios de repuestos industriales que se almacenan en Bodega San

Enrique, lo cual facilitara el control y su registro.

El propdsito principal de la presentacion de esta investigacion es presentar la
propuesta del plan de implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios
ABC para repuestos industriales de bodega San Enrique y el programa de capacitacion
para los colaboradores de la bodega para fortalecer acciones y actividades
sistematizadas para evitar el incremento del tiempo de espera en la entrega de

repuestos.

Las experiencias previas que poseen los colaboradores juegan un papel importante
para facilitar el proceso de instruccion necesaria para la implementacion del Método
de Clasificacion de Inventarios ABC, referente a la clasificacion actual que realizan a

los repuestos industriales.
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I. INTRODUCCION
El proceso principal que forma parte de bodega San Enrique, es el manejo de los
inventarios, el cual es un punto de vital importancia, dentro de la cadena de
suministros que origina una serie de contratiempos y problemas a la hidroeléctrica, si
no se tiene el orden adecuado del mismo; debido a lo anterior es necesario
implementar Métodos de Clasificacion de Inventarios para el beneficio de la bodega,
para reducir el tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales, lo cual se
realiza en cumplimiento a lo que estipula la Universidad Rural de Guatemala por
medio del Programa de Graduacién, previo a optar al titulo universitario de

Licenciatura en Ingenieria Industrial con Enfasis en Recursos Naturales Renovables.

En esta oportunidad el informe de investigacion trata sobre la implementacion del
Método de Clasificacion de Inventarios ABC para repuestos industriales, lo cual
facilitara su control y registro para reducir el tiempo de espera que se ha presentado
en los ultimos cinco afos, por el deficiente manejo de los inventarios de repuestos

industriales de bodega San Enrique.

Por tal motivo se debe tener en cuenta el manejo de los inventarios y su ajuste a los
repuestos industriales que se utilizan en Hidroeléctrica Santa Teresa, la cual es una
tarea ardua que debe ser valorada de forma integral para mejorar el manejo de los
inventarios, para no ocasionar contratiempos para los departamentos de Mecéanica,

Electricidad, Instrumentacion y Obra Civil.

Este informe de investigacion consta de dos tomos, el tomo uno lo componen cuatro

capitulos que se detallan a continuacion;

Capitulo I. Se encuentra la descripcidn del planteamiento del problema, hipotesis,
los objetivos, justificacion y metodologia utilizada para la formulacion y
comprobacion de la hipétesis por medio de métodos y técnicas.



Capitulo I1. Describe el marco tedrico el cual detalla de manera general conceptos,
definiciones y principios relacionados con el tema investigado; capitulo I11. Presenta
la comprobacion de hipotesis disefiadas para dar solucién al problema planteada, por
medio de cuadros, gréficas y andlisis de las preguntas para la comprobacion del

efecto y causa

Capitulo 1V. Presenta las conclusiones y recomendaciones derivadas de la
problematica encontrada, asimismo se cuenta con bibliografia y anexos
correspondientes; y el tomo Il consta del resumen del trabajo de graduacion,
conclusiones y recomendaciones principales del documento, dentro de los anexos se

encuentra la propuesta para solucionar la problematica y matriz de estructura légica.

Asi mismo se plantean tres resultados para la solucién de la problematica, los cuales

se describen a continuacion.

Resultado 1. Se cuenta con la Unidad Ejecutora fortalecida “bodega San Enrique de
Hidroeléctrica Santa Teresa”; la cual tendrd a su cargo las actividades de

implementacién del Método de Clasificacion de Inventarios ABC.

Resultado 2. Se dispone del plan de implementacion del Método de Clasificacién de
Inventarios ABC para repuestos industriales de bodega San Enrique, Hidroeléctrica
Santa Teresa, San Miguel Tucura, Alta Verapaz”, el cual conta de la clasificacion
segun las tres categorias que se describen en la propuesta para solucionar la
problematica.

Resultado 3. Se elabora un programa de capacitacion sobre el Método de Clasificacion
de Inventarios ABC, dirigido a los colaboradores de la bodega San Enrique,
Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucuru, Alta Verapaz, el cual servira para
dar a conocer la propuesta a los colaboradores de la bodega.



I.1. Planteamiento del problema

En bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurl, Alta
Verapaz, adquieren y acumulan inventarios de repuestos industriales en donde la
clasificacion de los mismos es deficiente, y no establecen como prioridad principal la
implementacion de Métodos de Clasificacion de Inventarios para dichos articulos.

Lo cual ocasiona incremento del tiempo de espera en la entrega de los repuestos, como
consecuencia de esta situacion existen contratiempos posteriores en los departamentos
de Mecénica, Electricidad, Instrumentacion y Obra Civil, debido al incorrecto manejo

de los inventarios.

En bodega San Enrique se priorizé6 como problema central el deficiente manejo de
inventarios de repuestos industriales, debido a que actualmente no se cuenta con
estanteria para la clasificacion, sistema computarizado adecuado para llevar el control
de los inventarios, por ende, ha ocasionado en los ultimos cinco afios el incremento
de espera en la entrega de los mismos, lo cual recae sobre algunas otras areas dentro

de la empresa en donde las labores se vuelven mas lentas.

A largo plazo se generan altos costos operativos para la empresa, sin embargo, el dafio
mayor identificado para su medicion es el incremento del tiempo de espera en la

entrega de los repuestos.

La problematica es ocasionada por la carencia de implementacion del Método de
Clasificacion de Inventarios ABC para repuestos industriales de bodega San Enrique,
la cual es la propuesta que se desarrollara en el tomo Il con actividades puntuales para

solucionar la presente problematica en la Hidroeléctrica.



1.2. Hipotesis
A continuacion, se describen las hip6tesis descriptivas las cuales son; hipétesis causal
e interrogante citadas para su debida comprobacidn en el capitulo tres, las cuales son
las siguientes:

Hipotesis causal:

“El incremento de tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales de bodega
San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucuru, Alta Verapaz, en los
ultimos cinco afios, por el deficiente manejo de inventarios; es debido a: la carencia

de plan de implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios ABC”.

Hipotesis interrogante:

¢Serd la carencia de plan de implementacion del Método de Clasificacion de
Inventarios ABC, la causa del incremento de tiempo de espera en la entrega de
repuestos industriales de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San
Miguel Tucurd, Alta Verapaz, en los ultimos cinco afios, por el deficiente manejo de

inventarios?

1.3. Objetivos
De acuerdo a la problematica planteada y con el propoésito de llevar a cabo esta

investigacion se proyecta los siguientes objetivos:

1.3.1. General
Reducir el tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales de bodega San

Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz.

1.3.2. Especifico
Mejorar manejo de inventarios de repuestos industriales de bodega San Enrique,
Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz.



1.4. Justificacion

Actualmente Hidroeléctrica Santa Teresa estd ubicada en San Miguel Tucuru, Alta
Verapaz, la cual no cuenta con Métodos de Clasificacion de Inventarios, por este
motivo es de vital importancia implementar el Método ABC, ya que el control de los
repuestos industriales que se almacenan en la bodega de la empresa es deficiente, por
ende se podria llevar a cabo una buena planeacidn, de este modo se garantiza mejorar
el manejo de inventarios de repuestos industriales para poder reducir el tiempo de

espera en la entrega de repuestos de la bodega.

La implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios ABC para repuestos
industriales de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucuru,
Alta Verapaz, garantizaria un mejor manejo de los repuestos que se almacenan en la
bodega, debido a la falta de organizacion y control sobre los mismos, lo cual pretende
reducir el tiempo de espera en la entrega de los repuestos de una forma razonable, ya
que la adaptacion de este sistema de inventarios a las necesidades de la demanda de
los repuestos de la bodega, lograria que se tuviera clara la cantidad de repuestos que

se tienen en existencia en la bodega para su facil ubicacion.

Con la implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios ABC se pretende
reducir el tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales a 7 minutos para el
afio 2025, lo cual ya no generaria probleméticas posteriores a los distintos
departamentos afectados por el tiempo de espera.

Sin embargo, si no se implementa el Método ABC, el tiempo de espera en la entrega
de repuestos industriales sera de 38 minutos para el afio 2025, lo que representaria
para los departamentos de Mecanica, Electricidad, Instrumentacion y Obra Civil
atrasos significativos en las funciones que desempefian, por lo que se marca la
diferencia y necesidad para poder priorizar la implementacion del Método en la
bodega.



1.5. Metodologia.
Los métodos y técnicas utilizadas en la elaboracion del presente trabajo de

investigacion se exponen a continuacion:

1.5.1. Métodos

Los meétodos utilizados variaron en relacion a la formulacion de la hipotesis y la
comprobacion de la misma asi: para la formulacién de la hipotesis, los métodos
utilizados esencialmente fueron el deductivo, el que fue auxiliado por el método
analitico y del marco l6gico para formular la hipétesis y los objetivos de la
investigacion, diagramados en los arboles de problemas y objetivos, que forman parte

del anexo de este documento.

Para la comprobacion de la hipotesis, fue el inductivo, que cont6 con el auxilio del
método estadistico, analisis y sintesis. Los métodos se emplearon de la forma que se

expone a continuacion:

1.5.1.1 Métodos utilizados para la formulacion de la hipotesis.

Meétodo deductivo: Para la formulacién de la hipdtesis el método principal fue el
deductivo, que parte de lo general a lo especifico, segin este concepto donde
inicialmente se identificé la problemética existente en bodega San Enrique de
Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucur(, Alta Verapaz, sobre el deficiente
manejo de inventarios de los repuestos industriales seguidamente se dedujo la causa

inmediata a dicho problema y el dafio mayor para identificar el efecto.

Meétodo analitico: A través del método analitico se pudo observar e interpretar los
datos obtenidos antes de la formulacion de la hipotesis, por medio de la cual se
estudiaron las causas que generan el deficiente manejo de inventarios de repuestos

industriales de bodega San Enrique.



Meétodo de marco logico: Después de haber tenido una vision mas clara sobre la
problematica, se procedié a la formulacién de la hipdtesis donde se utilizd para el
efecto el marco l6gico que permitio encontrar la variable dependiente e independiente
de la hipdtesis, ademas de definir el area de trabajo y el tiempo que se determind para
desarrollar la investigacion. La graficacion de la hipotesis se encuentra en el anexo
namero dos. EI método del marco l6gico permitié también entre otros aspectos,
encontrar el objetivo general y el especifico de la investigacion; el cual permite

facilitar y establecer la denominacion del trabajo en cuestion.

1.5.1.2 Métodos utilizados para la comprobacién de la hipotesis.

Meétodo inductivo: Se utiliz6 el método inductivo con el que se obtuvo los resultados
especificos o particulares de la problematica identificada, lo que sirvié para disefiar
conclusiones y premisas generales a partir de tales resultados especificos o

particulares.

Meétodo estadistico: Este método permitié determinar por medio de las encuestas, los
parametros que ayudaron a la comprobacion de la hipotesis, por medio de cuadros,
graficas y analisis, lo cual permitid determinar la comprobacion de la hipétesis
siguiente: “El incremento de tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales
de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurl, Alta
Verapaz, en los ultimos cinco afios, por el deficiente manejo de inventarios; es debido
a: la carencia de plan de implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios
ABC”.

Meétodo analisis: Se utilizé el método de analisis que consisten en la interpretacion
de los datos tabulados en valores absolutos y relativos, obtenidos después de la
aplicacion de las boletas de investigacion, que tuvieron como objeto la comprobacion

de la hipotesis previamente formulada.



Meétodo de sintesis: Una vez interpretada la informacion, se utilizo la sintesis a efecto
de obtener las conclusiones y recomendaciones del presente trabajo efectuado; el que
sirvio ademas para hacer congruente la totalidad de la informacion, con los resultados

obtenidos producto de la investigacion de campo efectuada.

1.5.2 Técnicas
Las técnicas empleadas en la formulacién como en la comprobacion de la hipoétesis,

fueron distintos de acuerdo a cada etapa, por lo que se muestran a continuacion;

1.5.1.1 Técnicas utilizadas para la formulacion de la hipotesis.

Las técnicas que se utilizaron para la formulacion de la hipotesis se especifican a
continuacion:

Lluvia de ideas: La utilizacion de esta técnica consistié en la recopilacion de diversas
ideas, que permitieron establecer cudles eran las problematicas que se debian de
priorizan, la cuales se presentaban en bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa

Teresa, San Miguel Tucurl, Alta Verapaz.

Observacion directa: Esta técnica se utilizo directamente en bodega San Enrique, a
cuyo efecto, se observd la forma en que afecta el defiende manejo de los inventarios
de los repuestos industriales; asi como los colaboradores que poseian relacion directa

e indirecta con la bodega.

Investigacion documental: Se utiliz6 esta técnica a efectos de determinar si se
poseian documentos similares o relacionados con la problematica a investigar, a fin
de no duplicar esfuerzos en cuanto al trabajo acadéemico que se desarrolld; asi como
para obtener aportes y diferentes puntos de vista de otros investigadores sobre la
tematica citada. Los documentos consultados se especifican en el acapite de
bibliografia, que fueron obtenidos a traves de las fichas bibliograficas utilizadas en el

transcurso de la revisién documental.



Entrevista: Una vez formada una idea general de la problematica, se procedi6 a
entrevistar a los colaboradores de bodega San Enrique, a efectos de poseer

informacion mas precisa sobre la problemética detectada.

1.5.1.2 Técnicas utilizadas para la comprobacion de la hipdtesis.
Las técnicas que se utilizaron para la comprobacion de la hipdtesis se especifican a

continuacion:

Encuestas: Previo a desarrollar la encuesta, se procedio6 al disefio de dos tipos de
boletas de investigacion con el propdsito de comprobar las variables de la hipdtesis
previamente formulada, las cuales fueron dirigidas a los técnicos del Departamento
de Mecénica, Electricidad, Instrumentacion y Obra Civil para la comprobacion del
efecto y al coordinador de almacenes y repuestos y al jefe de bodega San Enrique para

la comprobacion de la causa.

Las boletas, previo a ser aplicadas a la poblacion objetivo, sufrieron un proceso de
prueba, con la finalidad de hacer mas efectivas las preguntas y propiciar que las

respuestas, proporcionaran la informacion requerida después de ser aplicada.

Censo: Se utilizd esta metodologia, debido a que las poblaciones objetivo son
menores a 35 personas; para la comprobacion del efecto se utilizo la técnica del censo
para los 30 técnicos del Departamento de Mecénica, Electricidad, Instrumentacion y
Obra Civil de Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucuru, Alta Verapaz, por lo

que no fue necesario obtener una muestra representativa de la poblacion.

Se utilizo la técnica del censo dirigido al Coordinador de almacenes y repuestos y al
jefe de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucura, Alta

Verapaz, con un total de dos directivos para la comprobacién de la causa.



Coeficiente de correlacién: A través del célculo del coeficiente de correlacion se
presenta un indice estadistico que permite medir la relacion lineal entre las variables
dependiente e independiente de la hipotesis previamente formulada, lo cual fue
posible establecer a través de este calculo que el coeficiente de correlacion
corresponde a un resultado de 0.93.

Proyeccién: Se realizd la proyeccion con y sin proyecto para identificar el
comportamiento del incremento de tiempo de espera en la entrega de repuestos
industriales dado en minutos de espera que se tendrian con y sin proyecto a futuro en

los proximos cinco afos.
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1. MARCO TEORICO
A continuacidn, se encuentra una revision bibliografica de los temas seleccionados a
formar parte del marco tedrico que se citan en el presente trabajo de graduacion, los

cuales llevan un orden légico y congruente.

11.1. Repuestos industriales.

Los repuestos industriales mas utilizados frecuentemente dentro de la hidroeléctrica
Santa Teresa se encuentran los siguientes:

Rodamientos:

a. Tuercas de accionamiento para valvulas de seguridad de las turbinas.

b. Juntas (sellos) para palas de distribucion y mecanismos operativos.
c. Cojinetes de deslizamiento y apoyo para alabes de turbinas.

d. Cojinetes y guias de control para compuertas de embalse.

e. Sellos para valvulas de mariposa y esféricas.

f. Bujesy distanciadores para rodetes de turbinas.

g. Cilindro fijo y cojinete flotante para turbinas.

h. Valvulas de aereacion para turbinas.

i. Sectores anulares de desgaste.
J. Arandelas de empuje axial. (VULCANO, 2021)

Impulsores, accesorios para bombas de agua condensada y de refrigeracion.

a. Cojinetes de soporte de las turbinas generadoras.

o

Impulsores

Difusores.

o o

Soportes de tuberias

®

Vélvulas cheque. 6” a10”

=h

Reguladores de presion 6 a 10”

g. Sello mecénico. (VULCANO, 2021)
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11.1.1. Valvula de compuerta

“Una vélvula de compuerta es una herramienta cuya funcion es elevar o abrir una
compuerta o cuchilla para permitir el paso de fluidos. Estas compuertas o cuchillas
pueden ser redondas o rectangulares. Cuentan con un sello que se logra mediante la
colocacion de un disco en dos areas distribuidas. Las caras de éste pueden ser paralelas

o tener forma de cufia”. (Grupo Almagromur, 2021)

lustracion 1. Valvula de compuerta.

VALVULAS

www.grupoalmag

Fuente: Grupo Almagromur, 2021.

11.1.2. Valvula de mariposa
“Una valvula de mariposa es un dispositivo para interrumpir o regular el flujo de un
fluido en un conducto, aumentando o reduciendo la seccién de paso mediante una
placa, denominada "mariposa”, que gira sobre un eje. Las valvulas de mariposa al
disminuir el area de paso, aumentan la pérdida de carga local en la valvula, reduciendo
el flujo”. (Termo Tran, 2021)
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llustracion 2. Vélvula de mariposa.

Fuente: Termo Tran, 2021.

11.1.3. Valvula antirretorno
“Es una de las piezas principales de los circuitos por los que circulan fluidos. A este
tipo de valvulas se las conoce también con el nombre de vélvulas de retencion o

unidireccionales”. (STH expert, 2020)

“Su principal mision es cerrar el paso de un fluido (liquido o gas) que estéa circulando
en una direccion determinada por un circuito. Es decir, controlar que no pase por un
punto por el que no se desea que circule dicho fluido y que mantenga la circulacion
del fluido por la parte del circuito que interese. El funcionamiento de la valvula de
retencion es totalmente automatico, mediante la accion de un muelle interior o por
gravedad, cierre el paso tan pronto como la presion del fluido desaparece”. (STH
expert, 2020)

“A su vez, una valvula antirretorno permite sin mayores problemas la circulacién en

el sentido contrario al que bloquea el paso. Ademas de controlar la circulacién, este

13



tipo de valvulas ofrecen otras ventajas, entre las que destaca que desde su posicion de
apertura a la de cierre hay muy poco recorrido del elemento que se utiliza para
bloquear el paso. Por lo tanto, el cierre o la apertura de una valvula antirretorno se
produce con bastante rapidez”. (STH expert, 2020)

“Estas valvulas se instalan cuando se necesita mantener la presion en una tuberia que
esta en funcionamiento, al mismo tiempo que se evita que el liquido que circula por
ella vuelva al punto por donde se suministra. Asi, se consigue que vaya desde el punto
por el que entra al circuido hasta el paso de salida del mismo, por el que se descargara.
En ese sentido siempre tendra el paso despejado. En el sentido contrario, estara
blogueado por la valvula antirretorno”. (STH expert, 2020)

lustracion 3. VValvula antirretorno.

Fuente: STH expert, 2020.

11.1.4. Brida

“La brida surge ante la necesidad de realizar conexiones en diversos sistemas y de que
estos no requieran destruirse para modificarse. La brida es un accesorio que permite
unir tramos de tuberias y que ademas ofrece la ventaja de desmontar la tuberia sin
operaciones destructivas, facilitando los trabajos de mantenimiento o mejora en el

proceso”. (Ingenieria mecanica, 2018)
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llustracion 4. Brida.

Fuente: Ingenieria mecanica, 2018

11.1.5. Placa de orificio

“La placa de orificio es un dispositivo que permite medir el caudal de un fluido que

pasa por una tuberia. Consta de un disco con un orificio en el centro de este que se

coloca perpendicular a la tuberia”. (José Luis R., 2021)

Tipos de placas de orificio

a. Placas de orificio concéntricas: En estas placas el orificio del disco se encuentra
en el centro del mismo. De aplicacion universal para fluidos limpios.

b. Placas de orificio concéntricas conicas: En este caso el orificio al igual que las
placas concéntricas se encuentra en el centro del disco, pero en este el diametro
del orificio se va reduciendo a medida que el fluido va atravesando el disco. Es
utilizados para fluidos que tienen un alto nimero de Reynolds, es decir fluidos
que tienden a comportarse de forma turbulenta.

c. Placas de orificio excéntricas: Son aquellas en las que el orificio no se encuentra
en el centro del disco, sino que levemente hacia abajo. Se utiliza para tuberias de
diametro pequefio.

d. Placas de orificio concéntricas segmentadas: Aqui la diferencia con las otras
placas concentricas es que el orificio no es un circulo, sino que esta segmentado,
formando un semicirculo. Es utilizado para medicion de fluidos que contienen
particulas. (José Luis R., 2021)
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llustracion 5. Placa de orificio.

Fuente: José Luis R., 2021.

11.1.6. Bomba sumergible

“Una bomba sumergible es una bomba que tiene un impulsor sellado a la carcasa. El
conjunto se sumerge en el liquido a bombear. La ventaja de este tipo de bomba es que
puede proporcionar una fuerza de elevacion significativa pues no depende de la

presion de aire externa para hacer ascender el liquido”. (Maquituls, 2014)

llustracion 6. Bomba sumergible.

| Bomba electrica wmeta’ble‘]

Adaptader de acoplamiento

Fuente: Maquituls, 2014.
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11.1.7. Flote para bomba o interruptor de nivel

“Un interruptor de nivel es un dispositivo que, instalado sobre un tanque u otro
recipiente en que hay almacenamiento de solidos o liquidos, permite discriminar si la
altura o nivel que el material o elemento almacenado alcanza o excede un nivel
predeterminado. Al producirse dicha condicion, este dispositivo cambia de estado y

genera una accion que evita que el nivel siga subiendo”. (ECURED, 2013)
“El ejemplo mas sencillo de interruptor de nivel es el flotador de un retrete, que
interrumpe el flujo de agua al alcanzar el tanque un nivel determinado”. (ECURED,

2013)

llustracion 7. Flote para bomba.

Fuente: ECURED, 2013.

11.1.8. Sensor ultrasénico

“Los sensores ultrasonicos utilizan energia eléctrica y un transductor ceramico para
emitir y recibir energia mecanica en forma de ondas sonoras. Las ondas sonoras son
esencialmente ondas de presion que viajan a través de solidos, liquidos y gases y
pueden usarse en aplicaciones industriales para medir la distancia o detectar la
presencia o0 ausencia de blancos. Este cuestionario responde a algunas preguntas
comunes sobre sensores ultrasonicos, teoria y terminologia”. (BANNER, 2021)
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lustracion 8. Sensor ultrasénico.

Fuente: BANNER, 2021.

11.1.9. Rele de proteccidn

“El relé esta compuesto de una bobina conectada a una corriente. Cuando la bobina
se activa produce un campo electromagnético que hace que el contacto del relé que
esta normalmente abierto se cierre y permita el paso de la corriente por un circuito
para, por ejemplo, encender una ld&mpara o arrancar un motor. Cuando dejamos de
suministrar corriente a la bobina, el campo electromagnético desaparece y el contacto
del relé se vuelve a abrir, dejando sin corriente el circuito eléctrico que iba a esa
lampara o motor”. (CAMPUS SEAS, 2019)

11.1.10. Sensor

“Un sensor es un dispositivo que detecta y responde a algun tipo de entrada del
entorno fisico. La entrada especifica podria ser luz, calor, movimiento, humedad,
presion o cualquiera de un gran nimero de otros fendmenos ambientales. La salida es
generalmente una sefial que se convierte en una pantalla legible por humanos en la
ubicacion del sensor o se transmite electronicamente a través de una red para su

lectura o procesamiento adicional™. (Tech Target, 2021)

18



11.1.11. Vélvula motorizada

“Una valvula motorizada es un tipo de valvula que utiliza un motor eléctrico para abrir
0 cerrar su mecanismo. Este tipo de valvula es ideal para tipos de valvulas muy
grandes o aplicaciones de control remoto de fluidos como deshielo de aviones, riego
agricola y extincion automatica de incendios”. (Que Significado, 2021)

“La mayoria de los tipos de valvulas son adecuados para aplicaciones motorizadas,
siendo algunos tipos de compuerta, bola y mariposa de uso comin. La véalvula
motorizada también es adecuada para aplicaciones de control de flujo remoto donde
las entradas del sistema implican una operacion de valvula incremental”. (Que
Significado, 2021)

“Los mecanismos internos de control de fluidos de las véalvulas motorizadas son
generalmente idénticos a sus contrapartes manuales; Las entradas de actuacion de la

valvula son la tnica diferencia entre las dos”. (Que Significado, 2021)

lustracion 9. Valvula motorizada.

Fuente: Que Significado, 2021.
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11.1.12. Filtro de anillos

“Esta constituido por un cartucho de anillas ranuradas, que se aprietan unas con otras,
dejando pasar el agua y reteniendo aquellas particulas cuyo tamafio sea mayor al de
paso de las ranuras”. (El riego, 2021)

“En algunos modelos de anillas, el recorrido del agua a través de las ranuras es
bastante sinuoso, lo que segun sus fabricantes le da al filtrado ciertas caracteristicas
de “profundidad”, similares a las de los filtros de arena. Sin embargo, en nuestra
opinion los filtros de anillas deben restringirse a la retencion de particulas de origen
mineral, empleando para la retencion de particulas de origen organico los filtros de

arena, cuya eficacia esta suficientemente demostrada”. (El riego, 2021)

lustracion 10. Filtro de anillos

Fuente: El riego, 2021.

11.1.13. Manémetro

“Es un instrumento empleado para medir la presion de un fluido o gas en el interior
de un circuito. En las instalaciones de aire comprimido, son instrumentos vitales para
la informacion, regulacion y control de los compresores, secadores o filtros”. (Mundo

Compresor, 2021)
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“En general, los manémetros utilizan la presién atmosférica como valor de referencia,
es decir, que su valor cero corresponde al valor absoluto 1 de la presion atmosférica.
El valor que se lee en el manémetro corresponde a la diferencia que existe entre la
presion real y la atmosférica. A este valor se le denomina presién manométrica”.
(Mundo Compresor, 2021)

lustracion 11. Mandmetro

Fuente: Mundo Compresor, 2021.

11.1.14. Presostato

“Un presostato es un dispositivo que se utiliza para cerrar o abrir un circuito eléctrico
en funcion de la presion que ejerce un fluido sobre un piston interno que se mueve
hasta que se unen dos contactos. Es un interruptor de presion que actta dependiendo
de la presion del agua. Cuando baja la presion activa el funcionamiento de la bomba.
La sensibilidad de activacion del presostato se puede regular mediante un tornillo”.
(AutoSolar, 2017)
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11.1.15. Tanque neumatico

“Un tanque hidroneumatico contiene aire y agua bajo presion. No tiene vejiga y el
aire tiene contacto directo con el agua. El aire comprimido sirve como un cojin para
ejercitar o absorber presion. Este tipo de tanque sirve tres funciones principales”:
(DOH 331-380s, 2011)

a. Entregar el agua segln un rango de presion seleccionada para que la bomba de
agua no corre sin parar.

b. Prevenir que una bomba no empieza de nuevo cada vez que el sistema de
distribucion haga una pedida menor de agua.

c. Reducir al minimo los golpes de ariete. (DOH 331-380s, 2011)

11.1.16. Variador

“Los variadores o convertidores de frecuencia son sistemas que se encuentran entre la
fuente de alimentacion eléctrica y los motores eléctricos. Sirven para regular la
velocidad de giro de los motores de corriente alterna (AC). Regulando la frecuencia
de la electricidad que recibe el motor, el variador de frecuencia consigue ofrecer a este
motor la electricidad demandada, evitando asi la pérdida de energia, o lo que es lo

mismo, optimizando el consumo”. (S&P, 2020)

“En lo referido a los ventiladores, lo que hace un variador de frecuencia es regular la
velocidad rotacional de un motor, variando con el ello el caudal de aire, la presion y
la potencia eléctricas. Debido a las llamadas “Leyes de la proporcionalidad”, variando
las rpm (revoluciones por minuto) de un motor, cambiamos el caudal: lo méas
interesante de todo es que, reduciendo un 20% esa velocidad, el caudal se reducira

otro 20%, sin embargo, el consumo eléctrico caera hasta un 50%”. (S&P, 2020)
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lustracion 12. Variador

Fuente: S&P, 2020.

11.1.17. Filtro autolimpiante

“El filtro eliminador, motorizado, automatico y autolimpiante, proporciona la
eliminacién continua de residuos de los sistemas de tuberias que exigen un flujo
ininterrumpido de tiempo completo. El filtro es particularmente efectivo en
aplicaciones de fluidos con alta carga de solidos y/o los requisitos de flujo
ininterrumpido consideran que un filtro de canasta y su regularidad de mantenimiento
no son practicos. Cualquiera de los filtros autolimpiables, aplicados correctamente,
sera eficiente y rentable en comparacion con los filtros simples o duplex u otros

sistemas automaticos de filtracién”. (Grupo Sys, 2018)

11.1.18. Actuador hidraulico

“Los actuadores hidraulicos son los componentes finales dentro de un circuito
hidraulico. Se encargan de convertir la energia hidraulica suministrada por la central
hidraulica para generar una fuerza y un movimiento. La central hidraulica esta
disefilada para que el actuador hidraulico realice el proceso adecuadamente. Este
proceso para el cual esta disefiado puede ser lineal o rotativo”. (Automantenimiento,
2021)
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11.1.19. Sello hidréaulico

“Los sellos o empaques hidraulicos son aros o anillos de hule U otros materiales que
hacen que un cilindro pueda trabajar de manera eficiente. Hay varios tipos de sellos
que tienen diferentes funciones dentro de un cilindro”. (ASHM, 2014)

“La funcion principal de los sellos hidraulicos es la de sellar, o sea, no dejar pasar
flujo en ciertas partes dentro de un cilindro. Al momento de sellar, los sellos pueden
transmitir fuerza o simplemente evitar que haya fugas de aceite. Hay varios tipos de
sellos que funcionan para diferentes aplicaciones. Qué tipo de sello se va a utilizar

depende de que aplicacién se le va a dar”. (ASHM, 2014)

lustracion 13. Sello hidraulico

Fuente: ASHM, 2014.

11.1.20. Interruptor

“Un interruptor es un dispositivo eléctrico que nos permite realizar una funcion de
on/off desde un mando. Su funcionamiento consiste en dejar pasar o0 no la corriente
en un circuito eléctrico. Por ello, su funcion principal es el encendido y apagado de
una luz”. (SIMONELECTRIC, 2021)
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“Mecanicamente un interruptor consta de dos contactos metalicos separados y una
parte mévil actuante que suele ser un balancin. Presionando la tecla movemos el
balancin y abrimos o cerramos el circuito/luz. A nivel de cableado un interruptor tiene
una entrada de linea de fase y una salida que se conecta al punto de luz”.
(SIMONELECTRIC, 2021)

lustracion 14. Interruptor
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Fuente: SIMONELECTRIC, 2021.

11.1.21. Filtro hidraulico

“El filtro es un elemento indispensable en un sistema hidraulico ya que protege todos
los componentes del circuito, algunos de alto costo, manteniendo una limpieza en
linea del fluido de trabajo”. (UTECSA, 2021)

Se utilizan en la aspiracion de la bomba, lineas de presion y retorno.

a. Los elementos filtrantes pueden ser de diferentes materiales y con mallas de
distintas medidas

b. Para una correcta seleccion, se debe indicar el caudal de la bomba y la presién de
trabajo.

c. En algunos casos se requiere conocer las caracteristicas de los componentes
principales, como la bomba o alguna valvula que por especificaciones del

fabricante requieran niveles de proteccion especiales. (UTECSA, 2021)
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llustracion 15. Filtro hidraulico

Fuente: UTECSA, 2021.

11.1.22. Alabe

“Un alabe es la paleta curva de una turboméaquina o maquina de fluido rotodindmica.
Forma parte del rodete y, en su caso, también del difusor o del distribuidor. Los &labes
desvian el flujo de corriente, bien para la transformacién entre energia cinética y
energia de presion por el principio de Bernoulli, o bien para intercambiar cantidad de

movimiento del fluido con un momento de fuerza en el eje”. (Piziadas, 2014)

llustracion 16. Alabe

Fuente: Piziadas, 2014.
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11.1.22. Intercambiador de calor

“El intercambiador de calor es un dispositivo disefiado para transferir calor entre dos
fluidos, encontrandose éstos en contacto o separados por una barrera solida. Se trata
de componentes esenciales en los sistemas de climatizacion o refrigeracion,
acondicionamiento de aire, produccidén energéetica y procesamiento quimico”.
(Soluciona, 2021)

“Para entender facilmente el funcionamiento del intercambiador de calor, podemos
tomar como referencia el radiador de cualquier vehiculo. EI motor calienta el fluido
refrigerante. Este ultimo se refresca por el contacto con las corrientes de aire, logrando

asi reducir la temperatura del primero tras circular por su interior”. (Soluciona, 2021)

11.2. Manejo de inventarios.

“El manejo de inventarios hace referencia al conjunto de procesos que involucran el
suministro, accesibilidad y almacenamiento de materia prima, materiales para el
ensamble de otros productos, o productos terminados, con el objetivo de minimizar
los tiempos y costos. ES, pues, un mecanismo que permite a las empresas la
administracion eficiente del movimiento, almacenamiento, flujo de informacion y

recursos resultantes”. (Operadora Logistica Rio Valle, 2021)

Los objetivos principales del manejo de inventarios son:

a. Conseguir un eficiente manejo de la inversion realizada en los productos,
materiales, herramientas, etcétera.

b. Pleno abastecimiento de un producto, material, herramienta, etcétera.

c. Reducir la posibilidad de que existan sobre existencias de un producto, material,

herramienta, etcétera. (Operadora Logistica Rio Valle, 2021)
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¢ Como implementar un buen manejo de inventarios?

“Para lograr una buena implementacion del manejo de inventarios, se deben
comprender y tomar en cuenta tres indicadores importantes”: (Operadora Logistica
Rio Valle, 2021)

Stock maximo. “Este indicador se refiere al numero limite de unidades por articulo
que se desea mantener en almacén, conforme a las ganancias y costos de
almacenamiento que representen para la empresa” (Operadora Logistica Rio Valle,
2021)

El stock méximo se refiere a la cantidad maxima de unidades por repuestos con que
debe de contar la bodega San Enrique en estanteria, conforme a la demanda de los
repuestos industriales por los departamentos que utilizan los repuestos para la

ejecucion de actividades.

Se recomienda mantener un stock grande en su empresa si

a. El costo de almacenamiento es bajo y el costo de transporte es alto.

b. Con frecuencia, el precio del producto o materia prima es sometido a
especulaciones por situaciones del mercado.

c. El producto o materia prima es de alta rotacion, o bien, se encuentra en temporada
alta de venta.

d. Su proveedor requiere de un periodo amplio para resurtirlo, por lo que puede

ocurrir escasez. (Operadora Logistica Rio Valle, 2021)

Stock minimo. “También conocido como “stock de seguridad”. Son las existencias
minimas por articulo que se deben tener en el almacén, tomando en cuenta los tiempos
de reabastecimiento por parte de los proveedores.” (Operadora Logistica Rio Valle,
2021)
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El stock minimo se refiere a la cantidad de existencias minimas con que se debe de

contener en el inventario de la bodega segun su demanda.

Se recomienda mantener un stock pequefio en su empresa si:

a. Los costos de realizar pedidos al proveedor son bajos, sin importar el tamafio del
pedido o la frecuencia con la que se realice.

b. EIl proveedor estéa en posibilidades de surtir los productos o materias primas a su
empresa en un periodo minimo, casi inmediato.

c. El producto o materia prima es de baja rotacién y su costo de almacenamiento es
alto. (Operadora Logistica Rio Valle, 2021)

Punto reorden. “De acuerdo con la cantidad de stock maximo y de stock minimo, asi
como el tiempo de respuesta del proveedor y el impacto econémico que tendra su
inexistencia, se determinara el momento para realizar 6rdenes de reabastecimiento”.
(Operadora Logistica Rio Valle, 2021)

Una vez comprendidos estos conceptos, se recomienda:

Clasificar los productos o materias primas. “Puede realizar esta clasificacion en
funcion del proveedor, el nivel de venta que tengan, etcétera”. (Operadora Logistica
Rio Valle, 2021)

Crear un catalogo con los productos o materias primas previamente clasificados. “Esto
permitird conocer los productos o materias primas con los que se cuenta, detallando
en el nivel de existencia que se tenga”. (Operadora Logistica Rio Valle, 2021)

Establecer un método de manejo de inventarios. “Esto es la frecuencia con la que

realizara el inventario para conocer el numero de productos o materias primas en

existencia”. (Operadora Logistica Rio Valle, 2021)
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Inventario periodico. “Se determina una fecha para contabilizar los productos y
materias primas de la empresa. En este tipo de inventarios debe considerarse el cese
de actividades de la empresa para que el conteo sea efectivo”. (Operadora Logistica
Rio Valle, 2021)

Inventario perpetuo. “Se registra dia con dia la produccién y venta de productos,
permitiendo el conocimiento diario de las existencias del inventario”. (Operadora
Logistica Rio Valle, 2021)

11.2.1. Técnicas de Almacenamiento de Materiales

“El almacenamiento de materiales depende de la dimension y caracteristicas de los
materiales. Estos pueden exigir una simple estanteria hasta sistemas complicados, que
involucran grandes inversiones y complejas tecnologias, la eleccion del sistema de
almacenamiento de materiales depende de los siguientes factores”. (Cadena de
Suministros, 2021)

a. Espacio disponible para el almacenamiento de los materiales.

b. Tipos de materiales que seran almacenados.

c. Numero de articulos guardados.

d. Velocidad de atencion necesaria.

e. Tipo de embalaje. (Cadena de Suministros, 2021)

“El sistema de almacenamiento escogido debe respetar algunas técnicas
imprescindibles del almacenamiento de materiales las cuales se mencionan a

continuacion”: (Cadena de Suministros, 2021)

Carga unitaria: “Es un conjunto de carga contenido en un recipiente que forma un
todo Unico en cuanto a la manipulacion, almacenamiento o transporte. La formacion
de cajas unitarias se hace a través de un dispositivo llamada paleta, que es un estrado
de madera esquematizado de diversas dimensiones”. (Cadena de Suministros, 2021)
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llustracion 17. Carga unitaria

Fuente: Cadena de Suministros, 2021.

Cajas o cajones: “Es la técnica de almacenamiento ideal para materiales de pequefias
dimensiones, como tornillos, arandelas, fusibles, rodamientos, entre otros”. (Cadena
de Suministros, 2021)

Estanterias: “Es una técnica de almacenamiento destinada a materiales de diversos
tamafios y para el apoyo de cajones y cajas estandarizadas. Las estanterias pueden ser
de madera o perfiles metélicos, de varios tamafos y dimensiones, los materiales que
se guardan en ellas deben estar identificadas y visibles, la estanteria constituye el

medio de almacenamiento mas simple y econémico”. (Cadena de Suministros, 2021)

llustracion 18. Estanterias

Fuente: Cadena de Suministros, 2021.
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Apilamientos: “Se trata de una variacion de almacenamiento de cajas para aprovechar
al méaximo el espacio vertical. Las cajas o plataformas son apilados una sobre otras,
obedeciendo a una distribucion equitativa de cargas, es una técnica de
almacenamiento que reduce la necesidad de divisiones en las estanterias, ya que, en

la practica, forma un gran y Unico estante”. (Cadena de Suministros, 2021)

lustracion 19. Apilamientos

Fuente: Cadena de Suministros, 2021.

11.2.2. Teoria de inventarios

“Para satisfacer la demanda a tiempo, las compafiias suelen tener disponibles las
mercancias que esperan vender. El propdsito de la teoria de inventarios es determinar
las reglas que puede usar la administracion para minimizar los costos asociados con
mantener el inventario y generar la oportunidad de satisfacer la demanda del cliente”.
(Winston, 2004)

“Para empresas de venta de productos terminados, es de gran importancia mantener
niveles de stock que permitan satisfacer su demanda, debido a que esto afecta en la
satisfaccion de los clientes. Un cliente que encuentra lo que busca, es un cliente que

volvera a comprar en la tienda”. (Winston, 2004)
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“Al intentar satisfacer su demanda, las empresas incurren en un nuevo problema, el
sobre stock de productos, grandes bodegas con una gran cantidad de productos de baja
rotacion. La filosofia del “justo a tiempo” establece que es importante mantener un
inventario, pero este debe ser el minimo posible. Ese es uno de los objetivos de la
gestion de inventarios a traves de la teoria de inventarios”. (Winston, 2004)

“La teoria de inventarios busca gestionar el inventario bajo la filosofia del just in time
(justo a tiempo). Algunas compafiias japonesas han sido pioneras en la introduccion
de los sistemas de inventarios justo a tiempo (un sistema que hace hincapié en la
planeacion y programacion para que los materiales necesarios lleguen “justo a
tiempo” para su uso). Se han logrado grandes ahorros mediante la reduccion de los

niveles de inventarios a un minimo”. (Hillier F. S. y Lieberman G. J., 2010)

El equilibrio entre satisfacer la demanda y mantener el minimo nivel de inventario
posible es lo que busca la teoria de inventarios como queda evidenciado con la

descripcion de los autores.

Segun Taha (2012) citado por (Nail Gallardo, 2016) , “El problema del inventario
tiene que ver con guardar en reserva un articulo para satisfacer las fluctuaciones de la
demanda. El exceso de existencias de un articulo aumenta el costo del capital y de
almacenamiento, y la escasez de existencias interrumpe la produccion y/o las ventas.
El resultado es buscar un nivel de inventario que balancee las dos situaciones extremas

y asi minimizar una funcién de costo apropiada”.
Actualmente, todas las empresas manejan un inventario, ya sea para vender productos,

manufacturar productos, prestar servicios, o simplemente para satisfacer las

necesidades de los empleados. Todos deben mantener productos almacenados.
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“No solo los comerciantes deben administrar inventarios. En realidad, los inventarios
prevalecen en el mundo de los negocios. Mantenerlos en un buen nivel es necesario
para las compafiias que operan con productos fisicos, como fabricantes, distribuidores
y comerciantes” (Hillier F. S. y Lieberman G. J., 2010)

“La gestion de un sistema de inventarios es una actividad transversal a la cadena de
abastecimiento que constituye uno de los aspectos logisticos mas complejos en
cualquier sector de la economia. Las inversiones en los inventarios son cuantiosas y
el control de capital asociado a las materias primas, los inventarios en proceso y los
productos finales, constituyen una potencialidad para lograr mejoramientos en el
sistema”. (Nail Gallardo, 2016)

“Acorde al problema planteado, se puede concluir que la teoria de inventarios da
respuesta a las necesidades de la empresa a través de modelos matematicos que
permiten generar politicas de inventario, y asi encontrar los valores éptimos que

minimizan los costos y satisfacen la demanda”. (Nail Gallardo, 2016)

"Teoria de la contingencia segun Chandler Muriel Bing: “La contingencia es algo
incierto o eventual, algo no previsto, que puede suceder o no. se refiere a una
proposicion cuya verdad o falsedad solamente puede conocerse por la experiencia o
por la evidencia y no por la razén”. (Nail Gallardo, 2016)

“El enfoque de contingencia marca una nueva etapa en la Teoria General de la
Administracion, al reducir la especulacién sobre una determinada inferencia
estadistica. La teoria de la contingencia concluye que no hay nada absoluto en las
organizaciones empresariales ya que todo depende del enfoque contingente, dado que
existe una relacion funcional entre las condiciones del ambiente y las técnicas

administrativas apropiadas para el alcance de los objetivos”. (Nail Gallardo, 2016)
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11.2.3. Estrategias de Revision.

“Para implementar los resultados entregados por la teoria de inventarios, se debe
determinar el tipo de estrategia que le es mas conveniente a la empresa. Estas
estrategias pueden ser”: (Winston, 2004)

Estrategias de revision continua (r, q) “Este tipo de estrategia se basa en dos
valores conocidos como r (reorden) y g (lote), donde se pide una cantidad g de
productos cada vez que el nivel del inventario llegue a un nivel ”. (Winston, 2004)
“La estrategia de revision continua (r, q) supone gque se puede realizar un pedido
en el momento exacto en que el inventario llegue a un nivel r, y que esta demanda
no seré lo suficientemente rapida como para superar ese nivel de inventario antes
de realizar el pedido. Por ejemplo, se puede tener un producto P con los valores
(30, 500). Se ordenan 500 productos, cada vez que se vendan 470 de esos productos
(que queden 30 en la bodega), se debe realizar una nueva orden de 500 productos”.
(Winston, 2004)

Estrategias de revision continua (s, S)

“Si la demanda de un producto es muy amplia, incierta, y se puede dar en cualquier
momento, se podria superar el nivel r antes calculado, se invalida la estrategia. La
estrategia de revision (s, S) indica que se debe realizar un pedido cada vez que el
nivel de inventario sea menor o igual a s. Por ejemplo, se tiene un producto P con
la estrategia (5, 40). El nivel de inventario baja repentinamente de 7 a 3, se debe
realizar un pedido de 40 — 3 = 37 unidades”. (Winston, 2004)

“Esta estrategia es dificil de aplicar, debido a que trabaja con suposiciones e ignora

el problema de quedarse por abajo del nivel de inventario, se obtiene solo una

aproximacion del nivel 6ptimo (s, S)”. (Winston, 2004)
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11.2.4. Clasificacidn y principios del almacenamiento

“El almacén es el lugar en donde se guardaran los productos por tiempo mientras estos

son solicitados para su utilizacion, recordemos que esta gestion no agrega valor al

producto, mientras no se haga logisticamente, por lo cual es de una gran importancia

su control administrativo y se deben tener en cuenta, entre otros, los siguientes
principios:” (UNIREMINGTON, 2016)

a)

b)

9)

h)

)
K)

El almacén debe estar bajo la responsabilidad de una sola persona, con autoridad
y suficiente autonomia para su buen manejo

Todo el personal debe estar capacitado en las actividades propias del almacén,
cargue, descargue, recepcion, revision, muestreo, manejo de software.

Debe ser posible el control de las entradas, puertas, por lo que se recomienda el
mas minimo numero de puertas, una de entrada y una de salida.

Se debe llevar registro de salidas y entradas de articulos, ya sea en kéardex o en
sistemas computarizados.

El control de inventarios se debe complementar desde la informacién del almacén;
compras y produccion, deben tener acceso a la informacion de existencias

El producto se debe identificar con un nombre conocido por todos, ahora es
posible identificarlo con el codigo de barras, para su lectura con laser.

Todo producto debe tener un codigo para su unificacién, en el tiempo y en el
espacio.

El almacén debe estar debidamente identificado, marcados sus pasillos, estantes,
espacios, se pueden tomar nomenclaturas de carreras y de calles.

Los inventarios fisicos deben hacerse por personal independiente al personal del
almacén.

Toda salida y entrada de material debe estar soportada por documentos.

Solo pueden ingresar las personas estrictamente necesarias y autorizadas al
almacén

El almacén debe ser flexible, para permitir cambios rapidos.
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m) Los productos deben ser facilmente ubicados.

n) La disposicion del almacén debe permitir un control répido, con la vista.

0) El almacenamiento debe permitir el sistema Peps, primeras en entrar, primeras en
salir.

p) Los articulos de mayor rotacion deben estar més cerca de la puerta.

Los articulos pesados deben estar en los puntos mas bajos. (UNIREMINGTON,

2016)

11.2.5. Clasificacion de los almacenes o bodegas:

Los almacenes o bodegas pueden ser clasificados de la siguiente manera:

Almacén cerrado

“Un almacén cerrado es una zona controlada donde solo entran personas autorizadas,
es decir, los trabajadores del mismo, de forma que los productos solo entran y salen
mediante documentos. Hay maxima seguridad y estricto control de la mercancia. Toda
la informacidn esta centralizada en un inventario permanente. Con alta por factura o
entrada y baja por vale de entrega el stock existente debe revisarse, al menos una vez

al afio, de alguna de estas maneras:” (Tavara I., C. M., 2014)

Recuento anual fijo
“Muchas empresas hacen recuento fisico del stock una vez al afio, al afio cierre del
periodo fiscal, es preciso para ello, para todo el funcionamiento de la empresa y

organizar un equipo especial para la realizacion del recuento”. (Tavaral., C. M., 2014)

Recuento permanente

“A principios de cada afio (o periodo fiscal) algunas empresas dividen su stock en 52
grupos iguales lo que ocasiona que cada uno de ellos ser recontados semanalmente.
De esta manera los trabajos de recuento pueden hacerse continuamente y sin
interrumpir el funcionamiento normal de la empresa”. (Tévara I., C. M., 2014)
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Recuento en el punto mas bajo.
“Algunas empresas hacen el recuento de forma irregular, por ejemplo, siempre que

el nivel del stock de un articulo almacene su punto mas bajo”. (Tavaral., C. M., 2014)

Sistema abierto:

“Los sistemas abiertos a diferencias de los cerrados, no presentan restricciones
particulares de entrada, los productos se almacenan cerca de lugar de uso, por ejemplo,
estanterias, pallet, contenedores, etc. Es sistema usado, por las grandes superficies.
El personal del almacén recibe la mercaderia y la entrega a los encargados de seccion”.
(Tavaral., C. M., 2014)

“Los productos se utilizaran rapidamente y por lo tanto no hay lugar a deterioro ni

obsolencia salvo en el caso de compra inadecuadas este sistema pone poco énfasis en

la seguridad y contabilidad de las mercaderias y no suele llevar un inventario

permanentemente. Para el recuento que este almacén se lleva dos veces al afio, de la

siguiente manera: existentes = existencias iniciales compras — salidas”. (Tavara I.,
C. M., 2014)

Sistema de almacenaje al azar:
“Este sistema constituye una variante del almacén cerrado, en el sentido que no existe

un sitio fijo para cada articulo, sino que cada uno se ubica en donde hay espacio libre”

“El almaceén esté divido en areas que requieren un mismo tipo de almacenamiento
(pallet contenedores, etc.) el personal de almacén conoce los espacios vacios y ante
una nueva entrada, lo asigna a la mercancia. Una ventaja de este sistema es que para
los empleados es mas dificil localizar el producto y el recuento pude ser mas largo.
Pero como ventaja, podemos sefialar que se puede utilizar el espacio mas eficiente y
posee una gran flexibilidad”. (Tavara I., C. M., 2014)
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“En determinados almacenes puede observar el clasico y el viejo slogan "un lugar
para cada cosa y cada cosa en su lugar" indudablemente, lo de un lugar en cada cosa
puede planificarse relativamente bien: lo de cada cosa en su lugar pude ser una tarea
no muy facil. Se desarrolla un buen sistema de localizacion de lugares de almacenaje
se puede se puede ayudar a quienes intentan tener cada cosa en su lugar. Cada articulo
guardado en el almacén, tiene un lugar especifico que deberia estar indicado en un

listado como indice de localizaciones”. (Tavara I., C. M., 2014)

Segun su Organizacién

“Los almacenes pueden estar centralizados o descentralizados. Se da el primer caso
del establecimiento (fabrica) retne en su propia sede todos los almacenes, mientras
que, en el segundo caso, hay sectores del almacén situados en otros lugares”. (T&vara
., C. M., 2014)

Segun la clasificacion de bodegas existe la clasificacién segun su organizacion en
donde se refiere a la empresa se sitla una bodega dedicada al almacenamiento de

repuestos industriales que se utilizan en la hidroeléctrica Santa teresa.

“En cuanto a la conformacion interna, los almacenes pueden estar constituidos por
locales Unicos o por una serie de locales separados 0 secciones comunicadas. La
disponibilidad de un local Unico obliga a tener reunidos todos los materiales, por lo
que su control se hace mas dificil, especialmente si tal local resulta muy grande y

contiene columnas o estanterias que dificultan la visibilidad”. (Tavara I., C. M., 2014)

Segun el Movimiento de Material
“Desde el punto de vista del movimiento de los materiales podemos distinguir
almacenes con transporte mecanizado (fijo, semi-fijo, méviles) mas o menos elevados

y almacenes sin mecanizacion”. (Tavara l., C. M., 2014)
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El Techo

“Aquellos que se pueden tener en la intemperie sin necesidad de alguna proteccion y
para los cuales no hay dudan alguna sobre su resistencia a las inclemencias del tiempo.
Los que pueden estar a la intemperie con la condicién de que la estancia sea durante
corto tiempo, y bajo particulares sistemas de proteccion. Los que tienen que ser
puestos a cubierto (y aqui se distinguen aun en condiciones de conservacion)” (Tavara
l., C. M., 2014)

Segun las Operaciones

“Para el ejercicio racional del almacenaje, existen en general, locales para las
siguientes exigencias: Recepcion de los materiales, los cuales pueden ser a su vez
distribuidos en locales de llegada y estancia eventual (a veces incluso bajo la
responsabilidad del Suministrador), en espera de ser registrados contablemente e
ingresados en el propio local de recepcion donde tienen lugar las operaciones de

desembalaje y control (numérico y de control)”. (Tavara I., C. M., 2014)

Tipo de Material
La mercancia que resguarda, custodia, controla y abastece un almacén puede ser la

siguiente:

a) Almacén de materia prima y partes componentes: Este almacén tiene como
funcion principal el abastecimiento oportuno de materias primas o partes
componentes a los departamentos de produccion.

b) Almacén de materias auxiliares: Los materiales auxiliares o también Ilamados
indirectos son todos aquellos que no son componentes de un producto pero que se
requieren para envasarlo o empacarlo. Podemos mencionar los lubricantes, grasa,
combustible, etiquetas, envases, etc.

c) Almacen de piezas de recambio: Para almacenar piezas destinadas al servicio de
post venta con el objeto de efectuar reparaciones.
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d)

9)

h)

)

Almacén de productos en proceso: Si los materiales en proceso o articulos
semiterminados son guardados bajo custodia y control, intencionalmente previstos
por la programacion, se puede decir que estan en un almacén de materiales en
proceso.

Almacén de productos terminados: El almacén de productos terminados presta
servicio al departamento de ventas guarda y controla las existencias hasta el
momento de despachar los productos a los clientes.

Almacén de herramientas: Un almacén de herramientas y equipo, bajo la custodia
de un encargado especializado para el control de esas herramientas, equipo y Gtiles
que se prestan a los distintos departamentos y operarios de producciéon o de
mantenimiento. Cabe mencionar: herramientas, matrices, plantillas, brocas,
machuelos, piezas de esmeril, etc.

Almacén de materiales de desperdicio: Los productos partes o materiales
rechazados por el departamento de control y calidad y que no tienen salvamento
0 reparacién, deben tener un control separado; este queda por lo general, bajo el
cuidado del departamento mismo.

Almacén de materiales obsoletos: Los materiales obsoletos son los que han sido
descontinuados en la programacion de la produccion por falta de ventas, por
deterioro, por descomposicion o por haberse vencido el plazo de caducidad. La
razén de tener un almacén especial para este tipo de casos, es que los materiales
obsoletos no deben ocupar los espacios disponibles para aquellos que son de
consumo actual.

Almacén de devoluciones: Aqui llegan las devoluciones de los clientes, en él se
separan y clasifican los productos para reproceso, desperdicio y/o entrada a
almacén.

Almacén central: Es el lugar donde se retnen todos los materiales y productos de
la empresa. ElI almacén central nos permite un mayor y mejor control de las
mercancias y productos, una mejor economia de espacio y un mayor

aprovechamiento de los medios de manipulacion.
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K)

Almacén regulador: Se encuentra en las proximidades de las propias fabricas de
las empresas 0 en zonas de concentracion Geografica. Permiten una gran
capacidad de reaccion a las necesidades del mercado, reduccién del tiempo en el
plazo de entregas, una mejora en la calidad de servicio, asi como un control diario
de los Stocks.

Almacén transit point: Son almacenes situados en zonas de importancia
estratégica, con un minimo de stock de seguridad para poder cumplimentar y
servir los pedidos de urgencias. Como inconvenientes presentan la posibilidad de

roturas de stocks de seguridad.

m) Almacén es cross-docking: Son almacenes situados estratégicamente, que trabajan

sin stocks, realizandose en ellos la recepcion, verificacion y distribucion fisica
inmediata de los pedidos. Presentan el inconveniente de no poder servir los
pedidos urgentes, al no tener stock.

Operadores logisticos: Realizan la funcion de almacenaje mantenimiento,

manipulacion de los stocks. (Tavaral., C. M., 2014)

11.3. Métodos de Clasificacion de Inventarios.

“Existen diversos métodos para el control de inventarios, los cuales varian de acuerdo

con las caracteristicas y necesidades de cada empresa. No obstante, todos se asemejan

en que estan orientados a la obtencién de utilidades”. (Bind ERP, 2021)

11.3.1. Método PEPS (Primeras entradas primeras salidas)

“El método PEPS, también conocido como FIFO por sus siglas en inglés, consiste en

identificar los primeros articulos en entrar al almacén para que sean los primeros en

ser vendidos o utilizados en la produccion. Asi se evita, por ejemplo, que productos

perecederos caduguen, ya que tendran un movimiento constante y oportuno”. (Bind
ERP, 2021)
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“El método PEPS (Primeras entradas; primeras salidas) consiste en tener identificados
los productos que ingresaron primero para darle salida inmediata del almacén; ya sea

por venta o traspaso”. (Clickbalance, 2021)

“Este método es utilizado cuando la empresa usa el sistema permanente de
inventarios, mismo que facilita el control del mismo al registrar con un kardex la
entrada y salida de la mercancia, asi como la existencia en el almacén”. (Clickbalance,
2021)

Uno de los campos mas utilizados en este método para un mejor control de tus
inventarios es:

a. Fecha.

o

Detalle de producto.

c. Cantidad (NUmero de productos que ingresaron al almacén)
d. Costo unitario del producto.

e. Total en moneda de las entradas.

f. Cantidad (NUmero de productos que salen de tu almacén)
g. Costo unitario del producto.

h. Total en moneda de las salidas.

i. Cantidad (Numero de productos existentes)
J.  Costo unitario de tus existencias actuales.
k. Total en peso de las existencias. (Clickbalance, 2021)

“Una de las ventajas de utilizar el Kardex de producto para controlar tu inventario es;
que tendras actualizados los movimientos de tu empresa y si lo mantienes de esa
manera siempre podras contar con el costo total de los movimientos que realizas en
tu almacén”. (Clickbalance, 2021)
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“A demas conocer el costo de la mercancia vendida en cada transaccion y en su
totalidad; saber las existencias después de cada transaccion y la utilidad bruta. Incluso,
cuando hay devoluciones, también reingresa con el mismo monto de cuando fue
vendido”. (Clickbalance, 2021)

“El método PEPS muestra los inventarios con costos mas recientes, lo que se traduce
en utilidades mayores al valorar las mercancias y, por ende, en una estimacién mayor
de impuestos. Ademas, evita que las mercancias se devalian o venzan en el almacén

al darles salida de manera adecuada”. (Clickbalance, 2021)

“A diferencia del método promedio ponderado en donde los productos que se van
comprando se van sumando al inventario y se obtiene un costo promedio entre las
existencias que se poseen y las que va adquiriendo, en el PEPS sabrés el costo por
separado de los movimientos de tu almacén tanto en entradas como en salidas”.
(Clickbalance, 2021)

“Otra de las ventajas que tienes al utilizar el método PEPS es que tiene validez
contable ya que las existencias al finalizar el ejercicio quedaran reconocidos los
ultimos precios de adquisicion o de produccion, mientras que en los resultados de
costo de venta son los que corresponde al inventario inicial, esto se encuentra
aprobado por las NIF (Normas de Informacion Financiera) en su boletin C-4,
inventarios”. (Clickbalance, 2021)

“El manejo fisico de los productos no tiene que coincidir con la forma en la que se le

asigna su costo para lograr esto bajo la féormula PEPS deben de establecerse y

controlar las fases del inventario segun la fecha de adquisicion”. (Clickbalance, 2021)
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“Una alternativa para llevar este método en tus inventarios es mediante un sistema o
software gque tenga la capacidad de emitir los reportes que tu empresa necesita, como
el Kardex”. (Clickbalance, 2021)

11.3.2. Método EOQ (Cantidad Economica de Pedido)

“Economic Order Quantity o Cantidad Econémica de Pedido (CEP) en espafiol, es

una técnica que busca determinar el monto de pedido que reduzca en mayor medida

los costos de inventario y esta caracterizado por estar basado en 3 supuestos clave:”

(Bind ERP, 2021)

a. Que la demanda es constante y conocida a priori.

b. Que la frecuencia de uso del inventario es constante en el tiempo.

c. Que los pedidos se reciben en el momento exacto en que los inventarios se agotan.
(Bind ERP, 2021)

“¢ Como funciona? Consiste en realizar el pedido de la Cantidad Econémica de Pedido

(CEP), justo cuando se llega a un nivel de inventario determinado”. (Bind ERP, 2021)

“El Modelo de Wilson, también denominado Sistema EOQ (Economic Order
Quantity) en inglés y CEP (Cantidad Econdmica de Pedido) en espafiol, es un método
de gestion de stock muy utilizado para reducir los costes de inventarios en un almacén
0 bodega”. (racking, 2021)

“Se trata de uno de los modelos de gestion de stock mas sencillos de aplicar, y por
ello es tan utilizado. Se centra en calcular la cantidad adecuada de cada pedido de
producto o materia prima de la empresa para reducir al maximo los costes de

inventario”. (racking, 2021)

“A continuacion, profundizamos en este método, desglosando sus caracteristicas,

ventajas, desventajas y aplicaciones™: (racking, 2021)
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¢ Qué es y cuando surge el método de Wilson o Sistema EOQ?

“Este modelo se popularizé en 1934 con la publicacion de un articulo de la mano de
R.H. Wilson, quien da nombre al modelo, pero fue desarrollado en un origen por el
ingeniero Ford Whitman Harris cuando trabajaba en la empresa Westinghouse
Corporation”. (racking, 2021)

“El método surge con el claro objetivo de sistematizar la mercancia que
periédicamente se mantiene en el almacén y definir la cantidad y la fecha en la que se

deben realizar los pedidos a los proveedores”. (racking, 2021)

“Aunque este sistema se utiliza comunmente para la sistematizar la compra de materia
prima, es aplicable a la optimizacion de compra de cualquier producto necesario por
la empresa siempre que se pueda determinar los costes de compra en términos de

pedido y de almacenamiento”. (racking, 2021)

“El método es simple y se basa en una formula que permite determinar en qué
momento y de que cantidad se tienen que realizar los pedidos de la empresa, teniendo
en cuenta la demanda y el stock de seguridad minimo de la empresa. (racking, 2021)
Para desarrollar el modelo y el célculo de forma correcta se debe tener total
conocimiento de los procesos logisticos de la empresa y de las distintas etapas de la
cadena de suministro y tomas de decisiones”. (racking, 2021)

Supuestos basicos del modelo de Wilson (EOQ)

“Para poder desarrollar el método EOQ se deben cumplir las siguientes condiciones

0 supuestos basicos en la empresa, si no los calculos no se podran llevar a cabo de

forma precisa:” (racking, 2021)

a. Se parte del supuesto de que la demanda que tiene la empresa se conoce, y es
independiente y sin grandes fluctuaciones a lo largo del afio, por lo tanto,

constante.
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b. EIl coste unitario de cada producto o compra compra también debe cumplir estas
condiciones, siendo conocido y fijo durante todo el afio. No valido por tanto para
productos estacionales.

c. Los costes de almacenamiento también son conocidos y dependen del nivel de
existencias.

d. No se consideran potenciales descuentos por volumen de compra o pedido.

e. Los tiempos de abastecimiento y carga del proveedor se consideran también
constantes y son conocidos.

f. Setoma el supuesto de que no hay roturas de stock y de que en cualquier momento

se puede solicitar cualquier cantidad de producto al proveedor. (racking, 2021)

111.3.3. Conteo ciclico

“Este método de conteo de inventarios consiste en el recuento frecuente de una parte
del inventario total, con el fin de que todo este se haya contado al menos una vez en
un periodo de tiempo determinado. Se complementa con el método ABC, ya que a

cada clase se le asigna una frecuencia de recuento diferente”. (Bind ERP, 2021)

“Entre sus beneficios se encuentran la mejora de la exactitud y fiabilidad del control
de los inventarios, ya que permite encontrar y corregir en tiempo discrepancias que
puedan afectar a nuestra empresa, sin requerir de un conteo total de los articulos”.
(Bind ERP, 2021)

“Para facilitar esta tarea de auditoria constante, resulta de gran utilidad el contar con
un software especializado que te permita llevar el controlar de tu inventario de manera

regular y facilmente. Considéralo, siempre es una buena opcion”. (Bind ERP, 2021)
El conteo ciclico hace referencia al recuento frecuente de una parte del inventario

total, con el fin de que todo se cuente frecuentemente al menos una vez en un periodo

de tiempo determinado.
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11.4. Método de Clasificacion de Inventarios ABC.

“Este método de valuacion también es conocido como método 80/20 y consiste en
definir la importancia de tus productos con base en la cantidad y el valor que
representan. Usualmente, se utilizan 3 categorias:” (Bind ERP, 2021)

Articulos clase A. “Suelen ser alrededor de un 20% del total del inventario; sin
embargo, su valor llega a ser hasta el 80% del mismo. Tienden a tener una baja
frecuencia de ventas”. (Bind ERP, 2021)

Articulos clase B. “Representan el 40% del total de los articulos y rondan el 15% del
valor total del mismo. Suelen contar con una frecuencia de ventas moderada”. (Bind
ERP, 2021)

Articulos clase C. “Son el 40% restante de los articulos. Representan el inventario
menos costoso, con cerca de un 5% de su valor, y suelen contar con una alta frecuencia
de ventas”. (Bind ERP, 2021)

“Al categorizar de esta manera, podras identificar facilmente qué bienes merecen
mayor o menor atencion; el inventario con mayor impacto financiero requerira los
mayores esfuerzos en su gestién Recuerda que los porcentajes del método ABC son
Unicamente una guia y pueden variar segun las caracteristicas de tu empresa”. (Bind
ERP, 2021)

“Una técnica usada en la gestion de inventarios es el grafico ABC, el cual es usado
frecuentemente si el nimero de SKUs diferentes es demasiado grande para poder
implementar un método de control. Ademas, permite visualizar los articulos de mayor
valor para poder tomar decisiones mas eficientes. El disefio de esta herramienta es
para tres clases de articulos, pero si se excede de esa cantidad, solo se tiene que dividir
los SKUs para poder formar mas grupos”. (Teunter Ruud & Syntetos, 2009)
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Este método consiste en dividir las existencias totales en tres grupos.

Grupo A: “representa un gran porcentaje en cuanto al valor total del stock (60-80%),
y esta formado por un nimero reducido de articulos. Ademas, necesitan un control
maximo Yy revisiones continuas”. (Teunter Ruud & Syntetos, 2009)

Grupo B: “esta compuesto por mas articulos y representan un 30-40% del valor total.
Ademas, requieren un sistema de revision continuo o periodico”. (Teunter Ruud &
Syntetos, 2009)

Grupo C: “solo representa de 5- 20 % del valor total del stock, pero con mayor
cantidad de articulos. Por otro lado, para usar el método se tiene que seguir los
siguientes pasos: Colocar los productos de mayor a menor valor Calcular el porcentaje
que ocupa cada articulo con respecto a la inversion total. Obtener los porcentajes
acumulados de los articulos Establecer los grupos A, B'y C”. (Teunter Ruud &
Syntetos, 2009)

“El mundo, la sociedad, las organizaciones, los individuos y el entorno tienden a
cambiar rapidamente, es por ello que todas las cosas que rodean estos sistemas tienen
que acoplarse al ritmo de substitucion de las normas que rigen el nuevo orden social
y para el caso que compete a este articulo, el productivo y empresarial”. (Hernandez,
2004,114)

“El modelo de célculo de los costos para las empresas es de suma importancia, ya que
estos son los que determinan la viabilidad del negocio, los que determinan
mayoritariamente el grado de productividad y eficacia en la utilizacion de los recursos,
por eso un modelo de costos no puede basarse solamente en asignar los costos sobre
un factor determinado, que para el orden empresarial puede ser insignificante o poco

representativo de lo que en realidad simboliza”. (Hernandez, 2004,114)
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11.4.1. Fases para implementar el ABC.

El modelo de costeo ABC es un modelo que se basa en la agrupacion en centros de
costos que conforman una secuencia de valor de los productos y servicios de la
actividad productiva de la empresa.

“Centra sus esfuerzos en el razonamiento de gerenciar en forma adecuada las
actividades que causan costos y que se relacionan a través de su consumo con el costo
de los productos. Lo mas importante es conocer la generacion de los costos para
obtener el mayor beneficio posible de ellos, al minimizar todos los factores que no
afiadan valor”. (Hernandez, 2004,117)

“Las actividades se relacionan en conjuntos que forman el total de los procesos
productivos, los que son ordenados de forma secuencial y simultanea, para asi obtener
los diferentes estados de costo que se acumulan en la produccién y el valor que
agregan a cada proceso. Los procesos se definen como “Toda la organizacion racional
de instalaciones, maquinaria, mano de obra, materia prima, energia y procedimientos
para conseguir el resultado final”. En los estudios que se hacen sobre el ABC se
separan o se describen las actividades y los procesos, a continuacion, se relacionan las

mas comunes:” (Hernandez, 2004,118)

11.4.2. Actividades

a) Homologar productos b) Negociar precios c¢) Clasificar proveedores, d)
Decepcionar materiales, €) Planificar la produccion, f) Expedir pedidos g) Facturar,
h) Cobrar, j) Disefiar nuevos productos, etc.

11.4.3. Procesos

a) Homologar productos b) Negociar precios c¢) Clasificar proveedores, d)
Decepcionar materiales, e) Planificar la produccion, f) Expedir pedidos g) Facturar,
h) Cobrar, j) Disefiar nuevos productos, etc.
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11.4.4. Identificacion de actividades.

“En el proceso de identificacion dentro del modelo ABC se debe en primer lugar
ubicar las actividades de forma adecuada en los procesos productivos que agregan
valor, para que en el momento que se inicien operaciones, la organizacion tenga la
capacidad de responder con eficiencia y eficacia a las exigencias que el mercado le
imponga”. (Hernandez, 2004,121)

“Después que se hayan especificado las actividades en la empresa y se agrupen en los
procesos adecuados, es necesario establecer las unidades de trabajo, los transmisores
de costos y la relacion de transformacion de los factores para medir con ello la
productividad de los inputs y para transmitir racionalmente el costo de los inputs sobre

el costo de los outputs.” (Hernandez, 2004,121)

“Un estudio de la secuencia de actividades y procesos, unido a sus costos asociados,
podra ofrecer a las directivas de la organizacion una vision de los puntos criticos de
la cadena de valor, asi como la informacion relativa para realizar una mejora continua

que puede aplicarse en el proceso creador de valor”. (Hernandez, 2004,121)

Instrumentacion del ABC

“Al tener identificadas y establecidas las actividades, los procesos y los factores que
miden la transformacion de los factores, es necesario aplicar al modelo una fase
operativa de costos ya que es sabido que toda actividad y proceso consume un costo,

como asi los productos y servicios consumen una actividad”. (Hernandez, 2004,122)

“En este modelo los costos afectan directamente la materia prima y la mano de obra
frente a los productos finales, se distribuye entre las actividades el resto, ya que por
una parte se consumen recursos y por otras son utilizadas para obtener los outputs”.
(Hern&ndez, 2004,122)
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llustracion 20. Contabilidad basada en actividades (ABC)

Enfoque Contabilidad Basada en las Actividades (ABC)
Siresponde las preguntas iniciales

Cuentas Contables Co.ntabillidad
Recursos Financiera
Centro de Costos

Impulsor de Recursos Estructura
(m2, N° Personas, efc.)

) Interna .deI

a Actividad Negocio
Actividades
Impulsor de Actividades

« N* Facturas por Cliente, Canal y Senicio
« Trafico Cursado por Cliente, Canal y Senicio

a

Clientes
Estructura

Externa del Servicios
Negocio

Objetos de Costo

Canales

Fuente: Hurt, 2016.

“Como las actividades cuentan con una relacion directa con los productos, con el
sistema de costos basado en las actividades se logra transformar los costos indirectos
respecto a los productos en costo directo respecto de las actividades, lo que conlleva
a una forma mas eficaz de la transformacion del costo de los factores en el costo de

los productos y servicios”. (Hernandez, 2004,122)

Después de realizar los anteriores pasos, se deben agrupar los costos de las actividades
de acuerdo a su nivel de causalidad para la obtencion de los productos y servicios en:
a. Actividades a nivel interno del producto (Unit level)

b. Actividades relacionadas con los pedidos de produccién (Batch-level)
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c. Actividades relacionadas con el mantenimiento del producto (Product-level)

d. Actividades relacionadas con el mantenimiento de la produccién (Product-
sustaining)

e. Actividades relacionadas con la investigacion y desarrollo (Facility-level)

f. Actividades encaminadas al proceso continuo de apoyo al cliente (Customers-
level). (Hernandez, 2004,123)

11.4.5. Finalidad del modelo ABC

“Los estudiosos de este sistema tienen variadas teorias sobre la finalidad del modelo,

dentro de las mas utilitarias se pueden extractar:” (Hernandez, 2004,125)

a) Producir informacion util para establecer el costo por producto.

b) Obtencidn de informacion sobre los costos por lineas de produccion.

c) Andlisis ex-post de la rentabilidad.

d) Utilizar la informacion obtenida para establecer politicas de toma de decisiones de
la direccion.

e) Producir informacion que ayude en la gestion de los procesos productivos.
(Hernandez, 2004,126)

11.4.6. Instauracién un sistema ABC en empresas.

Beneficios

a. Facilita el costeo justo por linea de produccion, particularmente donde son
significativos los costos generales no relacionados con el volumen.

b. Analiza otros objetos del costo ademas de los productos.

c. Indica inequivocamente los costos variables a largo plazo del producto.

d. Produce medidas financieras y no financieras, que sirven para la gestion de costos
y para la evaluacion del rendimiento operacional.

e. Ayuda a la identificacion y comportamiento de costos y de esta forma tiene el

potencial para mejorar la estimacién de costos. (Hernandez, 2004,126).
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Limitaciones

a. Existe poca evidencia que su implementacién mejore la rentabilidad corporativa.

b. No se conocen consecuencias en cuanto al comportamiento humano y
organizacional.

. La informacién obtenida es histérica.

o O

. La seleccidn de cost-drivers y costos comunes a varias actividades no se encuentran
satisfactoriamente resueltos.
e. El ABC no es un sistema de finalidad genérica cuyos outputs son adecuados sin

juicios cualitativos.

—h

. En las areas de control y medida, sus implicaciones todavia son inciertas.
(Hernandez, 2004,127)

llustracion 21. Ejemplo Clasificacion ABC.

item Item Demanda Valor Volumen Volumen anual Vol. Acumulado Clasificacion

Codigo No. (Unidfaio) ($/Unid)  ($/aiio) (%) (%) (A, B, C)

G567 3 1064 2,425 2,580,200 8.72% 71.14%

F440 4 2508 960 2,407,680 8.13% 79.28% B
F897 5 5322 225 1,197,450 4.05% 83.32%

H108 6 910 1,235 1,123,850 3.80% 87.12%

G5%0 7 8217 125 1,027,125 3.47% 90.59%

D768 8 546 1,115 608,790 2.06% 92.65%

D047 9 597 855 510,435 1.72% 94.37%

G006 10 230 1,540 354,200 1.20% 95.57%

G021 1 3547 95 336,965 1.14% 96.71%

F876 12 91 3,100 282,100 0.95% 97.66%

F654 13 34 5,550 188,700 0.64% 98.30%

E150 14 116 855 99,180 0.34% 98.63%

E456 15 57 1,650 94,050 0.32% 98.95%

H643 16 60 1,400 84,000 0.28% 99.23%

G777 17 65 1,235 80,275 0.27% 99.50%

D709 18 33 2,350 77,550 0.26% 99.77%

F589 19 19 3,300 62,700 0.21% 99.98%

E010 20 47 135 6,345 0.02% 100.00%

Total 29,600,995 100.0%

Fuente: Vidal 2005.
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11.5. Deficiente manejo de inventarios.

“El inventario de mercaderias de una empresa se encuentra entre las fuentes de
ingresos méas importantes para una empresa. Después de todo, el inventario es igual a
las ganancias, por lo que una contabilidad precisa del producto en stock y el inventario
a pedir puede tener un impacto financiero dramatico en su negocio. De hecho, un mal
inventario puede tener un efecto perjudicial en su organizacion y puede afectar mas

que solo el resultado final”. (koneggui, 2020)

En hidroeléctrica Santa Teresa existe un deficiente manejo de inventarios de los
repuestos industriales que se almacenan debido a que no se ha implementado el

Método de Clasificacion de Inventarios ABC.

11.5.1. Mal servicio al cliente

“La falta de control de inventario puede ocasionar retrasos en los envios de productos
a los clientes. Ademas, un mal inventario debido a la falta de control puede crear un
escenario en el que no se tienen las piezas adecuadas disponibles para un producto,
debido a que no se pudo verificar su inventario. Esto da como resultado la
insatisfaccion del cliente y un mal servicio general para los clientes a los que atiende”.
(koneggui, 2020)

11.5.2. Pérdida de rentabilidad

“Un mal inventario puede ser bastante costoso para su organizacion. De hecho, el
tener demasiado inventario, tiene el potencial de ser destruido o dafiado con el tiempo
debido a razones que estan fuera de su control”. (koneggui, 2020)

Si no se tiene un sistema para eliminar el inventario defectuoso, también puede
terminar con una reduccion (inventario perdido por robo). Si estd gastando mas en
inventario adicional del que no necesita, puede deberse a que no sabe lo que tiene, en
pocas palabras esta desperdiciando su dinero”. (koneggui, 2020)
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11.5.3. Planificacion deficiente

“Las empresas deben realizar un seguimiento del inventario para poder cumplir con
los pedidos de los clientes en todo momento. Sin embargo, muchas empresas también
planean con anticipacion, y cuando comienzas con un stock de inventario defectuoso,
entonces no puedes planificar adecuadamente. Ademas, si se tiene de forma
inesperada un pedido grande, lo cual es excelente para los negocios, desde el punto
de vista financiero, su inventario deficiente puede volver a costarle dinero si no puede

cumplirlo”. (koneggui, 2020)

11.5.4. Soluciones

“Para mitigar el efecto negativo de un mal inventario en su negocio, puede integrar
algunas soluciones en su flujo de trabajo. Para lo cual se sugiere un sistema
automatizado de gestion de inventario para rastrear su inventario y mostrarle donde

se equivocd”. (koneggui, 2020)

“Si prefiere asesoramiento personalizado y respuestas rapidas, puede contratar a un
consultor de inventario como Koneggui para revisar periodicamente su stock,
mostrarle donde puede realizar mejoras en el almacenamiento y asesorarlo sobre el
proceso por el cual el inventario entra y sale del inventario de su negocio”. (koneggui,
2020)

11.6. Causas y consecuencias del deficiente manejo de inventarios.

11.6.1. Causas

“A medida que una empresa crece es habitual que empiece a centrarse en aquellas
tareas que le suponen un reto en lugar de prestar la atencion necesaria a tareas mas
“mundanas” como es la gestion del inventario. Tareas como hacer el inventario o
aprovisionarse pueden no parecer una prioridad, pero son esenciales para la salud de

cualquier negocio”. (Aplimedia, 2019)
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“Los sintomas de una mala gestion del almacén no tienen por qué ser excesivamente
evidentes. Es muy posible que estés experimentando pérdidas a diario en tu almacén
sin ni siquiera darte cuenta. Es incluso posible que estés teniendo pérdidas y los dias
transcurran con absoluta normalidad, sin percibir nada fuera de lo normal, y que
incluso tengas la sensacion que tus dias son muy productivos”. (Aplimedia, 2019)

“Tomar las medidas para encauzar la gestion de tu almacén es, por suerte, mucho mas
sencillo que identificar que, en efecto, estamos generando pérdidas por la mala
gestion. Sin embargo, si no tomamos medidas a tiempo, el efecto en tu negocio,
aunque silencioso, puede ser devastador. Basandonos en el principio de que el
almacén deberia funcionar por un efecto de “traccion” y no de “empuje”, el ritmo de
trabajo en un almacén productivo es el que determinan los clientes”. (Aplimedia,
2019)

¢En qué repercute una mala gestion de almacén?

“La mala gestion del almacén es una de las principales causas del fracaso de PYMES
y, aun asi, un alto porcentaje de ellas no cuenta con ningun sistema informatico que
le permita llevar un control. Esa falta de control puede derivar en una escasez de stock,
que terminard afectando gravemente a la satisfaccion de tus clientes. Pero otras veces
el descontrol repercute en un exceso de stock, que nos lleva a intentar deshacernos de
él a cualquier precio. Sea cual sea el caso, el descontrol en el almacén lleva, sin
ninguna duda, a las pérdidas econdmicas y materiales, y no tenemos que perder de

vista que lo que esté en juego es la reputacion de la empresa”. (Aplimedia, 2019)

“Ademas, trabajar con un sistema ineficiente donde los errores son habituales puede
suponer muchas horas perdidas por parte de los empleados, dedicadas a localizar
productos mal colocados o extraviados. Y, aunque no podemos evitar los errores
humanos (aun el operador mas experimentado los va a cometer), en nuestra mano esta

contar con una solucién de gestion de almacén que los minimice”. (Aplimedia, 2019)
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“Ten en cuenta que, una vez se ha producido un error en la introduccion de un dato,
es dificil detectarlo y eliminarlo. En muchas ocasiones incluso deriva en una cascada
de errores que tiene consecuencias importantes para la empresa, su cadena de

suministro y su sistema de gestion”. (Aplimedia, 2019)

Mala gestion de inventario
“Una mala gestion del inventario supone pérdidas a todos los niveles de la empresa.

Sintomas de una mala gestion de almacén”. (Aplimedia, 2019)
“A pesar de que puede ser complicado detectar que nuestra gestion de almacén no es
todo lo eficiente que deberia, hay algunos sintomas que nos indican que hay puntos a

mejorar:” (Aplimedia, 2019)

Tus costes de almacén muy elevados.

o &

A menudo te quedas sin stock de determinados articulos.

Baja rotacion del inventario.

o o

Tienes stock de muchos articulos antiguos u obsoletos.
Exceso de capital de trabajo.
Trabajas con hojas de calculo en las que los errores son habituales.

Mas de una vez has enviado a un cliente articulos incorrectos.

> Q@ = o

Pierdes clientes constantemente.

I. Tus tiempos de entrega son poco estables. (Aplimedia, 2019)
“Por supuesto, muchos de estos sintomas tienen su raiz en problemas multifactoriales,

pero si ha habido méas de uno de ellos con los que identificas a tu empresa, sin duda

necesitas mejorar la gestion de tu almacén e inventario”. (Aplimedia, 2019)
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Causas de una mala gestion de almacén

“A pesar de que puede haber un millén de razones para la mala gestion de un almacén
y no nos es posible mencionar todas, algunas causas son mas habituales que otras, y
son las que vamos a ver a continuacion”. (Aplimedia, 2019)

Hojas de célculo

“La gestion del inventario con Excel es la primera opcion por la que suelen optar las
PYMES”. (Aplimedia, 2019)

“Aungue las hojas de calculo pueden sacarnos del paso cuando empezamos y nuestro
volumen de operaciones no es muy alto, es habitual que enseguida empiecen a generar

problemas e ineficiencias”. (Aplimedia, 2019)

“Y es que trabajar de forma manual con Excel genera errores que pueden variar en
gravedad y que, en el peor de los casos, pueden suponer pérdidas de miles y miles de
euros”. (Aplimedia, 2019)

Seguimiento manual del inventario

“De forma similar que ocurria con las hojas de célculo, llevar un seguimiento del
inventario de forma manual puede ser adecuado para pequefias empresas, pero a
medida que la empresa crece empieza a requerir mucho tiempo y a generar muchos
errores. Siempre vas a estar un paso por detras de tus niveles de stock reales, lo cual
te generara problemas a la hora de gestionar los pedidos”. (Aplimedia, 2019)

“Por ejemplo, si un empleado comete algun error importante a la hora de actualizar el
inventario y coincide que hoy es el dia en el que haces los pedidos, puede que termines
pidiendo de mas y te encuentres con mucho stock del que quizas no puedas deshacerte,
0 puede que pidas de menos y te quedes sin stock, repercutiendo en la satisfaccion de

tus clientes y generando pérdidas importantes”. (Aplimedia, 2019)
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Demasiado inventario
“Tener grandes volimenes de material en tu inventario no solo genera méas dolores de

cabeza, sino que también puede impactar en tus beneficios”. (Aplimedia, 2019)

“Por supuesto, tampoco hay que quedarse corto y correr el riesgo de perder

oportunidades de venta por escasez de stock”. (Aplimedia, 2019)

“La meta deberia ser dar con los niveles de inventario justos y necesarios, aquellos
donde tienes los niveles mas bajos posibles sin llegar a estar por debajo de tu stock
optimo”. (Aplimedia, 2019)

Mala prevision

“Si no utilizas o tienes acceso a informes que te muestren cudles son las tendencias de
venta en determinadas épocas, qué productos vendes mas o cOmo se comportan tus
clientes, corres el riesgo de, o bien sobrecargar tu inventario, o bien, pedir menos
unidades de las necesarias y sufrir escasez que derive en una pérdida de clientes”.
(Aplimedia, 2019)

“Si cuentas con los informes adecuados puedes predecir cual va a ser el
comportamiento futuro de tus clientes para poder satisfacer sus necesidades sin

exceder tu presupuesto”. (Aplimedia, 2019)

11.6.2. Consecuencias

Las consecuencias mas comunes son las siguientes:

Robo de los empleados

“Una de las modalidades mas comunes en las que sucede este hecho es el “robo
hormiga”. Consiste en la sustraccion de tan solo un articulo a la vez o unos pocos. De
esta manera, es muy dificil darse cuenta de la desaparicion de mercancia”. (Soluciones

empresariales, 2019)
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“El modo méas comun de descubrir este hecho es la elaboracion de nuevos inventarios
con regularidad. Esa deberia ser una practica comun en todas las empresas. Si tiene
problemas organizando sus acciones, podria ser una buena préactica contactar con un

servicio de control de inventarios”. (Soluciones empresariales, 2019)

Ventas sin registrar

“En ocasiones una empresa tiene que hacer frente a trabajadores deshonestos. Este
tipo de personas pueden tener la costumbre de realizar ventas sin registrar. Su
modalidad es muy simple, entregan un producto, pero se quedan con el dinero en vez
de ingresarlo a la caja. Lo usual es que no entreguen ticket a los clientes”. (Soluciones

empresariales, 2019)

“Si la tienda no cuenta con un sistema formal en que siempre se entreguen boletas, es
facil caer en este problema. Los negocios mas afectados suelen ser los pequefios, como
las bodegas. Por eso, es importante que se revise el inventario de una empresa, sea

una pyme o una gran compafiia”. (Soluciones empresariales, 2019)

Errores administrativos

“Estas fallas ocurren sin mala intencion de parte de los empleados. Aun asi, pueden
traer problemas a la empresa sin quererlo. Una equivocacion comin consiste en
olvidar registrar la salida de productos. Por un lado, se tendra un vacio en el inventario
de una empresa que no se conoce. Con el tiempo pueden acontecer una escasez para

la que no se esta preparado”. (Soluciones empresariales, 2019)

“En otro ambito, habra un desbalance en las cuentas comparadas con los registros de
ventas. Esto generara muchos quebraderos de cabeza para la persona que se encargue
de las cuentas. Sin embargo, cuando se tiene el registro de inventario de una empresa,
y este se mantiene actualizado, la tarea se simplifica”. (Soluciones empresariales,
2019)
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11.7. Tiempo de espera.

“Un tiempo de entrega (o lead time) es el retraso entre el inicio y la finalizacion de un
proceso. En las cadenas de suministro, cada vez que se compra, se transforma o se
arregla un producto, los tiempos de entrega se suelen medir en los dias que se emplean
para completar este proceso”. (lokad, 2020)

“Desde el punto de vista de la planificacidn, los tiempos de entrega son importantes
porque implican que la mayoria de las decisiones de rutina deben tomarse con
anticipacion para lograr el efecto buscado, como el de mantener la calidad del
servicio”. (lokad, 2020)

“La necesidad de pronosticar la demanda generalmente surge, ademas, de la existencia
de tiempos de entrega, ya que la idoneidad de una decision como la de un
reabastecimiento de inventario— depende de eventos futuros desconocidos que

afectaran a la cadena de suministro mientras dure el tiempo de entrega”. (lokad, 2020)

Causas y consecuencias de los tiempos de entrega

“Los tiempos de entrega determinan en gran medida la manera en que opera la cadena
de suministro y la mayoria de sus elementos financieros, como el capital circulante
necesario o el retorno sobre el capital empleado (ROCE). De hecho, tiempos de
entrega mas prolongados implican que lleve mas tiempo completar el ciclo de
inventario en el que se compran, posiblemente se transforman y se vuelven a vender

materiales o productos”. (lokad, 2020)

“Otra de las consecuencias de los tiempos de entrega a nivel mecanico es
"compromisos” de stock mas elevados, incluso cuando parezca que los stocks
disponibles se mantienen bajos. Por ejemplo, si una empresa en Europa pide productos
de Asia que se entregaran en contenedores, a partir de la fecha en la que se envia el
pedido, la empresa se compromete a vender esas mercancias.”. (lokad, 2020)
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“Ademas, tiempos de entrega méas prolongados aumentan la dependencia del
pronostico. Volviendo al ejemplo anterior, la empresa no puede costear simplemente
realizar el pedido de compra sobre la base de sus necesidades actuales, ya que, para
el momento que se entregue el pedido, la situacion habra cambiado. Los niveles de
stock actuales habran bajado ain mas debido al consumo continuo, y es probable que

la demanda también haya cambiado”. (lokad, 2020)

“Los tiempos de entrega representan el limite inferior de la agilidad maxima que una
empresa puede alcanzar. Como regla general, si las condiciones del mercado cambian
radicalmente, la empresa sigue comprometida con sus decisiones pasadas, al menos
por el tiempo que duren los tiempos de entrega. Existen varias formas de mitigar estos
efectos, comenzando por las condiciones contractuales acordadas con los
proveedores. Sin embargo, los riesgos subyacentes raramente pueden eliminarse, y

solo acaban por desplazarse dentro de la cadena de suministro”. (lokad, 2020)

“Considerando todos los efectos negativos que acarrean los tiempos de entrega
prolongados, uno podria preguntarse por que las empresas a menudo optan por lo que
parecen ser (subjetivamente) tiempos de entrega prolongados. Resulta ser que existen
muchos factores economicos que inclinan la balanza a favor de los tiempos de entrega
prolongados”. (lokad, 2020)

“La especializacion es uno de los factores que impulsa tiempos de entrega mas
prolongados: algunos paises tienen industrias bastantes Unicas (1) que son dificiles (o
muy costosas) de replicar localmente. Esas industrias tan concentradas emergieron
histéricamente, en principio, debido a materiales de alto valor que eran faciles de
transportar. Sin embargo, aun cuando los aviones pueden llegar a cualquier lugar del
mundo en menos de 24 horas, las aduanas y los procedimientos tienden a aumentar
sustancialmente los tiempos de entrega reales cuando se consideran proveedores
extranjeros”. (lokad, 2020)
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“Las economias de escala también se inclinan hacia tiempos de entrega mas
prolongados. Al aumentar las dimensiones de lote (a menudo materializadas en
MOQ), fabricantes y transportistas pueden reducir sus costos. Sin embargo, a medida
que aumentan las cantidades en lote, la cantidad de lotes disminuye y, por lo tanto, se
vuelven menos frecuentes, mientras que el resto de las variables se mantienen
constantes, principalmente la demanda. No obstante, las industrias no son todas
igualmente susceptibles a las economias de escala, que tienden estancarse

dependiendo de la tecnologia aplicable”. (lokad, 2020)

Tiempo de entrega de pedido

“El "tiempo de entrega de pedido™ generalmente hace referencia al tiempo que pasa
entre el pedido del cliente y la entrega de las mercancias. Esta duracion es notable
porque es la "expresion” del tiempo de entrega a la que el publico en general —
comparado con los especialistas en cadena de suministro— esta mas acostumbrado”.
(lokad, 2020)

“En muchas industrias no relacionadas con el comercio B2C, el tiempo de entrega de
pedido esta intimamente relacionado con la "calidad del servicio™. En particular, los
desabastecimientos tienden a ser el factor determinante de los tiempos de entrega de
pedido anormalmente prolongados. Parte del desafio de mejorar los tiempos de
entrega de pedido consiste en no acortar los tiempos de entrega en si, sino en
establecer las "expectativas” correctas de los clientes con respecto a la fecha de
entrega”. (lokad, 2020)

“En particular, desde hace méas de una década varias empresas grandes han adoptado
el método de compartir una estima del pronostico de cuantil del tiempo de entrega del
pedido, que funciona como un limite maximo probable del retraso. El sesgo en la
estima del retraso se introduce adrede para minimizar la frecuencia de las situaciones

en las que las mercancias no se entregan a tiempo”. (lokad, 2020)
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Prondstico de tiempos de entrega

“La anticipacién adecuada de los tiempos de entrega futuros es un ingrediente esencial
para la optimizacion de una cadena de suministro. De forma similar a como sucede
con la demanda, los tiempos de entrega pueden y deberian pronosticarse,
generalmente aprovechando los datos historicos existentes, cuando fueran
relevantes”. (lokad, 2020)

“Si bien el prondstico de tiempo de entrega no es (aln) una practica prevalente entre
los equipos de planificacion de la "demanda", es preciso sefialar que la mayoria de las
ciclicidades que son relevantes para la demanda también lo son para los tiempos de
entrega. Por ejemplo, los tiempos de entrega tienden a mostrar efectos de

estacionalidad, dia del mes y dia de la semana”. (lokad, 2020)

“Los tiempos de entrega cambian con el tiempo. Por ejemplo, un proveedor puede
revisar sus procesos para reducir los tiempos de entrega, o0 aumentarlos para reducir
sus costos. La casi-estacionalidad también es importante, con eventos como el Afio
Nuevo Chino, que inflan periodicamente los tiempos de entrega debido a que muchas

fabricas en Asia cierran durante ese periodo”. (lokad, 2020)

“Los prondsticos probabilisticos deberian preferirse para los tiempos de entrega,
porque, como sefialdbamos antes, son los cuantiles altos los que impulsan las
consecuencias econdmicas de los tiempos de entrega. Los costos y los problemas se

concentran en la altima parte de la distribucion”. (lokad, 2020)

“Sin embargo, sefialemos de inmediato que no deberian utilizarse las distribuciones
normales (gaussianas) para los tiempos de entrega. Como regla general, los tiempos
de entrega "nunca" se distribuyen de forma normal, por lo que utilizar un modelo
como ese lleva a subestimar en gran medida los cuantiles altos, lo que, a su vez, resulta

ser la receta para generar un flujo continuo de problemas de servicio”. (lokad, 2020)

65



“Los tiempos de entrega pueden modelarse mas adecuadamente como distribuciones
multimodales que reflejan el sistema fisico subyacente. Por ejemplo, al poner en
marcha una linea de produccién, los tiempos de entrega de produccion tienden a ser
altamente predecibles, excepto si falta alguna de las materias primas, en cuyo caso el
tiempo de entrega de fabricacion puede ser considerablemente mas prolongado. Por
lo tanto, la modelizacién préactica de la distribucion de probabilidad generalmente

implica una combinacién de distribuciones discretas y paramétricas”. (lokad, 2020)

“Se espera que el prondstico probabilistico del tiempo de entrega produzca una
variable aleatoria discreta para cada fase interna. Es razonable suponer generalmente
que esas fases internas son estadisticamente independientes (por ejemplo, el retraso
impuesto por aduanas es estrictamente independiente del retraso de fabricacion). En
esos casos, las variables aleatorias pueden sumarse canonicamente, lo que en teoria
implica una operacion de "convolucion™ sobre las distribuciones subyacentes”.
(lokad, 2020)

Modalidades controladas

“Si bien el modelo adecuado de pronostico probabilistico del tiempo de entrega es
generalmente multimodal; hay ciertas modalidades que requieren un tratamiento
especial si existe algun grado de control, en contraste con las observaciones pasivas.
Por ejemplo, si es posible solicitar un envio por avién o maritimo a un proveedor, no
deberian agruparse ambas modalidades de transporte desde una perspectiva de
pronostico. Existe un grado de control. Cada modalidad de transporte tiene su propia
variabilidad y, por lo tanto, se necesitan dos prondsticos distintos”. (lokad, 2020)

Combinaciéon de demanda

“Debido a que las capacidades de produccién son limitadas cuando hay picos de

demanda, el tiempo de entrega de fabricacion tiende a aumentar”. (lokad, 2020)
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“Esta combinacion entre demanda y tiempo de entrega tiene un efecto negativo en la
calidad del servicio, ya que reduce la capacidad de la empresa de mitigar el pico de
demanda a través de compras adicionales o pedidos de fabricacion, precisamente
debido al tiempo de entrega adicional necesario. Por lo tanto, puede ser relevante
contar con un modelo predictivo conjunto de la demanda y el tiempo de entrega, ya

que los buffers de inventario necesarios dependen de dos factores”. (lokad, 2020)

“Sin embargo, al considerar las unidades de fabricacion que tienen suficiente
flexibilidad para (re)organizar sus colas de trabajo, los tiempos de entrega observados
dependen en gran medida de la priorizacion que se le dé a cada trabajo especifico”.
(lokad, 2020)

Demanda de tiempo de entrega

“La demanda de tiempo de entrega presenta la cantidad de articulos que deben
proporcionarse mientras mientras dura el tiempo de entrega. Este valor es de particular
interés porque, para evitar desabastecimientos, el stock total (suma del stock
disponible y el stock pedido) debe mantenerse por sobre la demanda de tiempo de
entrega en todo momento. Cuando el stock total disminuye por debajo del tiempo de

entrega, es seguro que habra una situacién de desabastecimiento”. (lokad, 2020)

11.8. Legislacion vigente sobre el manejo de inventarios

11.8.1. Acuerdo Gubernativo Numero 217-94

reglamento de inventarios de los bienes muebles de la administracion publica
Articulo 1. Las dependencias que tengan bienes muebles no utilizables o en desuso,
por encontrarse en mal estado, lo haran del conocimiento de la Autoridad Superior de
que dependan, para que ésta por el conducto correspondiente, solicite a la direccién
de Bienes del Estado y Licitaciones del Ministerio de Finanzas Publicas, proceda al
traslado, destruccion o tramite de baja correspondiente. (Congreso de la Republica de
Guatemala, 1994)
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Articulo 2. Cuando los bienes se encuentren en buen estado o puedan ser reparados y
se necesite darles baja del inventario, por traslado a otra dependencia, debera
suscribirse actas de entrega y recepcion y, con certificacion de ingreso al inventario,
solicitar, por el conducto correspondiente, a la Direccion de Bienes del Estado y
Licitaciones del Ministerio de Finanzas Publicas, emita la resolucién respectiva.

(Congreso de la Republica de Guatemala, 1994)

Articulo 3. Las dependencias que tengan bienes en buen estado o deteriorados, pero
que no los utilicen, deben solicitar su traslado a la Direccion de Bienes del Estado y
Licitaciones, del Ministerio de Finanzas Pablicas, para que los ingrese como bienes
en transito y posteriormente los asigne a otra dependencia estatal que los necesite.

(Congreso de la Republica de Guatemala, 1994)

Articulo 4. Para los casos de baja, por destruccién de bienes inservibles, que no sea
posible reparar o utilizar, se debera suscribir acta describiéndolos, separando aquellos
que tengan componentes de metal e indicandose su valor registrado. Con
certificaciones del acta y del ingreso al inventario, se debera solicitar a la autoridad
superior correspondiente, que autorice la continuacion del tramite. Obtenida la misma,
se enviara lo actuado a la Direccién de Bienes del Estado y Licitaciones del Ministerio
de Finanzas Publicas, para que designe un delegado y solicite la intervencion de un
auditor de la Contraloria General de Cuentas, para que procedan a la verificacion,
luego de lo cual, se ordenard la destruccion o incineracion de los mismos,
suscribiéndose acta y compulsando copias certificadas a las dependencias
relacionadas. (Congreso de la Republica de Guatemala, 1994)

Articulo 11. Cuando con ocasién de un incendio, terremoto, inundacién, atentado o
cualquier otra accién natural o humana, se registre la destruccién, dafio o desaparicion
de bienes, el jefe de la dependencia debera suscribir acta en la que se haga constar lo
acontecido, detallando pormenorizadamente los bienes afectados. Con certificacion
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de dicha acta, presentara la denuncia ante la autoridad policiaca méas cercana o ante
tribunal competente. Posteriormente, remitira las actuaciones a la Contraloria General
de Cuentas para la continuacion y conclusion del trdmite de baja respectivo.
(Congreso de la Republica de Guatemala, 1994)

Articulo 17. En los casos de depreciacion y revaluacion de bienes muebles, se debera
aplicar lo dispuesto en el Decreto Ley numero 2-86, que contiene la Ley Organica del
Presupuesto y sus reformas y Acuerdo Gubernativo nimero 7-86 que contiene el
Reglamento de la Ley Organica del Presupuesto y sus modificaciones. (Congreso de
la Republica de Guatemala, 1994)

Articulo 18. Cada funcionario que tenga a su cargo cualquiera de las dependencias a
que se refiere el presente reglamento, sera responsable de que en cualquier transaccion
de bienes muebles que realice el Estado, este no sufra perjuicio en sus intereses.

(Congreso de la Republica de Guatemala, 1994)

Articulo 19. Las dependencias a que se refiere el presente reglamento, bajo la
responsabilidad directa de su jefe superior, estan obligadas a remitir a méas tardar el
treinta y uno de enero de cada afio, un informe pormenorizado de los bienes muebles
que tengan registrados en su inventario, al treinta y uno de diciembre de cada afio, a
las Direcciones de Contabilidad del Estado y Bienes del Estado y Licitaciones, ambas
del Ministerio de Finanzas Publicas. Dicho informe debera ser independiente al que
se refiere el articulo 70 de la Ley Orgénica del Presupuesto, contenida en el Decreto
Ley numero 2-86 y 27 de su Reglamento contenido en Acuerdo Gubernativo 7-86.

(Congreso de la Republica de Guatemala, 1994)
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11.9. Informacién geografica de Hidroeléctrica Santa Teresa

Cuadro 1. Ficha técnica de Hidroeléctrica Santa Teresa

Datos generales

Presa

Hidroeléctrica Santa Teresa

Entidad propietaria

Agro Comercializadora del

Agropolochic, S. A.

Clasificacion de la presa

Alta consecuencia

Ubicacion — Departamento Alta Verapaz
Ubicacion — Municipio Tucuru
Coordenada geografica — latitud 15°17°59.20"N
Coordenada geografica — longitud 90° 9°48.56"0
UTM -HUSO 15P
Coordenada UTM (m) -Este 804625
Coordenada UTM (m) -Norte 1693474

Informacion para contacto

Direccidn oficinas centrales

18 calle 24-69 zona 10, Edificio
Empresarial Zona Pradera, Torre I,

8vo. Nivel, oficina 803

Teléfono oficinas centrales

23283500

Informacion técnica

Tipo de turbina

Francis de eje vertical

Potencia total placa (MW) 17
Potencia efectiva (MW) 16.846
Fecha de entrada a operacién 9 de octubre de 2011

Tipo de presa

Concreto estructural — gravedad

Uso de la presa/embalse

Embalse regulacion diaria

Altura de presa (m)

34.2

Volumen almacenado de agua (m3)

615,000
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Altitud de la corona (msnm) 630.2

Altitud de rio aguas abajo (msnm) 596

Longitud de corona (m) 88.2

Fuente: Comision Nacional de Energia Eléctrica, 2021.

llustracion 22. Ubicacion geografica de bodeba San Enrique de Hidroeléctrica Santa

Teresa.

® . Variedades H&J L
: 16.296210, -90.166267. 0 \
Balpeario Tukur@ A

=

-

Fuente: Comision Nacional de Energia Eléctrica, 2021.

Descripcion: La bodega San Enrique de Hidroeléctrica Santa Teresa se encuentra
ubica a 4 kilémetros de la casa de Maquinas de la empresa dirigida por ruta 7E, de

igual forma se ubica a 7 kilometros de la cabecera municipal de Tucurd, Alta Verapaz.
Posteriormente de la cabecera departamental de Alta Verapaz se encuentra a 52

kilometros; la bodega San Enrique de Hidroeléctrica Santa Teresa conducira por ruta

CA-14 y consecutivamente por ruta 7E.
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I1l.  COMPROBACION DE LA HIPOTESIS
La investigacion se realiz6 en Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucuru, Alta
Verapaz especificamente en bodega San Enrique, con la finalidad de comprobar la
hipdtesis planteada: “El incremento de tiempo de espera en la entrega de repuestos
industriales de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurd,
Alta Verapaz, en los ultimos cinco afios, por el deficiente manejo de inventarios; es
debido a: la carencia de plan de implementacién del Método de Clasificacion de
Inventarios ABC”., la informacion se obtiene de dos tipos de poblacion para

comprobar la variable dependiente e independiente, las cuales son las siguientes:

La poblacién que se encuestd para comprobar la variable dependiente (Y) o el efecto,
fueron 30 técnicos del Departamento de Mecénica, Electricidad, Instrumentacion y
Obra Civil de Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucuru, Alta Verapaz, por lo

cual fue necesario realizar un censo ya que la poblacion es menor a 35 integrantes.

La comprobacion de la variable independiente (X) o la causa principal fue dirigida al
Coordinador de almacenes y repuestos y al jefe de bodega San Enrique, Hidroeléctrica
Santa Teresa, San Miguel Tucuru, Alta Verapaz, mediante un censo ya que la

poblacidn es de 2 directivos de la empresa.

Los resultados de las boletas de encuesta fueron analizados, tabulados y graficados,

para poder comprobar la hipétesis.

Se presentan a continuacion los cuadros y gréaficas que se obtuvieron en el trabajo de

campo realizadas por el investigador; los que se clasifican de la siguiente manera:
De grafica 1 al 7, se refiere a la comprobacion de la variable dependiente; y de gréafica

8 al 13; se obtienen los datos para comprobar la variable independiente o causa

principal.
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I11.1. Cuadros y graficas para la comprobacién la variable dependiente (Y) o el

efecto.

Cuadro 2.

Técnicos que consideran que se ha incrementado el tiempo de espera en la entrega

de repuestos industriales de bodega San Enrique, en los ultimos 5 afios.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 30 100
No 0 0
Totales 30 100

Fuente: Técnicos del Departamento de Mecanica, Electricidad, Instrumentacion y Obra Civil de
Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucur(, Alta Verapaz, julio de 2021.

Grafica 1.
Técnicos que consideran que se ha incrementado el tiempo de espera en la entrega
de repuestos industriales de bodega San Enrique, en los ultimos 5 afios.

0%

= Sj
= No

100%

Fuente: Técnicos del Departamento de Mecanica, Electricidad, Instrumentacion y Obra Civil de
Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz, julio de 2021.

Andlisis: Segun el cuadro y gréfica anteriores, el total de los técnicos considera que
se ha incrementado el tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales de
bodega San Enrique en los Gltimos 5 afios, debido a que el manejo de inventarios de
repuestos industriales que se realiza actualmente se encuentra deficiente, por ende, se

comprueba la variable dependiente de la hipotesis formulada.
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Cuadro 3.

Técnicos que conocen las causas del incrementado de tiempo de espera en la entrega

de repuestos industriales de la bodega.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 22 73
No 8 27
Totales 30 100

Fuente: Técnicos del Departamento de Mecanica, Electricidad, Instrumentacion y Obra Civil de
Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz, julio de 2021.

Gréfica 2.

Técnicos gque conocen las causas del incrementado de tiempo de espera en la entrega

de repuestos industriales de la bodega.

27%

= Si
= No

Fuente: Técnicos del Departamento de Mecanica, Electricidad, Instrumentaciéon y Obra Civil de
Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucur(, Alta Verapaz, julio de 2021.

Anélisis: Casi % (73%) de los técnicos conoce las causas del incrementado de tiempo
de espera en la entrega de repuestos industriales de la bodega, y la mayoria coincide
en que es porque la bodega carece de Métodos de Clasificacion de Inventarios para
repuestos industriales y segun la priorizacion realizada el més necesario en la bodega

es el Método ABC con lo anterior, se contribuye a comprobar la variable dependiente.
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Cuadro 4.
Técnicos que consideran que ha buscado alguna solucion el area de bodega para

reducir el tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 4 13
No 26 87
Totales 30 100

Fuente: Técnicos del Departamento de Mecanica, Electricidad, Instrumentacion y Obra Civil de
Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz, julio de 2021.

Grafica 3.
Técnicos que consideran que ha buscado alguna solucion el area de bodega para
reducir el tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales.
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_

= Si
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— 8%

Fuente: Técnicos del Departamento de Mecanica, Electricidad, Instrumentaciéon y Obra Civil de
Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucur(, Alta Verapaz, julio de 2021.

Andlisis: La mayoria (87%) de los técnicos no tiene conocimiento de alguna solucién
que haya buscado el area de bodega para reducir el tiempo de espera en la entrega de
repuestos industriales debido a que no tienen acceso al area, por lo que, se contribuye

a comprobar la variable dependiente.
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Cuadro 5.
Técnicos que consideran que el tiempo de espera en la entrega de repuestos

industriales en bodega, ocasiona atrasos significativos en labores.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 30 100
No 0 0
Totales 30 100

Fuente: Técnicos del Departamento de Mecanica, Electricidad, Instrumentacion y Obra Civil de
Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz, julio de 2021.

Gréfica 4.
Técnicos que consideran que el tiempo de espera en la entrega de repuestos

industriales en bodega, ocasiona atrasos significativos en labores.
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Fuente: Técnicos del Departamento de Mecanica, Electricidad, Instrumentacion y Obra Civil de
Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucur(, Alta Verapaz, julio de 2021.

Analisis: A la totalidad de los técnicos les ha ocasionado atrasos significativos a sus
labores dentro de la hidroeléctrica, el tiempo de espera en la entrega de los repuestos
industriales en bodega, por lo que es de importancia significativa la implementacion
del Método de Clasificacion de Inventarios ABC, lo cual ayuda a comprobar la

variable dependiente.
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Cuadro 6.
Tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales.

Respuestas Valor absoluto | Valor relativo Valor relativo (%)
(%) acumulado
De 1a 10 min 3 10 10
De 11 a 20 min 8 27 37
De 21 a 30 min 19 63 100
Totales 30 100

Fuente: Técnicos del Departamento de Mecanica, Electricidad, Instrumentacion y Obra Civil de
Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucur(, Alta Verapaz, julio de 2021.

Gréfica 5.

Tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales.
10%

27% )
De 1a10 min

De 11 a 20 min
63%
De 21 a 30 min

Fuente: Técnicos del Departamento de Mecanica, Electricidad, Instrumentacion y Obra Civil de
Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz, julio de 2021.

Anélisis: Més de la mitad (63%) de los técnicos manifiesta que el tiempo de espera
en la entrega de repuestos industriales es de 21 a 30 minutos, el cual es una demora
significativa para la entrega de los mismos, sin embargo, la otra parte de la poblacion
encuestada manifiesta que el tiempo es menor posiblemente por el tipo de repuesto
que solicitan a bodega, por lo anterior se contribuye a la comprobacion de la variable

dependiente.
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Cuadro 7.
Técnicos que apoyarian a reducir el tiempo de espera en la entrega de repuestos

industriales.
Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 30 100
No 0 0
Totales 30 100

Fuente: Técnicos del Departamento de Mecanica, Electricidad, Instrumentacion y Obra Civil de
Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz, julio de 2021.

Graéfica 6.
Técnicos que apoyarian a reducir el tiempo de espera en la entrega de repuestos

industriales.
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Fuente: Técnicos del Departamento de Mecanica, Electricidad, Instrumentaciéon y Obra Civil de
Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucur(, Alta Verapaz, julio de 2021.

Anélisis: Latotalidad de los técnicos tienen la intencion de contribuir de alguna forma
en reducir el tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales en la bodega,
debido a que le perjudica en los tiempos de ejecucion de sus labores, por lo que el
total coincide con que es necesario e importante implementar el Método de
Clasificacion de Inventarios ABC, lo cual ayuda a comprobar la variable dependiente.
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Cuadro 8.
Técnicos que consideran que le ha tomado importancia el area de bodega a la

reduccion del tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 11 37
No 19 63
Totales 30 100

Fuente: Técnicos del Departamento de Mecanica, Electricidad, Instrumentacion y Obra Civil de
Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz, julio de 2021.

Gréfica 7.
Técnicos que consideran que le ha tomado importancia el area de bodega a la

reduccion del tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales.
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Fuente: Técnicos del Departamento de Mecanica, Electricidad, Instrumentacién y Obra Civil de
Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucur(, Alta Verapaz, julio de 2021.

Analisis: Mas de la mitad (63%) de los técnicos consideran que el area de bodega no
le ha tomado la importancia debida, a la reduccién del tiempo de espera en la entrega
de repuestos industriales, sin embargo, la mayoria menciona que la empresa no ha
autorizado realizar acciones aun, debido a que no existen propuestas concretas, lo

anterior contribuye a comprobar la variable dependiente.
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I11.2. Cuadros y graficas para la comprobacién la variable independiente (X) o

la causa.

Cuadro 9.

Plan de implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios ABC para

repuestos industriales de bodega San Enrique.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 0 0
No 2 100
Totales 2 100

Fuente: Coordinador de almacenes y repuestos y jefe de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa
Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz, julio de 2021.

Gréfica 8.

Plan de implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios ABC para

repuestos industriales de bodega San Enrique.
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Fuente: Coordinador de almacenes y repuestos y jefe de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa
Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz, julio de 2021.

Analisis: Los directivos del area de bodega los cuales son el coordinador y el jefe,
actualmente no cuentan con el plan de implementacién del Método de Clasificacion
de Inventarios ABC para repuestos industriales de bodega San Enrique, lo cual
ocasiona incremento de tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales, por
ende, se comprueba la variable independiente de la hipotesis de trabajo formulada.
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Cuadro 10.
Directivos del area de bodega que consideran importante la implementacion del
Meétodo de Clasificacion de Inventarios ABC para repuestos industriales.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 2 100
No 0 0
Totales 2 100

Fuente: Coordinador de almacenes y repuestos y jefe de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa
Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz, julio de 2021.

Grafica 9.
Directivos del area de bodega que consideran importante la implementacion del

Método de Clasificacion de Inventarios ABC para repuestos industriales.
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Fuente: Coordinador de almacenes y repuestos y jefe de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa
Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz, julio de 2021.

Analisis: Los directivos del area de bodega los cuales son el coordinador y el jefe,
consideran importante la implementacién del Método de Clasificacion de Inventarios
ABC para repuestos industriales, el cual contribuira a reducir el incremento de tiempo
de espera en la entrega de repuestos industriales, lo anterior coopera a comprobar la

variable independiente.
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Cuadro 11.

Directivos del area de bodega que consideran que la Hidroeléctrica ha capacitado al

personal de bodega San Enrique sobre Métodos de Clasificacion de Inventarios.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 0 0
No 2 100
Totales 2 100

Fuente: Coordinador de almacenes y repuestos y jefe de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa
Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz, julio de 2021.

Gréfica 10.

Directivos del area de bodega que consideran que la Hidroeléctrica ha capacitado al

personal de bodega San Enrique sobre Métodos de Clasificacion de Inventarios.
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Fuente: Coordinador de almacenes y repuestos y jefe de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa
Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz, julio de 2021.

Anélisis: Los directivos del area de bodega manifiestan que la Hidroeléctrica no ha
capacitado al personal de bodega San Enrique, sobre Métodos de Clasificacion de
Inventarios, la cual es una de las causas principales de que se incremente el tiempo de
espera en la entrega de repuestos industriales, por ende, se ayuda a comprobar la

variable independiente.
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Cuadro 12.

Directivos del area de bodega que consideran necesario fortalecer a la bodega sobre

el proceso para la implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios ABC

para repuestos industriales.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 2 100
No 0 0
Totales 2 100

Fuente: Coordinador de almacenes y repuestos y jefe de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa
Teresa, San Miguel Tucur(, Alta Verapaz, julio de 2021.

Gréfica 11.
Directivos del area de bodega que consideran necesario fortalecer a la bodega sobre
el proceso para la implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios ABC

para repuestos industriales.
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Fuente: Coordinador de almacenes y repuestos y jefe de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa
Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz, julio de 2021.

Andlisis: Los directivos del area de bodega consideran necesario fortalecer a la
bodega sobre el proceso para la implementacion del Método de Clasificacion de
Inventarios ABC para repuestos industriales, por ende, es necesario priorizar la
implementacion del método de forma inmediata, lo anterior ayuda a comprobar la
variable independiente.
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Cuadro 13.

Directivos del area de bodega que consideran que el Método de Clasificacion de

Inventarios ABC para repuestos industriales agilizaria el despacho de los repuestos.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 2 100
No 0 0
Totales 2 100

Fuente: Coordinador de almacenes y repuestos y jefe de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa
Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz, julio de 2021.

Gréfica 12.
Directivos del area de bodega que consideran que el Método de Clasificacion de

Inventarios ABC para repuestos industriales agilizaria el despacho de los repuestos.
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Fuente: Coordinador de almacenes y repuestos y jefe de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa
Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz, julio de 2021.

Andlisis: Los directivos del area de bodega manifiestan que el Método de
Clasificacion de Inventarios ABC para repuestos industriales, agilizaria el despacho
de los repuestos, debido a la practicidad en su manipulacion después de

implementado, por lo que ayuda a la comprobacion de la variable independiente.
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Cuadro 14.

Directivos del area de bodega que apoyarian con la implementacion del Método de

Clasificacion de Inventarios ABC para repuestos industriales.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 2 100
No 0 0
Totales 2 100

Fuente: Coordinador de almacenes y repuestos y jefe de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa
Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz, julio de 2021.

Grafica 13.
Directivos del area de bodega que apoyarian con la implementacion del Método de

Clasificacion de Inventarios ABC para repuestos industriales.

0%

\

= Si

= No

—— 100%

Fuente: Coordinador de almacenes y repuestos y jefe de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa
Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz, julio de 2021.

Andlisis: Los directivos del area de bodega manifiestan que apoyarian con la
implementacién del Método de Clasificacion de Inventarios ABC para repuestos
industriales gracias a que les facilitaria las labores dentro del &rea de bodega, lo cual

ayuda a ratificar la variable independiente.
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

A continuacion, se presentan las conclusiones y recomendaciones identificadas con la

comprobacion de hipotesis mediante boletas de encuesta aplicada en bodega San

Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz.

1VV.1 Conclusiones

1.

Se comprueba la hipdtesis siguiente: “El incremento de tiempo de espera en la
entrega de repuestos industriales de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa
Teresa, San Miguel Tucurl, Alta Verapaz, en los ultimos cinco afios, por el
deficiente manejo de inventarios; es debido a: la carencia de plan de
implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios ABC”. Con 100% de
nivel de confianza y 0% de error de muestreo.

Existe un incremento en el tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales
de bodega San Enrique en los ultimos cinco afios, a causa de que no se ha
implementado el Método de Clasificacion de Inventarios ABC.

La causa principal del incrementado de tiempo de espera en la entrega de repuestos
industriales de la bodega es la carencia del Método ABC.

El area de bodega no ha buscado soluciones para reducir el tiempo de espera en la
entrega de repuestos industriales.

Existen atrasos significativos en las labores de los Departamentos de Mecanica,
Electricidad, Instrumentacion y Obra Civil el tiempo de espera en la entrega de
los repuestos industriales en bodega, ya que algunos repuestos se solicitan de
forma inmediata.

El tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales promedio oscila de 21
a 30 minutos, lo cual ocasiona atrasos en las labores en los departamentos
mencionados anteriormente.

Existe apoyo de parte de los técnicos de los Departamentos de Mecénica,
Electricidad, Instrumentacion y Obra Civil para reducir el tiempo de espera en la
entrega de repuestos industriales.
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10.

11.

12.

13.

14.

El area de bodega no le ha tomado importancia a la reduccién del tiempo de espera
en la entrega de repuestos industriales, a causa de que no existe iniciativa de parte
de ellos.

No se cuenta con el plan de implementacion del Método de Clasificacion de
Inventarios ABC para repuestos industriales en el &rea de bodega San Enrique y
la Hidroeléctrica no tiene planificada su implementacion.

Es importante priorizar la implementacion del Método ABC para repuestos
industriales, ya que existe incremento en el tiempo de espera en la entrega de los
repuestos.

Las capacitaciones al personal de bodega San Enrique sobre Meétodos de
Clasificacion de Inventarios no se han desarrollado lo cual es importante tomar en
cuenta.

Es necesario fortalecer a la bodega sobre el proceso para la implementacion del
Método de Clasificacion de Inventarios ABC para repuestos industriales ya que
es necesario e indispensable poder ejecutarlo de forma inmediata.

Es notorio que el Método de Clasificaciéon de Inventarios ABC para repuestos
industriales agilizara el despacho de los repuestos en la bodega.

Existe apoyo de parte del Coordinador de almacenes y repuestos y jefe de bodega

para la implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios ABC.

1VV.2 Recomendaciones

1.

Ejecutar el plan de implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios
ABC para repuestos industriales de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa
Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz.

Reducir el tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales de bodega San
Enrique con la implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios ABC.
Implementar el Método ABC ya que es la causa principal del incrementado de

tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales de la bodega.
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10.

11.

12.

13.

14.

Contribuir con el area de bodega en la busqueda de soluciones para reducir el
tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales.

Colaborar con las labores de los Departamentos de Mecanica, Electricidad,
Instrumentacion y Obra Civil con la reduccion del tiempo de espera.

Disminuir el tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales al promedio
minimo con la implementacion de Métodos de Clasificacion de Inventarios.
Aprovechar el apoyo de parte de los técnicos de los Departamentos de Mecanica,
Electricidad, Instrumentacién y Obra Civil para reducir el tiempo de espera en la
entrega de repuestos industriales.

Crear iniciativa para que el area de bodega le tome importancia a la reduccién del
tiempo de espera en la entrega de repuestos.

Planificar la implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios ABC
para repuestos industriales en el area de bodega San Enrique.

Priorizar de manera inmediata la implementacion del Método ABC para repuestos
industriales.

Desarrollar capacitaciones al personal de bodega San Enrique sobre Métodos de
Clasificacion de Inventarios.

Fortalecer a la bodega sobre el proceso para la implementacion del Método de
Clasificacion de Inventarios ABC para repuestos industriales.

Agilizar el despacho de repuestos con el Método de Clasificacion de Inventarios
ABC para repuestos industriales.

Autorizar el apoyo que existe de parte del Coordinador de almacenes y repuestos
y jefe de bodega para la implementacion del Método de Clasificacion de
Inventarios ABC.
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ANEXOS

Anexo 1. Modelo de investigacién y proyectos: Dominé, Cddigo: 02-059-148-21

Problema

Propuesta

Evaluacion

1)

dependiente

Efecto 0 variable

Incremento de tiempo de

espera en la entrega de
repuestos industriales  de
bodega San Enrique,

Hidroeléctrica Santa Teresa,
Alta

Verapaz, en los ultimos cinco

San Miguel Tucuru,

afos.

2) Problema central

4) Objetivo general

Reducir el tiempo de
espera en la entrega de
repuestos industriales de
bodega San Enrique,
Hidroeléctrica  Santd

Teresa, San Miguel

Tucurd, Alta Verapaz.

de

repuestos

Deficiente manejo
de

industriales de bodega San

inventarios

Enrique, Hidroeléctrica Santa
Teresa, San Miguel Tucurq,
Alta Verapaz.

3) Causa principal o variable

independiente

5) Objetivo especifico
de

inventarios de repuestos|

Mejorar  manejo

industriales de bodega

San Enrique,
Hidroeléctrica Santa
Teresa, San Miguel

Tucuru, Alta Verapaz.

15) Indicadores,
verificadores y cooperantes
del objetivo general

Indicadores: Al tercer afo

posterior a la
implementacion del
Método de Clasificacion de
Inventarios ABC para

repuestos industriales de la
Bodega, se reduce el tiempo
de espera en la entrega en
un 72%. Evaluacion
Verificadores: Reportes del
Programa SAP, Entrevistas,
encuetas (...)

Cooperantes o supuestos: El
de y

colaboradores apoyan en la

jefe bodega

implementacién del plan.

de de|
implementacién del Método
de de
Inventarios para
de|

Carencia plan
Clasificacion
ABC
repuestos  industriales

San

bodega Enrique,

6) Nombre

Plan de implementacion
del Método de
Clasificacion de|
Inventarios ABC para

16)
verificadores y cooperantes

Indicadores,

del objetivo especifico
Al

semestre posterior

Indicadores: primer

a la




Hidroeléctrica Santa Teresa,

repuestos industriales de

bodega San Enrique,
Hidroeléctrica  Santa|
Teresa, San Miguel

Tucuru, Alta Verapaz.

San Miguel Tucurl, Alta
Verapaz.

7) Hipotesis

"El incremento de tiempo de
espera en la entrega de
repuestos industriales  de
bodega San Enrique,
Hidroeléctrica Santa Teresa,
San Miguel Tucuru, Alta

Verapaz, en los Gltimos cinco
afios, por el deficiente manejo

de inventarios; es debido a: 14

carencia de plan  de
implementacién del Método
de Clasificacion de|

Inventarios ABC".

¢Sera la carencia de plan de
implementacion del Meétodo
de de|

Inventarios ABC, la causa del

Clasificacion
incremento de tiempo de
espera en la entrega de
de|

Enrique,

repuestos  industriales

bodega San
Hidroeléctrica Santa Teresa,
Altal

San Tucurq,

Miguel

12)

productos

Resultados 0

* Se cuenta con la de
Unidad

fortalecida

Ejecutora

*Se dispone del plan de
del
Método de Clasificacion
de ABC

para repuestos

implementacion

Inventarios

industriales de bodega
San Enrique,
Hidroeléctrica  Santd

Teresa, San Miguel

Tucuru, Alta Verapaz.
*Se elabora un
de

capacitacion sobre el

programa

Método de Clasificacion
de
dirigido

Inventarios ABC,

a los

del
Método de Clasificacion de
ABC

repuestos industriales de la

implementacion

Inventarios para

bodega, se mejorar el
manejo de inventarios en un
70%.

Verificadores: Reportes del
Programa SAP, Entrevistas,
encuetas.
Cooperantes: El jefe de
bodega y colaboradores
la

apoyan en

implementacién del plan.




Verapaz, en los dltimos cinco
afios, por el deficiente manejo

de inventarios?

8) Preguntas clave |
comprobacion del efecto

1. /Se ha incrementado el
tiempo de espera en la entrega
de repuestos industriales de
Bodega San Enrique en los
altimos 5 afios? Si__ No |
2. ¢(Conoce las causas del
incrementado de tiempo de
espera en la entrega de
repuestos industriales de 14
Bodega? Si _ No ___ sies

si ¢Cuales?

3. ¢Ha buscado alguna
solucion para reducir el tiempo
de espera en la entrega de
repuestos industriales de 14
Bodega? Si___ No ___ siessi

;Cual?

Sera dirigida a los 30 técnicos
del Departamentos de
Mecanica, Electricidad,

instrumentacion y Obra Civil

colaboradores

bodega San Enrique,

Hidroeléctrica

Teresa, San

Tucuru, Alta Verapaz.

de la

Santa

Miguel




de  Hidroeléctrica  Santa
Teresa, San Miguel Tucurg,
Alta Verapaz;, mediante un

censo.

9) Preguntas clave
comprobacion de la causa
principal

1. ¢(Cuenta con el plan de
implementacion del Meétodo
de Clasificacion de|
Inventarios ABC para
repuestos industriales  de
Bodega San Enrique? Si |
No
2. ¢Considera importante la
implementacion del Meétodo
de Clasificacion de|
Inventarios ABC para
repuestos industriales? Si___|
No

Sera dirigida al Coordinador de|
almacenes y repuestos y al jefe
de bodega San Enrique,
Hidroeléctrica Santa Teresa,

San  Miguel Tucuru, Alta

Verapaz.

13) Ajustes de costos y tiempo (por separado)

(No aplica)




10) Temas del Marco Tedrico
1.
2.
3.

Repuestos industriales.

Manejo de inventarios.

Métodos de|
Clasificacion de
Inventarios.

Método de|
Clasificacion de

Inventarios ABC.
Deficiente manejo de
inventarios.

Causas y consecuencias
del deficiente manejo
de inventarios.

Tiempo de espera.
Legislacion  vigente
sobre el manejo de

inventarios.

14) Anotaciones, aclaraciones y advertencias
Utilizar normas APA de la sexta edicion Unicamente

para citas y bibliografias.

11) Justificacion
El investigador debe evidenciar
por proyeccion estadistica y
matematica, el
comportamiento  del efecto
identificado en el arbol de
problemas.
Por lo que como medio de

solucién a la problematica se




propone  un  plan  de
implementacion del Meétodo
de Clasificacion de|
Inventarios ABC para
repuestos  industriales  de
bodega San Enrique,
Hidroeléctrica Santa Teresa,
San Miguel Tucurl, Alta
Verapaz




Anexo 2. Arbol de problemas, hip6tesis y arbol de objetivos

Topico: Deficiente manejo de inventarios de repuestos industriales.

Efecto (variable dependiente 0 Y)

Problema central

v

Causa principal
(Variable independiente o X)

v

Incremento de tiempo de espera en la entrega
de repuestos industriales de bodega San
Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San
Miguel Tucuru, Alta Verapaz, en los Gltimos

cinco afnos.

Deficiente manejo de inventarios de
repuestos industriales de bodega San
Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San
Miguel Tucurd, Alta Verapaz.

Hipotesis

Carencia de plan de implementacion del
Método de Clasificacion de Inventarios ABC
para repuestos industriales de bodega San
Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San

Miguel Tucurd, Alta Verapaz.

“El incremento de tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales de bodega

San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz, en los

ultimos cinco afios, por el deficiente manejo de inventarios; es debido a: la carencia

de plan de implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios ABC”.

¢Serd la carencia de plan de implementacion del Método de Clasificacion de

Inventarios ABC, la causa del incremento de tiempo de espera en la entrega de

repuestos industriales de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San

Miguel Tucurd, Alta Verapaz, en los Gltimos cinco afios, por el deficiente manejo de

inventarios?




Arbol de objetivos

Fin u objetivo general

»

Objetivo especifico

Reducir el tiempo de espera en la entrega de
repuestos industriales de bodega San Enrique,
Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurq,

Alta Verapaz.

»
>

Medio de la solucion

de la problemética

|

Mejorar manejo de inventarios de repuestos
industriales de bodega San Enrique, Hidroeléctrica

Santa Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz.

Plan de implementacion del Método de
Clasificacion de Inventarios ABC para repuestos
industriales de bodega San Enrique, Hidroeléctrica

Santa Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz.




Anexo 3. Diagrama del medio de solucion de la problematica.

Objetivo especifico

Mejorar manejo de inventarios de repuestos industriales de
bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San
Miauel Tucurd, Alta Verapaz.

Resultado 1.
Se cuenta con la
Unidad Ejecutora

fortalecida.

Resultado 2.

Se dispone del plan de
implementacion del
Método de
Clasificacion de
Inventarios ABC para
repuestos industriales
de bodega San Enrique,
Hidroeléctrica Santa
Teresa, San Miguel
Tucuru, Alta Verapaz.

Resultado 3.
Se elabora un programa
de capacitacion sobre el
Método de Clasificacion
de Inventarios ABC,
dirigido a los
colaboradores de la
bodega San Enrique,
Hidroeléctrica Santa
Teresa, San Miguel
Tucur(, Alta Verapaz.




Anexo 4. Boleta de investigacion para la comprobacion del efecto general.
Universidad Rural de Guatemala

Programa de Graduacion

Boleta de Investigacién

Variable Dependiente

Objetivo: Esta boleta de investigacion tiene por objeto comprobar la variable
dependiente siguiente: “Incremento de tiempo de espera en la entrega de repuestos
industriales de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel

Tucuru, Alta Verapaz, en los ultimos cinco afios”.

Esta boleta censal estd dirigida a los técnicos del Departamento de Mecanica,
Electricidad, Instrumentacion y Obra Civil de Hidroeléctrica Santa Teresa, San

Miguel Tucurd, Alta Verapaz.

Instrucciones: A continuacion, se le presentan varios cuestionamientos, a los que
deberd responder marcando con una “X” la respuesta que considere correcta y

razonela cuando se le indique.

1. ¢Se ha incrementado el tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales
de bodega San Enrique en los altimos 5 afios?
Si No

2. ¢Conoce las causas del incrementado de tiempo de espera en la entrega de

repuestos industriales de la bodega?

Si No si es si ¢Cuales?

3. ¢Ha buscado alguna solucion el area de bodega para reducir el tiempo de espera
en la entrega de repuestos industriales?

Si No si es si ¢Cual?




¢Considera usted que el tiempo de espera en la entrega de los repuestos
industriales en bodega, le ha ocasionado atrasos significativos a sus labores dentro
de la hidroeléctrica?

Si No
¢Cuénto ha sido el tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales?
51.DelalOmin___
52.Della20min
53.De21a30min__
5.4. Especifique

¢Apoyaria usted a reducir el tiempo de espera en la entrega de repuestos
industriales?

Si No
¢Le ha tomado importancia el &rea de bodega a la reduccion del tiempo de espera

en la entrega de repuestos industriales?
Si No

Observaciones:

Lugar y fecha:




Anexo 5. Boleta de investigacion para la comprobacion de la causa principal.
Universidad Rural de Guatemala

Programa de Graduacion

Boleta de Investigacién

Variable Independiente

Objetivo: Esta boleta de investigacion tiene por objeto comprobar la variable
independiente siguiente: “Carencia de plan de implementacion del Método de
Clasificacion de Inventarios ABC para repuestos industriales de bodega San

Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucuru, Alta Verapaz”.

Esta boleta censal esta dirigida al Coordinador de almacenes y repuestos y al jefe de
bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz.

Instrucciones: A continuacion, se le presentan varios cuestionamientos, a los que
deberd responder marcando con una “X” la respuesta que considere correcta y

razonela cuando se le indique.

1. ¢(Cuenta con el plan de implementacion del Método de Clasificacion de
Inventarios ABC para repuestos industriales de bodega San Enrique?
Si No

2. ¢Considera importante la implementacion del Método de Clasificacion de
Inventarios ABC para repuestos industriales?
Si No

3. ¢La Hidroeléctrica ha capacitado al personal de bodega San Enrique sobre
Métodos de Clasificacion de Inventarios?
Si No




4. ¢Considera necesario fortalecer a la bodega sobre el proceso para la
implementacién del Método de Clasificacién de Inventarios ABC para repuestos
industriales?

Si No

5. ¢Considera que el Método de Clasificacion de Inventarios ABC para repuestos
industriales agilizaria el despacho de los repuestos?
Si No

6. ¢Apoyaria usted con la implementacion del Método de Clasificacion de
Inventarios ABC para repuestos industriales?
Si No

Observaciones:

Lugar y fecha:




Anexo 6. Anexo metodolégico comentado sobre el calculo de muestra

Para la comprobacion del efecto se utilizd6 una poblacion de 30 técnicos del
Departamento de Mecénica, Electricidad, Instrumentacion y Obra Civil de
Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz, debido al tamafio de
la poblacién se decidié realizar un censo, ya que cuando la poblacion es menor a 35

personas se realiza un censo.

Para la comprobacién de la causa se encuestd al Coordinador de almacenes y
repuestos y al jefe de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel
Tucurl, Alta Verapaz, con un total de 2 directivos, debido al tamafio de la poblacion
se decidio realizar un censo, ya que cuando la poblacion es menor a 35 personas se

realiza un censo.



Anexo 7. Anexo metodoldgico comentado sobre el calculo del coeficiente de
correlacion.

Este coeficiente es un indicador estadistico que nos indica el grado de correlacion de
dos variables; es decir el comportamiento grafico de las mismas, para trazar la ruta
para proyectar dichas variables. En este caso el coeficiente de correlacion es igual a
0.937137027, lo que indica que el comportamiento de estas variables obedece a la

ecuacion de la linea recta; cuya formula simplificada es la siguiente: y = a+bX.

Es importante destacar que para que se considere el comportamiento lineal de dos

variables, el coeficiente de correlacion debe oscilar de +->0.80 y +-<1.

A continuacion, se presentan los célculos y formula utilizada para obtener dicho
coeficiente.

Célculo del coeficiente de correlacién

P Y (Tiempo de espera en la entrega de vl xe | vz
repuestos industriales en min.)
2016 | 1 8 8 1 64
2017 | 2 14 28 | 4 | 196
2018 | 3 12 36 9 144
2019 | 4 19 76 | 16 | 361
2020 | 5 22 110 | 25 | 484
Totales| 15 75 258 | 55 (1249
n= 5)
> X= 15
Y XY= 258
> X= 55




Comentario: Segun r= 0.937137027 existe una relacion estrecha positiva entre las
variables las cuales son la variable dependiente e independiente lo cual indica que
conforme avanzan los afios se incrementa el tiempo de espera en la entrega de

repuestos industriales de bodega San Enrique.



Anexo 8. Anexo metodoldgico de la proyeccion.
Para proyectar el impacto que genera la problematica estudiada, se procedio a utilizar

la proyeccién lineal del fendmeno que se analiza.

Previo a ello se procedié a determinar el comportamiento de la variable tiempo,
respecto a los casos sujetos de estudio en el tiempo, conforme a una serie historica
dada, la que se encuentra dentro de los parametros aceptables para considerarse como

un comportamiento lineal, que se resume con la ecuacién siguiente: y=a+bx.
Es importante destacar que para que se considere el comportamiento lineal de dos
variables, el coeficiente de correlacion debe oscilar de +->0.80 y +-<1; cuyo calculo

es parte integrante de este documento.

A continuacion, se presentan los célculos y la tabla de analisis de varianza para

proyectar los datos correspondientes.

Proyeccion lineal

y =a+ bx
Arem | 2 Y (Tiempo de espera en la entrega de vl xe | vz
repuestos industriales en min.)

2016 | 1 8 8 1 64
2017 | 2 14 28 4 196
2018 | 3 12 36 9 144
2019 | 4 19 76 | 16 | 361
2020 | 5 22 110| 25 | 484

Totales| 15 75 258 | 55 |1249




Célculos de la proyeccion sin proyecto

Y= a|+|b X= Tiempo de espera en la entrega de
(afos) repuestos industriales en min.
(Sin proyecto)
Y (2021)= |51 |+ [33] 6= 25
Y (2022)= | 51|+ (33| 7= 28
Y (2023)= |51 |+ 33| 8= 32
Y (2024)= |51 [+ [33] 9= 35
Y (2025)= |51 |+ [33] 10= 38




Célculos de la proyeccion con proyecto

ARos 6 7 8 9 10
Resultados (2021) | (2022) | (2023) (2024) (2025)
Resultado 1. Se cuenta con la Unidad Ejecutora fortalecida ""bodega San
Enrique"
Actividad 1.  Solicitud de | 1.00% | 0.00% | 0.00% | 0.00% | 0.00%
autorizacion a Coordinacion de
bodega.
Actividad 2. Reuniones de trabajo. | 1.00% | 1.00% | 1.00% | 1.00% | 1.00%
Actividad 3. Socializar la| 1.00% | 0.00% | 0.00% | 0.00% | 0.00%
propuesta a los colaboradores de
bodega San Enrique.
Actividad 4. Reconocimiento del | 2.00% | 0.00% | 0.00% | 0.00% | 0.00%
area de las instalaciones de la
bodega.
Actividad 5. Formularios de | 1.00% | 1.00% | 1.00% | 1.00% | 1.00%
solicitudes de pedido.
Actividad 6. Disefio  de | 2.00% | 0.00% | 0.00% | 0.00% | 0.00%
flujogramas de procesos
Actividad 7. Evaluacién técnica | 1.00% | 1.00% | 1.00% | 1.00% | 1.00%
de los procesos que se realizan en
la bodega.

Resultado 2. Se dispone del plan de implementacion del Método de
Clasificacion de Inventarios ABC para repuestos industriales de bodega San
Enrique Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucuru, Alta Verapaz.

Actividad 1. Identificacién de las | 2.0% | 1.0% 1.0% | 1.0% 1.0%
existencias.

Actividad 2. Ordenamiento del | 2.0% | 2.0% 1.0% |1.0% 1.0%
inventario fisico, segun el Método

ABC.

Actividad 3. Control de|1.0% |1.0% 1.0% |1.0% 1.0%
Existencias.

Actividad 4. Categorizacion ABC. | 3.0% | 0.0% 0.0% | 0.0% 0.0%
Actividad 5. Clasificaciéon de los | 1.0% | 0.0% 0.0% | 0.0% 0.0%
repuestos industriales.




Actividad 5.1. Clasificacién de | 3.0% | 0.0% 0.0% | 0.0% 0.0%
existencias A.

Actividad 5.2. Clasificacién de | 3.0% | 0.0% 0.0% | 0.0% 0.0%
existencias B.

Actividad 5.3. Clasificacion de | 3.0% | 0.0% 0.0% | 0.0% 0.0%
existencias C.

Actividad 6. Constatacion. 20% | 2.0% 20% | 2.0% 2.0%

Actividad 7. Manejo del | 1.0% |1.0% 1.0% | 1.0% 1.0%
inventario.

Actividad 8. Procedimiento de | 1.0% | 1.0% 1.0% |1.0% 1.0%
Recepcidn de repuestos.

Actividad 9. Clasificacion en|2.0% |2.0% 2.0% | 2.0% 2.0%
estanteria segun el método ABC.

Actividad 10. Elaboracion de | 1.0% | 0.0% 0.0% | 0.0% 0.0%
croquis.

Actividad 11. Despacho. 2.0% |2.0% 2.0% | 2.0% 2.0%

Resultado 3. Se elabora un programa de capacitacion sobre el Método de
Clasificacion de Inventarios ABC, dirigido a los colaboradores de la bodega
San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucur.

Actividad 1. Reunion de|1.0% | 0.0% 0.0% | 0.0% 0.0%
coordinacion.

Actividad 2. Capacitacion sobreel | 2.0% | 0.0% 0.0% | 0.0% 0.0%
Método de Clasificacion de
Inventarios ABC.

Actividad 3. Taller sobre manejo | 2.0% | 0.0% 0.0% | 0.0% 0.0%
de inventarios.

Actividad 4. Taller demostrativo | 2.0% | 0.0% 0.0% | 0.0% 0.0%

Totales 43% 15% 14% 14% 14%

Total 100%

Fuente: Arriaza J., agosto de 2021.



menos

Afio a Afio solucién | Porcentaje
proyectar anterior propuesta | propuesto
Y (2022) Y (2021) - 43%
Y (2022) 22 - 9 13
Y (2022) 13 Minutos de tiempo de espera
Y (2023) Y (202) - 15%
Y (2023) 13 - 2 11
Y (2023) 11 Minutos de tiempo de espera
Y (2023) Y (2022) - 14%
Y (2023) 11 - 2 9
Y (2023) 9 Minutos de tiempo de espera
Y (2024) Y (2023) - 14%
Y (2024) 9 - 1 8
Y (2024) 8 Minutos de tiempo de espera
Y (2025) Y (2024) - 14%
Y (2025) 8 - 1 7
Y (2025) 7 Minutos de tiempo de espera

Fuente: Arriaza J., agosto de 2021.




Cuadro comparativo con y sin proyecto.

X Tiempo de espera en la entrega Tiempo de espera en la entrega
(afos) | de repuestos industriales en min. | de repuestos industriales en min.
(Sin proyecto) (Con proyecto)
2022 25 13
2023 28 11
2024 32 9
2025 35 8
2026 38 7

Fuente: Arriaza J., agosto de 2021.




Grafica comparativa con y sin proyecto
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Comentario: Segun la proyeccion en linea recta con la implementacion del Método

de Clasificacion de Inventarios ABC en bodega San Enrique, se espera que para el
afio 2026 se tenga una reduccién de 15 minutos, para obtener un resultado final de 7
minutos de tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales, lo cual generara
beneficios importantes para la hidroeléctrica en cuando a agilizar los procesos de los
Departamentos de Mecénica, Electricidad, Instrumentacion y Obra Civil.

Sin embargo, si no se toman acciones en la actualidad en cuanto a la implementacion
del Método de Clasificacion de Inventarios ABC en bodega San Enrique, el tiempo

de espera en la entrega de repuestos industriales sera de 38 minutos para el afio 2026,



por ende, se generaran atrasos significativos en las actividades de los departamentos

que gestionan repuestos a la bodega por medio de la solicitud de pedido.



Julio Cesar Arriaza Trujillo
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Esta tesis fue presentada por el autor, previo a
obtener el titulo universitario de Licenciatura en
Ingenieria Industrial con énfasis en Recursos

Naturales Renovables.



Prologo
En cumplimiento a lo que estipula la Universidad Rural de Guatemala por medio del
Programa de Graduacion, previo a optar al titulo universitario de Licenciatura en
Ingenieria Industrial con Enfasis en Recursos Naturales Renovables, se elabord la
propuesta denominada: Plan de implementacion del Método de Clasificacion de
Inventarios ABC para repuestos industriales de bodega San Enrique, Hidroeléctrica

Santa Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz.

El Hidroeléctrica Santa Teresa se utilizan fuentes renovables para la generacion de
energia de forma limpia y responsable, para el progreso de la Nacion, impulsa el
crecimiento econdémico, ambiental y social, sin embargo, se determin6é que en la
bodega San Enrique de la Hidroeléctrica existe incremento de tiempo de espera en la
entrega de repuestos industriales; identificandose un deficiente manejo de inventarios
de los repuestos, lo cual es generado por la carencia de plan de implementacion del

Método de Clasificacién de Inventarios ABC.

Posterior a la realizacion del diagndstico utilizado para identificar la problematica, se
realizo la presente investigacion con el objetivo de determinar diferentes problemas
para la bodega San Enrique, y asi priorizar el tiempo de espera en la entrega de
repuestos industriales; al verificar que la causa principal es la carencia de plan de
implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios ABC, es necesario
implementar la propuesta la cual pretende mejorar el manejo de inventarios de
repuestos industriales, y asi evitar el incremento del tiempo de espera en la entrega de
repuestos.

Dicho Método de Clasificacion de inventarios debe ser implementado por la
hidroeléctrica, para mejorar el manejo de inventarios tanto desde la parte operativa
como de la parte administrativa para poder garantizar el logro de los objetivos de dicha
propuesta.



Presentacion
La investigacion se realizé del periodo comprendido del mes de junio a octubre del
afio dos mil veintiuno, el cual describe la investigacion que permite determinar la
importancia de la implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios ABC,
el cual pretende optimizar y mejorar el manejo de inventarios de repuestos industriales
de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurld, Alta
Verapaz; el fin primordial es reducir el tiempo de espera en la entrega de repuestos
para agilizar los procesos de los departamentos de Mecénica, Electricidad,

Instrumentacion y Obra Civil.

Esta investigacion se llevo a cabo en Hidroeléctrica Santa Teresa, la cual pretende
aportar alternativas de solucion a la problematica encontrada sobre el deficiente
manejo de inventarios de repuestos industriales que se almacenan en Bodega San

Enrigue, lo cual facilitara el control y su registro.

El propdsito principal de la presentacion de esta investigacion es presentar la
propuesta del plan de implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios
ABC para repuestos industriales de bodega San Enrique y el programa de capacitacion
para los colaboradores de la bodega para fortalecer acciones y actividades
sistematizadas para evitar el incremento del tiempo de espera en la entrega de

repuestos.

Las experiencias previas que poseen los colaboradores juegan un papel importante
para facilitar el proceso de instruccion necesaria para la implementacion del Método
de Clasificacion de Inventarios ABC, referente a la clasificacion actual que realizan a

los repuestos industriales.
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I. RESUMEN
El resumen es el apartado en donde se sintetiza la investigacion realizada en bodega
San Enrique por lo que se citan los puntos mas importantes y puntuales en cuando al
deficiente manejo de inventarios y da lugar a la implementacion del Método de
Clasificacion de Inventarios ABC para los repuestos industriales.

Planteamiento del problema: En bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa,
San Miguel Tucurd, Alta Verapaz, adquieren y acumulan inventarios de repuestos
industriales en donde la clasificaciones de los mismos es deficiente, y no establecen
como prioridad principal la implementacion de Métodos de Clasificacion de
Inventarios para dichos articulos, por ende, ocasiona incremento del tiempo de espera
en la entrega de los repuestos, como consecuencia de esta situacion existen
contratiempos posteriores en los departamentos de Mecanica, Electricidad,

Instrumentacion y Obra Civil, debido al incorrecto manejo de los inventarios.

En bodega San Enrique se priorizd como problema central el deficiente manejo de
inventarios de repuestos industriales, debido a que actualmente no se cuenta con
estanteria para la clasificacion, sistema computarizado adecuado para llevar el control
de los inventarios, por ende, ha ocasionado en los Gltimos cinco afios el incremento
de espera en la entrega de los mismos, lo cual recae sobre algunas otras areas dentro

de la empresa en donde las labores se vuelven mas lentas.

A largo plazo se generan altos costos operativos para la empresa, sin embargo, el dafio
mayor identificado para su medicion es el incremento del tiempo de espera en la
entrega de los repuestos; La problemética es ocasionada por la carencia de
implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios ABC para repuestos
industriales de bodega San Enrique, la cual es la propuesta que se desarrollara en el
tomo Il con actividades puntuales para solucionar la presente problematica en la
Hidroeléctrica.



Hipdtesis:

A continuacion, se describen las hip6tesis descriptivas las cuales son; hipétesis causal
e interrogante citadas para su debida comprobacion en el capitulo tres, las cuales son
las siguientes:

Hipotesis causal: “El incremento de tiempo de espera en la entrega de repuestos
industriales de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucur(,
Alta Verapaz, en los ultimos cinco afios, por el deficiente manejo de inventarios; es
debido a: la carencia de plan de implementacion del Método de Clasificacion de

Inventarios ABC”.

Hipotesis interrogante: ;Serd la carencia de plan de implementacion del Método de
Clasificacion de Inventarios ABC, la causa del incremento de tiempo de espera en la
entrega de repuestos industriales de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa,
San Miguel Tucurd, Alta Verapaz, en los altimos cinco afios, por el deficiente manejo

de inventarios?

Obijetivos:
De acuerdo a la problemaética planteada y con el propésito de llevar a cabo esta

investigacion se proyecta los siguientes objetivos:

Objetivo General: Reducir el tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales
de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurl, Alta

Verapaz.

Objetivo Especifico: Mejorar manejo de inventarios de repuestos industriales de

bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz.



Justificacion: Actualmente Hidroeléctrica Santa Teresa esta ubicada en San Miguel
Tucurd, Alta Verapaz, la cual no cuenta con Métodos de Clasificacion de Inventarios,
por este motivo es de vital importancia implementar el Método ABC, ya que el control
de los repuestos industriales que se almacenan en la bodega de la empresa es
deficiente, por ende se podria llevar a cabo una buena planeacion, de este modo se
garantiza mejorar el manejo de inventarios de repuestos industriales para poder

reducir el tiempo de espera en la entrega de repuestos de la bodega.

La implementacién del Método de Clasificacion de Inventarios ABC garantizaria un
mejor manejo de los repuestos que se almacenan en la bodega, debido a la falta de
organizacion y control sobre los mismos, lo cual pretende reducir el tiempo de espera
en la entrega de los repuestos de una forma razonable, ya que la adaptacion de este
sistema de inventarios a las necesidades de la demanda de los repuestos de la bodega,
lograria que se tuviera clara la cantidad de repuestos que se tienen en existencia en la

bodega para su facil ubicacion.

Con la implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios ABC se pretende
reducir el tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales en 5 minutos para
el afio 2025, lo cual ya no generaria problematicas posteriores a los distintos

departamentos afectados por el tiempo de espera.

Sin embargo, si no se implementa el Método ABC, el tiempo de espera en la entrega
de repuestos industriales seréd de 38.1 minutos para el afio 2025, lo que representaria
para los departamentos de Mecanica, Electricidad, Instrumentacion y Obra Civil
atrasos significativos en las funciones que desempefian, por lo que se marca la
diferencia y necesidad para poder priorizar la implementacion del Método en la

bodega.



Metodologia:
Los métodos y técnicas utilizadas en la elaboracion del presente trabajo de

investigacién, se exponen a continuacion:

Métodos:

Los meétodos utilizados variaron en relacion a la formulacion de la hipotesis y la
comprobacion de la misma asi: para la formulacién de la hipotesis, los métodos
utilizados esencialmente fueron el deductivo, el que fue auxiliado por el marco l6gico
para formular la hipdtesis y los objetivos de la investigacion, diagramados en los

arboles de problemas y objetivos, que forman parte del anexo de este documento.

Para la comprobacién de la hipotesis, fue el inductivo, que cont6 con el auxilio del
método estadistico, analisis y sintesis. Los métodos se emplearon de la forma que se

expone a continuacion:

Métodos utilizados para la formulacion de la hip6tesis.

Método deductivo:

Para la formulacién de la hipotesis el método principal fue el deductivo, que parte de
lo general a lo especifico, segun este concepto donde inicialmente se identificd la
problematica existente en bodega San Enrique de Hidroeléctrica Santa Teresa, San
Miguel Tucurd, Alta Verapaz, sobre el deficiente manejo de inventarios de los
repuestos industriales seguidamente se dedujo la causa inmediata a dicho problemay

el dafilo mayor para identificar el efecto.

Método analitico:

A través del método analitico se pudo observar e interpretar los datos obtenidos antes
de la formulacion de la hipotesis, por medio de la cual se estudiaron las causas que
generan el deficiente manejo de inventarios de repuestos industriales de bodega San
Enrique.



Método de marco logico:

Después de haber tenido una vision mas clara sobre la problematica, se procedio a la
formulacion de la hipétesis donde se utilizé para el efecto el marco ldgico que
permitio encontrar la variable dependiente e independiente de la hipdtesis, ademas de
definir el &rea de trabajo y el tiempo que se determind para desarrollar la

investigacion. La graficacion de la hipdtesis se encuentra en el anexo nimero dos.

El método del marco logico permitié también entre otros aspectos, encontrar el
objetivo general y el especifico de la investigacién; el cual permite facilitar y

establecer la denominacion del trabajo en cuestion.

Métodos utilizados para la comprobacion de la hipotesis.

Método inductivo:
Se utilizdé el método inductivo con el que se obtuvo los resultados especificos o
particulares de la problematica identificada, lo que sirvi6 para disefiar conclusiones y

premisas generales a partir de tales resultados especificos o particulares.

Método estadistico:

Este método permitié determinar por medio de las encuestas, los pardmetros que
ayudaron a la comprobacion de la hipdtesis, por medio de cuadros, graficas y analisis,
lo cual permiti6 determinar la comprobacion de la hipotesis siguiente: “El incremento
de tiempo de espera en la entrega de repuestos industriales de bodega San Enrique,
Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurl, Alta Verapaz, en los ultimos cinco
afos, por el deficiente manejo de inventarios; es debido a: la carencia de plan de

implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios ABC”.



Método sintético:

Una vez interpretada la informacion, se utilizd la sintesis a efecto de obtener las
conclusiones y recomendaciones del presente trabajo efectuado; el que sirvidé ademas
para hacer congruente la totalidad de la informacion, con los resultados obtenidos
producto de la investigacion de campo efectuada.

Método analisis:

Se utilizé el método de analisis que consisten en la interpretacion de los datos
tabulados en valores absolutos y relativos, obtenidos después de la aplicacion de las
boletas de investigacion, que tuvieron como objeto la comprobacion de la hipétesis

previamente formulada.

Técnicas:
Las técnicas empleadas en la formulacion como en la comprobacion de la hipétesis,

fueron distintos de acuerdo a cada etapa, por lo que se muestran a continuacion:

Técnicas utilizadas para la formulacion de la hipdtesis: Las técnicas que se utilizaron

para la formulacion de la hipdtesis se especifican a continuacion:

Lluvia de ideas: La utilizacion de esta técnica consistio en la recopilacion de diversas
ideas, que permitieron establecer cudles eran las problematicas que se debian de
priorizan, la cuales se presentaban en bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa

Teresa, San Miguel Tucurd, Alta VVerapaz.

Observacion directa: Esta técnica se utilizo directamente en bodega San Enrique, a
cuyo efecto, se observd la forma en que afecta el defiende manejo de los inventarios
de los repuestos industriales; asi como los colaboradores que poseian relacion directa

e indirecta con la bodega.



Investigacion documental:

Se utilizo esta técnica a efectos de determinar si se poseian documentos similares o
relacionados con la problematica a investigar, a fin de no duplicar esfuerzos en cuanto
al trabajo académico que se desarrolld; asi como para obtener aportes y diferentes
puntos de vista de otros investigadores sobre la tematica citada. Los documentos
consultados se especifican en el acapite de bibliografia, que fueron obtenidos a traves

de las fichas bibliogréaficas utilizadas en el transcurso de la revisién documental.

Entrevista:
Una vez formada una idea general de la problematica, se procedio a entrevistar a los
colaboradores de bodega San Enrique, a efectos de poseer informacion mas precisa

sobre la problemética detectada.

Técnicas utilizadas para la comprobacion de la hipétesis:
Las técnicas que se utilizaron para la comprobacion de la hipotesis se especifican a

continuacion:

Encuestas: Previo a desarrollar la encuesta, se procedio al disefio de dos tipos de
boletas de investigacion con el propdsito de comprobar las variables de la hipétesis
previamente formulada, las cuales fueron dirigidas a los técnicos del Departamento
de Mecénica, Electricidad, Instrumentacion y Obra Civil para la comprobacion del
efecto y al coordinador de almacenes y repuestos y al jefe de bodega San Enrique para

la comprobacion de la causa.

Las boletas, previo a ser aplicadas a la poblacion objetivo, sufrieron un proceso de
prueba, con la finalidad de hacer mas efectivas las preguntas y propiciar que las

respuestas, proporcionaran la informacion requerida después de ser aplicada.



Censo: Se utiliz6 esta metodologia, debido a que las poblaciones objetivo son menores
a 35 personas; Para la comprobacion del efecto se utilizo la técnica del censo para los
30 técnicos del Departamento de Mecénica, Electricidad, Instrumentacion y Obra
Civil de Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucura, Alta Verapaz, por lo que

no fue necesario obtener una muestra representativa de la poblacion.

Se utilizo la técnica del censo dirigido al Coordinador de almacenes y repuestos y al
jefe de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurl, Alta

Verapaz, con un total de dos directivos para la comprobacién de la causa.

Técnica de analisis: Después de tabular la informacion contenida en las boletas, se
procedié a la elaboracién de las conclusiones y recomendaciones del trabajo de
graduacién; para cuyo efecto se utilizo la técnica de analisis.

Coeficiente de correlacion: A través del célculo del coeficiente de correlacion se
presenta un indice estadistico que permite medir la relacion lineal entre las variables
dependiente e independiente de la hipotesis previamente formulada, lo cual fue
posible establecer a través de este calculo que el coeficiente de correlacion

corresponde a un resultado de 0.93.

Proyeccion: Se realiz6 la proyeccion con y sin proyecto para identificar el
comportamiento del incremento de tiempo de espera en la entrega de repuestos
industriales dado en minutos de espera que se tendrian con y sin proyecto a futuro en

los proximos cinco afios.

Resumen de los resultados para solucionar la problematica:
Asi mismo se plantean tres resultados para la solucion de la problematica, que se

detallan en el anexo 1, los cuales se describen a continuacion.



Resultado 1. Se cuenta con la Unidad Ejecutora fortalecida “bodega San Enrique de
Hidroeléctrica Santa Teresa”; la cual tendra a su cargo las actividades de
implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios ABC que se enlistan a
continuacion las cuales se encuentran detalladas en el anexo 1 de la propuesta para la
solucién de la problemética.

Actividad 1. Solicitud de autorizacion a Coordinacion de bodega.

Actividad 2. Reuniones de trabajo.

Actividad 3. Socializar la propuesta a los colaboradores de bodega San Enrique.
Actividad 4. Reconocimiento del area de las instalaciones de la bodega.
Actividad 5. Formularios de solicitudes de pedido.

Actividad 6. Disefio de flujogramas de procesos.

Actividad 7. Evaluacion técnica de los procesos que se realizan en la bodega.

Resultado 2. Se dispone del plan de implementacion del Método de Clasificacion de
Inventarios ABC para repuestos industriales de bodega San Enrique, Hidroeléctrica
Santa Teresa, San Miguel Tucurt, Alta Verapaz”, el cual conta de la clasificacion
segun las tres categorias que se describen en la propuesta para solucionar la

problematica.

El disefio del plan esta basado bajo la metodologia ABC, se enfoca a una
categorizacion de los niveles de consumo o demanda del mismo, se relaciona de tal
manera que permite asignar niveles de control en las existencias, facilita la

administracion de inventarios, y reduce costos.

Para el disefio del plan de implementacion del Método de Clasificacion de
Inventarios ABC para repuestos industriales de bodega San Enrique, se plantean las

siguientes actividades, las cuales se enlistan a continuacion:



Actividad 1. Identificacion de las existencias.

Actividad 2. Ordenamiento del inventario fisico, segun el Método ABC.
Actividad 3. Control de Existencias.

Actividad 4. Categorizacion ABC.

Actividad 5. Clasificacion de los repuestos industriales.
Actividad 5.1. Clasificacion de existencias A.

Actividad 5.2. Clasificacion de existencias B.

Actividad 5.3. Clasificacion de existencias C.

Actividad 6. Constatacion.

Actividad 7. Manejo del inventario.

Actividad 8. Procedimiento de Recepcion de repuestos.
Actividad 9. Clasificacion en estanteria segin el método ABC.
Actividad 10. Elaboracion de croquis.

Actividad 11. Despacho.

Resultado 3. Se elabora un programa de capacitacién sobre el Método de Clasificacion
de Inventarios ABC, dirigido a los colaboradores de la bodega San Enrique,
Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucur(, Alta Verapaz, el cual servira para

dar a conocer la propuesta a los colaboradores de la bodega.

Se realizara una serie de reuniones tipo talleres o capacitaciones con los colaboradores
de la bodega San Enrique con temas para concientizar y capacitar la importancia de

la implementacion del método ABC las cuales se enlistan a continuacion:

Actividad 1. Reunién de coordinacion.
Actividad 2. Capacitacion sobre el Método de Clasificacion de Inventarios ABC.
Actividad 3. Taller sobre manejo de inventarios.

Actividad 4. Taller demostrativo.
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Principal conclusion: Se comprueba la hipotesis siguiente: “El incremento de tiempo
de espera en la entrega de repuestos industriales de bodega San Enrique,
Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz, en los Gltimos cinco
afos, por el deficiente manejo de inventarios; es debido a: la carencia de plan de
implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios ABC”. Con 100% de

nivel de confianza y 0% de error de muestreo.

Principal recomendacion: Ejecutar el plan de implementacién del Método de
Clasificacion de Inventarios ABC para repuestos industriales de bodega San Enrique,

Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucuru, Alta Verapaz.

En los anexos consiguientes se cita la propuesta de solucién de la problemética
investigada en el anexo 1, ademas se incluye como anexo 2 la Matriz de la Estructura
Logica, la cual es un método de evaluacion del trabajo después de desarrollar la

propuesta, es una evaluacion ex-post.
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1. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
A continuacion, se presentan las conclusiones y recomendaciones identificadas con la
comprobacion de hipétesis mediante boletas de encuesta aplicadas en bodega San
Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz.

Conclusion:

Se comprueba la hipdtesis siguiente: “El incremento de tiempo de espera en la entrega
de repuestos industriales de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San
Miguel Tucurd, Alta Verapaz, en los ultimos cinco afios, por el deficiente manejo de
inventarios; es debido a: la carencia de plan de implementacion del Método de
Clasificacion de Inventarios ABC”. Con 100% de nivel de confianza y 0% de error de

muestreo.

Recomendacién:
Ejecutar el plan de implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios ABC
para repuestos industriales de bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San

Miguel Tucurd, Alta Verapaz.
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Anexo 1. Propuesta para solucionar la problematica.

ANEXOS

Diagrama del medio de solucién

Objetivo especifico

Mejorar manejo de inventarios de repuestos industriales de
bodega San Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San

Miguel Tucurd, Alta Verapaz.

Resultado 1.
Se cuenta con la
Unidad Ejecutora

fortalecida.

Resultado 2.

Se dispone del plan de
implementacion del
Método de
Clasificacion de
Inventarios ABC para
repuestos industriales
de bodega San Enrique
Hidroeléctrica Santa
Teresa, San Miguel
Tucurd, Alta Verapaz.

Resultado 3.
Se elabora un programa
de capacitacion sobre el
Método de Clasificacion
de Inventarios ABC,
dirigido a los
colaboradores de la
bodega San Enrique,
Hidroeléctrica Santa
Teresa, San Miguel
Tucuru, Alta Verapaz.

Introduccion

Los resultados citados a continuacion son los siguientes: Se cuenta con la de Unidad
Ejecutora fortalecida “bodega San Enrique”; Se dispone del plan de implementacion
del Método de Clasificacion de Inventarios ABC para repuestos industriales de bodega

San Enrique Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucurd, Alta Verapaz y Se

elabora un programa de capacitacion dirigido a los colaboradores de la bodega.




Resultado 1. Se cuenta con la unidad ejecutora fortalecida “bodega San Enrique”
La bodega San Enrique, sera la responsable de velar por el cumplimiento de la
implementacién del Método ABC, con el apoyo de los colaboradores de la bodega,

con actividades como fortalecer, capacitar, dar asesoria, seguimiento y evaluacion.

Actividad 1. Solicitud de autorizacion a Coordinacion de bodega: Se le solicitara
a Coordinacion de bodega la autorizacion para implementar el método ABC para los
repuestos industriales de la Bodega San Enrique, para que conozcan la importancia de

su implementacion y obtener la resolucion afirmativa para su ejecucion.

Actividad 2. Reuniones de trabajo: se realizaran reuniones para exponer el proyecto
de la implementacion de acciones para la mejora del manejo de inventarios basado en
el método ABC para la coordinacion de insumos a utilizar como estanteria y exponer

la programacidn que se pretende implementar en la hidroeléctrica.

Actividad 3. Socializar la propuesta a los colaboradores de bodega San Enrique:
Luego de la autorizacion del plan, se tendra una charla con los colaboradores de la
bodega para poder tener los aportes de ellos, fortalezas, debilidades con que se cuenta

y ver sus puntos de vista de alternativas para poder implementar el método ABC.

Actividad 4. Reconocimiento del area de las instalaciones de la bodega: Es
importante que se haga un recorrido en las instalaciones de la bodega San Enrique con
el fin de determinar fisicamente las areas y caracteristicas, con el fin de visualizar con

claridad los espacios que se tiene para la implementacion del método ABC.

Actividad 5. Formularios de solicitudes de pedido: Es primordial contar con
formularios adecuados para implementar el método ABC, ya que permitird que se
pueda obtener informacion de los movimientos de repuestos industriales que se

almacenan en la bodega, para evitar asi el desabastecimiento y la demora.



Actividad 6. Disefio de flujogramas de procesos: En base a la evaluacion técnica
sera de suma importancia la creacion de flujogramas de los procesos de las actividades
que cada uno de los colaboradores realizan con el fin de sistematizar los procesos y
eficientizar los movimientos para reducir el tiempo de espera en la entrega de

repuestos industriales que se almacenan en la bodega con la utilizacién del Método.

Actividad 7. Evaluacion técnica de los procesos que se realizan en la bodega: Es
importante una inspeccion de los procesos que se realizan en la bodega con el fin de
establecer tiempos, actividades y calidad de aprendizajes que tengan los
colaboradores, en cuanto a la labor que hacen a diario y de qué manera se adaptaran a

nuevas metodoldgicas de trabajo.

Resultado 2. Se dispone del plan de implementacion del Método de Clasificacion
de Inventarios ABC para repuestos industriales de bodega San Enrique
Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucuru, Alta Verapaz.

El disefio del plan esta basado bajo la metodologia ABC, se enfoca a una
categorizacion de los niveles de consumo o demanda del mismo, se relaciona de tal
manera que permite asignar niveles de control en las existencias, facilita la
administracion de inventarios, y reduce costos; Para el disefio del plan de
implementacion del Método de Clasificacion de Inventarios ABC para repuestos
industriales de bodega San Enrique, se plantean las siguientes actividades:

Actividad 1. Identificacion de las existencias: La primera actividad consistird en
identificar los repuestos industriales que seran objeto de clasificacion y analisis,

segun la demanda de cada repuesto.

Actividad 2. Ordenamiento del inventario fisico, segun el Método ABC: Ordenar
los repuestos industriales del inventario en orden descendente para tenerlos

disponibles para su posterior clasificacion.



Actividad 3. Control de Existencias: Consiste en la ejecucion del registro de las
solicitudes de pedido de las existencias de acuerdo a la categoria asignada, para ello
se requiere la utilizacion del Método de Clasificacién de Inventarios ABC y el debido
registro de los movimientos de los repuestos, dentro de la bodega, por medio del
software SAP (Systems, Applications, Products in Data Processing).

El beneficio adicional del software SAP (Systems, Applications, Products in Data
Processing), antes de citar la categorizacion ABC, es el siguiente; Agiliza la
implementacion del método ABC por medio del historial de movimientos, el cual es
la base para su clasificacion segun las existencias requeridas por el Método de

Clasificacion de Inventarios ABC.

Actividad 4. Categorizacion ABC: En base a la informacion obtenida por parte de
los colaboradores de la bodega San Enrique, se procede a determinar aquellos
repuestos que por sus caracteristicas requeriran mayor control, para ello se procede

a la realizacion de lo siguiente:

Esta metodologia fija un nivel de control de existencias y con ello se puede lograr
grandes cambios tales como; reduccion de tiempos de control, reduccion de esfuerzos
y costos en el manejo de inventarios, asi como agilizar la entrega para los demas

departamentos ya que los repuestos se pueden encontrar con mayor facilidad.

Para el analisis de la eleccion de la mejor clasificacion se realizara una simulacion de
categorizacion con cada una de ellas y asi determinar la Clasificacion por demanda
de los repuestos que sea la mas acertada, ya que cada repuesto, de manera individual,
tiene un requerimiento considerable frente a otros de similar importancia; y esto nos

pone en alerta para tener mayor vigilancia de los repuestos.



Actividad 5. Clasificacion de los repuestos industriales: Se realizard segin la
clasificacion del método de clasificacion de inventarios ABC:

Actividad 5.1. Clasificacion de existencias A: Son los repuestos mas importantes
para la gestion de aprovisionamiento, forman aproximadamente el 20% de los
repuestos del almacén y, en conjunto, pueden sumar del 60% al 80 % del total de las
existencias. Estas existencias hay que controlarlas y analizarlas estricta y
detalladamente, dado que tienen el valor econdmico mas relevante para la bodega San

Enrique.

Clasificar como articulos A, al porcentaje del total de los repuestos que se determine
para esta clasificacion, que seria el 15% del total del inventario. Estos articulos deben

corresponder a los primeros del inventario.

Actividad 5.2. Clasificacion de existencias B: Son existencias menos relevantes
para la bodega San Enrique que la anterior. A pesar de ello, se debe mantener un
sistema de control, pero mucho menos estricto que el anterior. Pueden suponer el
30% de los repuestos, con un valor de entre el 10% y el 20% de las existencias de la

bodega.

Clasificar como articulos tipo B, a la cantidad de repuestos que corresponden al
porcentaje determinado con base en la importancia para esta clasificacion, que serian

el 20% de lo restante de lo que queda al restar las existencias del inventario.

Actividad 5.3. Clasificacion de existencias C: Son existencias que tienen muy poca
relevancia para la gestion de aprovisionamiento. Por tanto, no hay que controlarlas
especificamente, es suficiente con los métodos mas simplificados y aproximados.
Representan aproximadamente el 50 % de las existencias de la bodega San Enrique,
pero menos del 5% o 10% de las existencias del almaceén.



Clasificar como productos tipo C, al restante de los articulos. Estos corresponden a

los de menor valor.

Actividad 6. Constatacion: La constatacion es el proceso mediante el cual se
confrontara la exactitud de los registros de solicitudes de pedido de los repuestos, el
cual permite conocer de forma precisa la razonabilidad del manejo de los repuestos

industriales.

Esta técnica debe ser aplica de acuerdo a la categoria de los inventarios; para los
productos A cada semana, para los articulos B cada quince dias, para los C se debe
constatar de forma mensual, con la utilizacion de un formulario que debe contar con

las siguientes caracteristicas:

Constatado por: Hace referencia a la identificacion de la persona que verifica las

existencias fisicas vs las documentales.

Detalle: Es el nombre del repuesto, el cual debe ser redactado con las caracteristicas

(ue posea.

Categoria: Esta casilla corresponde a la categoria del articulo constatado, la cual

puede ser A, Bo C.

Unidad de medida: Es la forma en la cual se comercializa el bien, ya sea unidades,

litros, galones, etc.

Cantidad: Es el nimero de repuestos existentes en la bodega.

Precio: Es el valor monetario por el cual se valoriza el producto.



Valor Total: Es el producto de la multiplicacion efectuada entre las cantidades

existentes y el precio.

Estado del producto: Es la determinacion fisica del bien, por ejemplo, para para los
repuestos industriales: en buen estado o en mal estado.

Fecha de manufactura: es la fecha de produccion del producto para determinar el

tiempo de caducidad de vida atil de los repuestos industriales.

Observacion: en esta casilla se registrara el resultado de la constatacion, es decir si

lo registrado coincide con las existencias fisicas y la constatacion efectuada.

Actividad 7. Manejo del inventario: A continuacion, se agregan procesos necesarios
para mejorar el manejo de los inventarios de los repuestos industriales de la bodega

San Enrique.

Actividad 8. Procedimiento de Recepcion de repuestos: El procedimiento de

recepcion de repuestos para la bodega se realizara de la siguiente forma:

a) El proceso inicia con la notificacion de los productos solicitados emitida por parte
del departamento de compras quien entrega al encargo/a de bodega la nGmina de
articulos solicitados, la cual debe indicar proveedor, cantidades solicitadas y
detalle del producto.

b) Luego de conocer el tipo de productos se ingresa al establecimiento, el encargado
de bodega debe realizar la respectiva adecuacion del area de almacenamiento de
forma que el producto tenga su lugar de almacenaje seleccionado.

c) Al momento de la llegada del producto a la bodega se realiza la revision,

inspeccidn y chequed fisico de los articulos, para darle recepcion.



d) Al momento de la recepcion de los repuestos es decisivo, pues se evalua la
conformidad de los repuestos enviados por el proveedor, por ende, se presentan
dos escenarios; el primero si el pedido esta conforme a lo solicitado y los repuestos
estan en buen estado se da paso a la recepcién de los productos, para el caso que
los articulos no estén en conformidad ya sea por mal estado de los bienes o
especificaciones solicitadas se procede a la devolucién de los productos.

e) Finalmente, el proceso de recepcion culmina con la entrega de documentacion que
certifique la recepcion del pedido o la devolucién de los repuestos segln sea el
caso, con la nota de devolucion, dicha documentacién es emitida por el jefe de

bodega para el proveedor.

Actividad 9. Clasificacion en estanteria segun el método ABC: Se considera
almacenar los productos basado en una clasificacion de inventarios ABC asignandole
un area especifica a cada uno, por medio de estanteria, Se basara en segmentos de
repuestos y rotacion de éste. Las existencias de mayor movimiento se ubican en zonas
mas proximas al area de despacho se facilita un rapido acceso, mientras que los
productos de baja rotacion pueden ser ubicados en espacios altos o estantes

secundarios, para mejorar la eficiencia de entrega.

Actividad 10. Elaboracién de croquis: Se elaborara un croquis de la bodega con el
fin de tener un buen control de los repuestos segun el método ABC.

Actividad 11. Despacho: El proceso de despacho de los repuestos industriales se
realizara a través del software SAP (Systems, Applications, Products in Data
Processing) por medio de reservas, en las cuales se podra incluir la ubicacion de los
repuestos en estanteria, para agilizar el proceso de despacho y asi disminuir el tiempo

de espera en la entrega de los repuestos.



Resultado 3. Se elabora un programa de capacitacion sobre el Método de
Clasificacion de Inventarios ABC, dirigido a los colaboradores de la bodega San
Enrique, Hidroeléctrica Santa Teresa, San Miguel Tucuru, Alta Verapaz; Se
realizara una serie de reuniones tipo talleres o capacitaciones con los colaboradores
de la bodega San Enrique con temas para concientizar y capacitar la importancia de

la implementacion del método ABC.

Actividad 1. Reunién de coordinacion: Se tendra una reunién de trabajo con los
colaboradores de bodega San Enrique para socializar las actividades de capacitaciones

y talleres que se realizaran.

Actividad 2. Capacitacion sobre el Método de Clasificacion de Inventarios ABC:
Se dard la capacitacion a colaboradores de la bodega sobre el Método ABC con el fin
de familiarizarlos con las nuevas estrategias, técnicas e instrumentos a utilizar para
buscar la eficiencia y la eficacia de las distintas actividades que se llevan a cabo en la
bodega, por ende, se capacitard a un técnico para que pueda replicar sus

conocimientos:

Sesion Tema Duracion Encargado

1 Método de Clasificacion de 3 horas Técnico capacitado
Inventarios ABC:

2 Clasificacion de existencias A: 3 horas Técnico capacitado
3 Clasificacion de existencias B: 3 horas Técnico capacitado
4 Clasificacion de existencias C: 3 horas Técnico capacitado

Fuente: Arriaza J., agosto de 2021.

Actividad 3. Taller sobre manejo de inventarios: se realizara un taller sobre el
manejo practico del inventario para socializan las solicitudes de pedido para el buen
manejo del mismo, que se deben hacer constantemente con el objetivo de mantener

un buen control de las solicitudes de pedido de los repuestos.



Sesion Tema Duracién Encargado

1 Manejo de inventarios 3 horas Técnico capacitado

2 Retroalimentacion | sobre el 3 horas Técnico capacitado

manejo de inventarios.

Fuente: Arriaza J., agosto de 2021.

Actividad 4. Taller demostrativo: Se hara un taller demostrativo de la importancia,
definiciones y utilidad de la implementacion del flujograma de las actividades y
croquis de la bodega, para agilizar el tiempo de espera en la entrega de repuestos

industriales.
Sesion Tema Duracién Encargado
1 Taller demostrativo 3 horas Técnico capacitado
2 Retroalimentacion 3 horas Técnico capacitado

Fuente: Arriaza J., agosto de 2021.
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Anexo 2. Matriz de la Estructura Logica

Es un instrumento que sirve para evaluar el cumplimiento de los objetivos después de
desarrollar la propuesta, es una evaluacion Ex post.

repuestos industriales
de bodega San
Enrique,
Hidroeléctrica Santa
Teresa, San Miguel

Tucuru, Alta Verapaz.

Clasificacion de
Inventarios ABC para
repuestos industriales

de la bodega, se reduce
el tiempo de espera en

la entrega en un 72%.

Componentes Indicadores Medios de Supuestos
verificacion
Objetivo general Al tercer afio posterior a | Reportes del El jefe de
Reducir el tiempo de | la implementacion del Programa bodegay
espera en la entrega de Método de SAP, colaboradores

Entrevistas,

encuetas

apoyan en la
implementacid

n del plan.

Objetivo especifico
Mejorar manejo de
inventarios de
repuestos industriales
de bodega San
Enrique,
Hidroeléctrica Santa
Teresa, San Miguel

Tucurd, Alta Verapaz.

Al primer semestre
posterior a la
implementacion del
Método de
Clasificacion de
Inventarios ABC para
repuestos industriales
de la bodega, se
mejorar el manejo de

inventarios en un 70%.

Reportes del
Programa
SAP,
Entrevistas,

encuetas.

El jefe de
bodegay
colaboradores
apoyan en la
implementacio

n del plan.

Resultado 1
Se cuenta con la
unidad ejecutora

fortalecida.




Resultado 2
Se dispone del plan de
implementacion del
Método de
Clasificacion de
Inventarios ABC para
repuestos industriales
de bodega San
Enrique,
Hidroeléctrica Santa
Teresa, San Miguel
Tucurd, Alta Verapaz.
Resultado 3
Se elabora un

programa de
capacitacioén sobre el
Método de
Clasificacion de
Inventarios ABC,
dirigido a los
colaboradores de la
bodega San Enrique,
Hidroeléctrica Santa
Teresa, San Miguel
Tucurd, Alta Verapaz.

Fuente: Arriaza J., agosto de 2021.




