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Justificacion.

Esta investigacion se realizard en la empresa Envases COMECA S.A. Dicha
compania se dedica, desde 1978, a fabricar envases de hojalata para diferentes
sectores industriales dentro y fuera de Costa Rica; se ha destacado en todos
estos afios por un crecimiento constante, tanto en el ambito organizacional como
en el area estructural, y por la inversién constante en equipo y tecnologia
constante que permite garantizar la calidad en sus productos. La empresa esta

ubicada 400 m. al norte de Pozuelo, en la Uruca.

El problema de esta empresa es ¢éCOmo se pueden disminuir los costos de
operacion en la bodega de repuestos?. Esta empresa cuenta con una bodega de
repuestos, a la cual se aplicara la investigacidon debido a que no cuenta con un
sistema para controlar el inventario; ademas, se cuenta con 3.688 repuestos,
otro problema es que los 3.688 repuestos almacenados alli estan clasificados
por “Familia de maquina”, y los encargados de la bodega no saben si un mismo
repuesto puede ser usado en varias maquinas, ya sea intacto o modificado; esta

situacion eleva los costos pues se compran repuestos innecesarios.

El costo de los activos que se encuentran en la bodega suma los $360.000;
ademas se sabe que alrededor del 60% o el 70% de los repuestos no tuvo
movimiento durante el ano pasado (2004). El hecho de que la mayor parte de los
repuestos no se mueva hace que los costos y el espacio de almacenaje aumente,
situacién que refleja un mal manejo de los repuestos dentro del inventario de la

empresa.

Actualmente la bodega cuenta con un sistema que utiliza una hoja electrénica en
Excel la cual indica los minimos, los maximos y la existencia de cada repuesto. El
problema es que los métodos utilizados para obtener esos datos no estan bien
definidos y no se cuenta con los originales de estos analisis: en consecuencia, no

se tiene seguridad de que esa informacién sea correcta.
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Los costos que se utilizaron fueron tomados al azar, por lo que la hoja
electronica mencionada no contiene datos correctos que permitan controlar los
inventarios. El modelo que se utilizd en ese entonces fue el de “Pedido 6ptimo”;
para aplicar ese modelo se necesita establecer el costo de almacenar y el costo
de pedir, ninguno de los cuales estd contemplado en la hoja electrénica de
COMECA S.A., por eso, los datos no son confiables.

Por este motivo, muchos de los repuestos estan almacenados de acuerdo con
puntos de reorden empiricos, motivo del que se intuye que no hubo un analisis
previo de la situacidn. Asi, aunque no tuvieron ningiin movimiento durante 2004,
esos repuestos tienen existencia en el inventario actual, lo cual genera mala

utilizacién del espacio fisico y el aumento innecesario de los costos.

Marco teorico

éQué es un inventario?

El inventario es una herramienta muy importante que toda empresa debe
desarrollar, debido a que le trae muchas ventajas. Al mismo tiempo, es uno de
los activos mas caros pues controla la forma en que salen, entran y se
almacenan muchos articulos, por lo que significa costos de almacenar, mantener

y de mano de obra.

El inventario es la relacion de los activos de una entidad; ademas, es un recurso
almacenado que se utiliza para satisfacer una necesidad actual o futura. Por
ejemplo, la empresa COMECA se beneficiaria con esta herramienta si controlara
los activos fijos en la bodega de repuestos, con el fin de disminuir costos al

reducir inventario.

Otra ventaja de un buen inventario tiene que ver con la produccién: si un equipo
se dafla y ocupa reparacién, no se detendria la produccién mucho tiempo si se

tienen los repuestos; el problema es que, a veces, la falta de conocimiento de
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cuales son los repuestos almacenados provoca atrasos. En conclusién, una buena

gestion del inventario conserva la produccién, sin atrasarse.

A la hora de clasificar los articulos del inventario en la bodega de repuestos de
COMECA, se deben de recurrir a ciertas herramientas como el Analisis ABC, que
clasifica los articulos en tres clases segun el volumen monetario. La clasificacién
se puede hacer tomando en cuenta las familias de repuestos para hacerla mas
facil.

Funciones del inventario.

Segun Jay Heizer "el inventario puede cumplir varias funciones que aportan
flexibilidad a las operaciones de la empresa" (Heizer, 2001: 43), Tales funciones

se describen a continuacion:

1. Desconectar o separar varias partes del proceso productivo: Esto
significa que cuando los suministros de una empresa estan fluctuando, puede ser
necesario adquirir o comprar mas repuestos. En el caso de la empresa COMECA,
esta funcion separa el proceso de produccidon de la cantidad de repuestos en la
bodega.

2. Proporcionar un inventario de articulos que satisfaga la demanda
anticipada de los clientes: COMECA tiene una gran demanda mensual de
productos, por eso debe mantener un inventario de los repuestos de bodega que
le permita poder cumplir las demandas establecidas por el cliente sin ningun

problema o atraso.

3. Sacar ventaja de los descuentos por cantidad: Muchos de los repuestos
embodegados en COMECA son caros; por esa razon, se deben comprar al
mayoreo aprovechando la cantidad y los descuentos que pueda hacer el
proveedor.
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4. Protegerse de la inflacion y los cambios de precio: El 61,82% de los
repuestos de la bodega de COMECA son comprados en otros paises por lo que se
deben prever los costos en dolares de cada uno y las variaciones en el precio de

los mismos.

Tipos de inventario.

Heizer (2001) menciona, en su libro Direccion de la Produccién, los tipos de

inventario que una empresa tiene a mano para realizar las funciones del

inventario.
Cuadro 1
Tipos de inventario
Tipo de El tipo de inventario
'n‘-'e"tf“"o Cont_e_mpla log (rz:;-?ecrit;glszzzshan sido “Mantenimiento’ reparadén Y
e |oreomte eyt o a2l | operacion” es el que se emplea
Proiﬂ?—tszs <" El producto no esta terminado, debe emplearse en la bOdega de
Toma en cuenta materiales de repuestos de COMECA S.A. Esto

mantenimiento, reparacion y operacion de
Mantenimiento, |los equipos productivos, Su demanda se ve
reparacién y |fijada por los programas de mantenimiento
—operadén _ |delos equipes, ... dicho tipo de inventario toma en
El producto esta terminado v espera ser
enviado, Se almacena debido a que la
Producto demanda de los clientes puede
terminado desconocerse,
Fuente: Elaboracion propia con base en datos de Heizer,
Direccign de la Produccian, Paginas 43-44,

porque los componentes, que

cuenta, se necesitan para

mantener los equipos del proceso
productivo; ademads, segun este
inventario, es necesario conocer los programas de mantenimiento con los que

cuenta la empresa con el fin de mantenerlos dentro del inventario.

Modelos de inventario.
Antes de conocer cuales son los modelos que se pueden aplicar a la bodega de

repuestos de COMECA, es necesario saber, implementar un inventario trae
costos. Segun Mathur (1996) estos costos son:
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Cuadro 2
Costos de inventario

Costos de Inventario Descripcion
Son los costes asodiados con la
posesion o manejo del inventario a
través del tiempo. Incuyen los costes
De almacenamiento  de sequro, personal, et
Es el coste de preparar una maquina
0 proceso para la fabricacion de un
De reparacion pedido,

Fuente: Elaboraciéon propia con base en datos de Mathur, Investigacién de
Operaciones. El arte de la toma de decisiones. Paginas 642-644.

1) Modelo basico de la cantidad de pedido economico o lote econémico

(EOQ)

En este modelo la demanda del activo es conocida y constante; ademas el plazo
de entrega también es conocido y constante. Los Unicos costes variables son:
Preparacién y Almacenamiento. Las roturas de existencias (faltantes) se pueden

evitar totalmente, si se piden en el momento justo. (Ford, Harris, 1915)

Este modelo puede ser de gran ayuda para la bodega de repuestos de COMECA
S.A. debido a que el archivo tiene los datos histéricos de la demanda de cada
uno de los repuestos y su plazo de entrega. Ademas, se pueden reducir los
pedidos, minimizando en esa forma los costos. En el cuadro 3 se muestran

algunos de los repuestos con su existencia y demanda.

Cuadro 3

Repuestos con su demanda y existencia
Cad. Art. Demanda Existencia Costo ¢ Costo Total ¢

3207008009 5 14 46,9611 657,4554
3207008010 8 10 49,6503 496,503
3207008001 17 18 53,8182 968,7276
3207008002 10 10 69,2511 692,511
3207008005 9 9 301,2866 2711,5794
3207005040 7 8 167,9712 1343,7696
3207005002 5 9 164,5801 1481,2209
3207005017 1 12 163,5129 1962,1548
3207005008 1 10 153,949 1539,49

Fuente: Elaboracién propia, 7 de abril 2005.
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2) Modelo de cantidad de pedido de produccion.

Este modelo se puede aplicar cuando el inventario fluye continuamente o se
elabora durante un periodo, después de que se lanzdé una orden o cuando las

unidades se producen y se venden simultaneamente.

3) Modelo de descuento por cantidad.

Este es un precio reducido que, normalmente, aplica el proveedor cuando se
compran grandes cantidades de un mismo producto. La bodega de repuestos
maneja una gran cantidad de componentes (alrededor de 6 000 repuestos); por
lo que, al saber cuanto se puede pedir, se pueden hacer este tipo de descuento
por volumen.

4) Justo a tiempo (JIT)

Mediante este sistema, los suministros llegan donde se necesiten cuando se
necesiten. En este caso, no es el modelo mas recomendable debido a que hay
equipos que no tienen un comportamiento normal cuando sufren algun
desperfecto; pedir un suministro cada vez que se necesita, ademas de ser
costoso, ya que muchos repuestos se importan de otro pais (61,82%), no es
factible pues la entrega no es inmediata y no es posible detener el equipo hasta

que se traiga su repuesto.

5) Sistemas de Planeacion de los Requerimientos de Materiales (MRP)

Dominguez (1995) menciona que este modelo se puede utilizar para identificar
las partes y los materiales especificos requeridos para producir articulos. En el
caso de COMECA, se identificarian los repuestos para cada maquina en
especifico. Este sistema reune los modelos anteriormente identificados por lo
que, gracias a él, se puede obtener cuando hacer un pedido y cuan seguido.

Ademas, es un sistema computarizado que agiliza las operaciones.
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Analisis de Valor.

Por otro lado, conocer el tipo de inventario que actualmente maneja COMECA, se

puede lograr mediante el andlisis de valor de las actividades de un proceso. Al

realizar un mapeo de proceso las actividades se valoran por medio de las

actividades segun las siguientes preguntas que se muestran en la cuadro 4,

ademas cada pregunta tiene una respuesta que debe respetarse para asi poder

obtener el valor que genera cada una de las actividades. Si una actividad no

obtiene la respuesta deseada en alguna pregunta automaticamente no genera

valor.

Cuadro 4

Preguntas del Analisis de Valor

Preguntas Respuesta deseada

1. iMotara el cliente una disminucion
del valor de su servicio o producto,
si esta actividad no se ejecuta? S

2. dEstaria evidentementes
incompleto el servicio o producto sin
este paso? =1

3. iS50 usted estuviera obligado a
entregar &l servicio o producto en
forma urgente, obviaria este paso? Ele;

4, Si usted esta coordinando este
proceso v pudiera lograr ahorros
eliminando este paso, dlo haria? I

5. Si la actividad consiste en una

iNnspeccion o en una revision, des la

tasa de rechazos o devoluciones

significativa? si

Fuente: Elaboracion propia con base en datos de Domingo,
Calidad v mejora continua. Pagina 330.

Diagndstico

Mas adelante se generd una
Subclasificaciéon en la cual se
le otorga un grado de valor a
cada una de las actividades,
esta Subclasificacion  se
puede observar en el Anexo
2.

La bodega de repuestos de COMECA S.A. cuenta con una gran variedad de

articulos. Estos repuestos se encuentran clasificados actualmente, por “Familia

de maquina”; por lo que este objetivo identificara de identificar cada uno de

estos componentes, luego los clasificara por familias y asi, lograra tener un

panorama mas claro de las piezas con que esta bodega cuenta.

10
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‘Cuadro 5 La clasificacion de todos los
Clasificacion de los repuestos por familia

Cantidad articulos logra que se hagan,
de

Familia Articulos facilmente, los estudios de
1 Yarios 1 2EL P
T = demanda, analisis de
S Roles EER estacionalidad y clasificacién ABC,
4 Fajas 221
5 Resortes 159 gue mas adelante se aplicaran;
6 Tornillos 171 , . o .,
2 Fodillos 147 ademas, facilita la codificacion de
8 Hules 102
5 = — cada repuesto, el proceso de
10 valvulas 72 pedido de equipo, y la solicitud de
11 ACCESONOS 71
12 Pines 62 un repuesto.
13 Anillos Gl
14 Retenedores 46
15 Pistones y

Cilindros 42
16 Chucks 40 Al momento de la recoleccion de
17 Discos 34
18 Peqgas 29 datos, se encontraron 3.688
19 Boguillas 25 . P
o0 Coohiloe = piezas dentro de la categoria
21 Tacos &l “Repuestos”, las cuales estan
22 Pifiones 20
23 Mangueras 10 siendo almacenados en 640,9 m?
24 Tubos 19 L.
25 Senoores 17 y administradas por dos
26 Clutch

TRl 17 empleados. Este departamento
ST S 12 conserva la informacién sobre las

Cadenas de
28 Transmision 11 salidas de cada repuesto en el ano
29 Horguillas g .

TOTAL 3 688 anterior (2004).

Fuente: Elaboracidn propia, 25 de febrero 2005

Para hacer la clasificacion, primero, se considerd a cudl familia pertenecia cada
repuesto, luego, cada uno de ellos se clasificd en una hoja electrénica (Excel).

Los repuestos se pueden clasificar en de 29 familias como Repuestos, Accesorios,
Hules, Tornillos, Eléctricos, Valvulas, etc. Las familias Tornillos, Roles, Resortes,
Hules, Fajas y Eléctricos cuentan con una gran cantidad de repuestos
subclasificados dentro de ellas; igualmente, hay familias que no tienen tanta
cantidad de repuestos como las anteriores, por ejemplo la familia Horquillas y la
familia Cadenas de transmision solo cuentan con 11 y 12 repuestos

respectivamente.

11
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La familia Varios cuenta con 1.255 repuestos que no se pudieron clasificar debido
a que su nombre o codigo no indicaban a cudl familia podian pertenecer;
ademas, si algunos repuestos se hubieran clasificado en familias cada una de
ellas contaria con un maximo de 10 elementos, ademads, algunos de estos
repuestos pueden pertenecer a una de las familias anteriormente mencionadas
pero como su hombre no lo indica pudieron pasar por alto en el momento de la

clasificacion.

En la Cuadro 5, se muestra los 3.688 repuestos clasificados en sus respectivas

familias.

Luego de agrupar los repuestos en sus respectivas familias, se procedid a
analizar las salidas histéricas de cada uno de los repuestos, para asi poder
obtener el costo total de esas salidas para cada familia. Eso se hizo con el fin de
determinar, a través de un Analisis ABC, cuales son las familias mas importantes

en cuanto al costo de salidas (en colones).

Los datos arrojados por esta herramienta indicaron que el costo de las salidas de
todas las familias es de ¢80.765.118,28. La familia mas importante en cuanto al
costo de salidas fue Varios, cuyos repuestos costaron ¢40.494.027,69, suma que
representa un 50,14% del costo total. La familia Eléctricos es la segunda en
importancia, pues sus costos alcanzaron los ¢10.683.246,95, un 13,23% del
costo total, seguida por la familia de Rodillos la cudl representa el 13,22% del

costo total.

Las familias Empaques y Cadenas de transmision son las menos importantes en
costo de salidas de sus componentes, suman solamente el 0,01% y el 0,003%
del costo total; ademas, la familia Pifiones, no tuvo ningin movimiento en el afio

2004 por lo que es la menos importante en costo.

12
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Las familias Varios, Eléctricos y Rodillos son las que brindan la posibilidad de
analizar cada uno de sus componentes, para poder obtener la cantidad 6ptima de
pedido y el punto de reorden de cada uno de ellos. Mas adelante se hara un
anadlisis de “no movimiento” y “rotaciéon” de los inventarios, el cual abrira el

panorama sobre el comportamiento de estos repuestos.

En el Anexo 3 se muestran los 3.688 repuestos clasificados segun sus
respectivas familias, ademas de sus Analisis ABC. El cuadro 6 muestra los

criterios de analisis ABC propuestos por Murray (1998: 127.)

Cuadro 6
Criterios ABC

Criterios  Porcentaje deseado Porcentaje acumulado

A &0 &l

B 15 95

C 5 100

Fuente: Elaboracién propia con base en datos de Murray, Circulos de Calidad.
Pagina 127.

Un aspecto importante dentro de esta investigacidon es conocer el proceso que
se sigue cuando se solicita un repuesto. Luego de observar como el encargado de
la bodega realiza este tramite, se procedidé a realizar un mapeo de proceso (Ver
Anexo 4) con el fin de valorar cada una de las etapas o actividades que dicho

proceso implica.

Este proceso implica 19 actividades realizadas por el encargado de bodega, el
empleado de mantenimiento, el Departamento de Compras y el Gerente de
Produccién. El proceso de solicitud de repuestos empieza cuando el operario de

mantenimiento llena la solicitud "Material Requerido".

13
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Luego de eso, se verifica que los datos de la solicitud estén correctos; esta
actividad es de suma importancia debido a que, si en la boleta no estan los datos
correctos, la misma se debe anular ya que pudo haber sido manipulada por el
empleado, por eso la firma del autorizador debe estar presente en la solicitud y
debe ser legible.

Luego de esa verificacién, se prosigue a consultar en la base de datos (Catalogo
de articulos) de la bodega la existencia del repuesto requerido. Si en ese
momento el repuesto no esta dentro del inventario de la bodega por lo que se le
comunica al empleado para que empiece el proceso de compras, el cual tiene
una duracién de 3 dias si la compra del repuesto es nacional y 31 dias si es
internacional, este proceso lo lleva a cabo el Departamento de Compras de la

compafiia.

La bodega de repuestos utiliza una hoja electrénica en Excel, la cual contiene los
puntos de reorden, los minimos y los maximos de algunos repuestos de la
bodega. Esta informaciéon se obtuvo por medio de modelos empiricos los cuales
no fueron documentados, y no puede precisarse si esos modelos fueron
utilizados los correctos, Se sabe que para obtener el punto de reorden se utilizé
anteriormente, el modelo “Pedido de cantidad éptima”; en este caso, los costos
que utiliza este modelo (costo de pedir, costo de almacenar) no fueron los
correctos debido a que se tomaron al azar, sin un analisis debido. Por ejemplo el
costo de almacenar, este costo presenta varios errores debido a que los datos
recolectados indican que este costo es de ¢10.048.750,56 anuales significando
esto un 3,9% del costo del inventario (¢258.133.033,26). Segun varios autores
entre ellos Heizer (2001) indican que cualquier costo de almacenar inferior al
15% resulta sospechoso, puesto que los costes de almacenaje de inventarios
representan, aproximadamente, el 40% del valor de los bienes en el inventario

(Pagina 50). Este costo se puede ver a continuacion en el cuadro 7.

14
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Cuadro 7

Costo de almacenamiento anual.

Luego de que se asignara valor

RUBRO COSTO EN COLONES a cada una de las actividades,
Luz 2.000,00 .
Agua 300,00 se tabularon las actividades que
Teléfono 1.000,00 no generan valor. Esta
Mano de obra 418.852,98 . .,
Alquiler (m® x $3 %/,) 901.74630 640,9m® Informacion la  muestra la
Seguro 7.500,00 cuadro 8.
Total 15.976.791,36
CH x unidad al afio 243,64

Fuente: Elaboracion propia, 13 marzo

2005.
Cuadro 8
Clasificacion de valor por actividad

Actividad . .

e or oo™ Las actividades que estéan en la tabla no

_ _ _ generan valor debido a que hacen que el
werificar si el precio del repuesto

=5 mayor a G200 000

Comunicar al solicitantse que

mnecesita la firma de autorizacidan

d=| Gerente de Produccican

Solicitar autorizacion al Gerente

de Produccican

Firtmar la solicitud

Entregar solicitud firmada al
srncargads de bodega

Fuente: Elaboracién propia,14 de marzo

2005.

20 y 45 minutos en el proceso.

proceso se tarde mas tiempo; el lapso
entre cada actividad se puede disminuir
con la modificaciéon de esas actividades y
el proceso se podria agilizar mas
eliminandolas. Por ejemplo, la actividad
SR-11 la cual verifica si el precio del
repuesto solicitado es mayor a
¢200.000,00, es wuna de las

actividades que consumen entre

Si el precio es mayor a esa suma, se debe solicitar la firma del Gerente de
Produccién; el problema es que, el 50% o 70% del tiempo, el Gerente de
Produccion no se encuentra en su oficina pues esta realizando algun tramite

dentro de la planta por lo que obtener su firma se puede demorar.
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Por otro lado, la actividad SR-04 es una regla de la empresa (Ver Anexo 4) que
aplica cuando la solicitud presenta algun dato ilegible o incorrecto. Esta situacion
se debe a que, anteriormente, algunos empleados aprovechaban este proceso
para solicitar otros repuestos que no eran necesarios para el mantenimiento de
algun equipo, sino que eran de uso personal; esta situacién hacia que la empresa

comprara esos repuestos debido al mal uso que los empleados daban al proceso.

Luego de obtener, mediante el analisis ABC, cudles eran las familias de repuestos
mas importantes en cuanto a costo de salidas, se buscdé dentro de cada una
cudles eran los repuestos que tenian existencia dentro del inventario pero que no
tuvieron movimiento durante el periodo 2004. Gracias a esa busqueda se
encontraron 2913 repuestos que no tuvieron movimiento durante el 2004.

Una de las familias con mayor cantidad de articulos sin movimiento durante el
2004 fue Varios ya que 1078 (37,01%) componentes no tuvieron movimiento
durante ese periodo; eso significa que los costos de mantener las existencias de
estos mismos sumaron ¢100.580.108,73. A Varios le siguen las familias
Eléctricos y Roles las cuales obtuvieron un 12,5% y 11,12%, respectivamente,

de articulos que no tuvieron movimiento durante el periodo 2004.

Las familias con menos importancia en cuanto al costo de existencia fueron
Accesorios y Horquillas debido a que solo el 0,34% vy 0,24% respectivamente de
sus componentes no se mueven, pero su costo de existencia fue de ¢915.154,03
entre las dos familias; son muy pocos los repuestos sin movimiento, pero su
costo en realidad es importante. En la cuadro 9 se muestran los articulos sin
movimiento en el periodo 2004, clasificados por familia.
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Cuadro 9
Resumen de los articulos "sin movimiento" durante el periodo 2004.

Fuente: Elaboracién propia,15 de marzo 2005.

Cantidad Porcentaje
de Piezas en Articulos sin no Costo de no

Familia Articulos mowvimiento movimiento movimiento movimiento ¢
1 “Jarios 1 255 177 1078 37,01 100.5680.108,73
2 Eléctricos 501 137 364 12,5 18.209.898,77
2 Roles a91 =¥ S 11,12 16.459.999 40
4 Faijas 221 63 153 5,25 2.887.098,53
5 PResortes 129 51 138 4,74 789.221,00
& Tormilos 171 L 1357 4,7 1.218.687,45
7 Rodillos 147 32 115 3,95 21.877.618,90
8 Hules 102 =20 22 2,21 680,292,667
9 ‘alvulas 72 10 52 2,13 3.020.977,39
10 Fires 62 9 53 1,52 400.410,83
11 Filtros 7 27 45 1,54 973.431,81
12 Anillos 51 3 43 1,48 733.997,04
132 Retenedores 4 = 41 1,41 69,123, 56
14 Fistones y

Cilindros 4z 8 34 1,17 1.377 656,28
15 Chucks 40 2 a2 i,1 6.337.374,62
16 Discos = 5 =9 1 6/3.610,532
17 Cuchillas 23 2 21 0,72 5.997 787,66
18 Peqgas 29 9 =0 0,69 37.452,10
19 Boquillas 25 5 =0 0,569 1.902.37 3,64
20 PFifiones 20 2 12 0,62 1.7680.996,18
21 Tubos 19 = 17 0,58 597,299,458
22 Tacos 20 ul 16 0,55 145.771,84
22 Clutch y

Ermbragues 17 3 14 0,48 1.852.097,19
24 Sensores 17 7 10 0,34 372.641,27
25 Mangueras 12 9 10 0,24 45.274,22
26 Empagues 12 2 10 0,34 168.991,51
27 Cadenas de

Transmision i1 1 10 0,34 70.289,85
28 Accesorios 71 =} 10 0,54 26.656,35
29 Horguillas e, 2 7 0,24 888.497,68

TOTAL 3.688 T75 2913 190.278.636,27

Como se puede observar en el cuadro 9 el costo de almacenar el inventario de
los repuestos que no tuvieron movimiento es de ¢190.278.636,27 lo que indica
que esta cantidad pudo ser utilizada en la compra de materia prima,

montacargas, mobiliario, equipo, entre otros.

Seqguido a este analisis, se realizd una categorizacion ABC partiendo del costo de
existencia; eso con el fin de conocer cudles son los repuestos mas caros en

articulos sin movimiento Los datos obtenidos con esta herramienta indican que
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348 articulos son categoria A. Esto ultimo significa que un 11,95% de los
repuestos tienen un costo de existencia de ¢151.187.267,98; es decir, este
porcentaje contempla los repuestos menos rentables de mantener dentro del

inventario.

El cuadro 10 resume la categorizacién de los repuestos conforme a su costo de

existencia.

Cuadro 10

Resumen de categorizacion de repuestos.

Inversidn Inventario
Narmero Costo anual de
de existencia
Categoria| articulos | Porcentaje {colones) Porcentaie
B 248 11,95 151.687.267,98 79,94
B 552 18,95 28.565.596,98 15,05
C 2013 69,1 9.491.031,80 5
TOTAL 2913 100 189.743.896,76 100

Fuente: Elaboracién propia, 15 de marzo 2005.

Luego de desarrollar los objetivos de diagnéstico y andlisis de los datos
obtenidos, se concluye que COMECA S.A. tiene una gran cantidad de repuestos
almacenados en su bodega (3.688 repuestos), la cual estaba clasificada por
familia de maquina. En este caso, ese tipo de clasificacion no es apropiada
debido a que los repuestos deberian estar clasificados por familia de repuestos,

por ejemplo: Hules, Eléctricos, Rodillos etc.

A la hora de hacer esa clasificacion, hubo una familia en la cual se agruparon
1255 repuestos, debido a que muchos de los nombres no indicaban cual era su

familia pues estaba en aleman o se les identificaba solo con un cdédigo.

Otro problema encontrado fue que el proceso de “Solicitud de Repuestos” implica
seis actividades que no generan Valor, por ejemplo, la actividad SR-12 (verificar
si el precio del repuesto es mayor a ¢200.000,00) no genera valor, por lo que se
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podria mejorar: estd demandando tiempo que se puede disminuir
implementando otro tipo de hoja de control para hacer que esta actividad no
fuera necesaria dentro del proceso y se pudiera eliminar. Por lo tanto, al mejorar

o eliminar las actividades sin valor el proceso se puede ver agilizado.

Se encontré que la bodega almacena 3.688 repuestos, pero, luego se encontrd
gue muchos de ellos no tuvieron movimiento en el periodo 2004. Para ser mas
exactos el 78,99% de estos repuestos presenta esta caracteristica de “No
movimiento”, asi, solo un 21,01% de articulos tuvo movimiento en el periodo
2004.

Esta situacién es una desventaja para la empresa ya que ese 78,99% de
articulos sin  movimiento significa ¢190.278.636,27 en inventario sin
movimiento. Esta cifra es alarmante; se deben tomar acciones correctivas
inmediatas para poder disminuir este porcentaje y almacenar solo los repuestos

gue se necesitan; eso reducird los costos de pedir y almacenar los mismos.

Por medio de una estrategia, los repuestos sin movimiento se pueden disminuir;
por ejemplo, se puede organizar una feria de venta de repuestos con 50%
menos de su precio, gracias a la cual COMECA puede recuperar parte del capital
invertido anteriormente; otra opcidon es buscar los repuestos que se pueden
reciclar o vender a empresas fundidoras que utilicen piezas de hierro, hules, etc.
También esta es una forma de recuperar el capital invertido y reducir el
inventario de la bodega de repuestos. Ambas soluciones lograrian disminuir el

espacio fisico que utiliza la bodega de repuestos.

Muchos de los puntos de reorden y de cantidad de Pedido Optimo se calcularon
con base en costos inadecuados para la empresa, lo cual hace que haya un

78,99% de repuestos embodegados pero sin movimiento.
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Este problema se puede disminuir utilizando una hoja electrénica en el programa
Excel, pues cuenta con todas las herramientas necesarias para lograrlo; ademas
es un software conocido por el encargado de bodega, facil de usar y tiene un

costo minimo de implementacion.

En sintesis los costos en la bodega de repuestos se pueden disminuir los costos

significativamente implementando un buen modelo que controle el inventario.

El control de inventarios se aplicara solo con los repuestos que presentaron

movimiento en el periodo 2004: son 760 repuestos.

Luego de analizar los problemas de esta bodega, se proponen solucione s que

mas adelante se estaran desarrollando.

La bodega de repuestos de COMECA almacena 760 articulos los cuales tuvieron
movimiento durante el periodo 2004. Se estudi®é el comportamiento de la
demanda de estos para poder aplicarles algun modelo de control de inventarios.
El modelo de inventario que se aplicara a esta bodega es el de “Pedido éptimo”
(EOQ) por dos razones: es un modelo robusto y se tienen los datos de demanda

y de los plazos de entrega de cada repuesto.

El Unico problema encontrado para aplicar este modelo es que la empresa no
sabe cuanto le cuesta pedir un repuesto y almacenarlo. Por esa razén se inicié la
busqueda de estos costos para asi poder proponer estos mismos. Luego de haber
observado cémo se pide un repuesto y cuanto tiempo se tarda haciéndolo, se
puede establecer cudles son las actividades necesarias para dicho proceso y
cuanto cuesta cada una, ambas variables se resumieron en el cuadro 11. Es
importante destacar que los costos son los mismos no importa si la compra es

nacional o internacional.
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Cuadro 11

Costo de pedir un repuesto.

Costo Total
Actividad Tiempo Aproximado Horas Encargado Costo ¢ ¢
Hacer la salicitud de Mecanico
cotizacidn a compras |20 minutos 0,33|de linea 1.567 50 522 50
Realizar la cotizacidn |2 horas 2 00{%ictor Hugo 7E7 A0 151500
“ictor Hugo!
Entrega y revisian de Mecanico 7a7 5
la cotizacidn 25 minutos 0.42(de linea 1567 5 968 75
Mecanico
Pasar a bodega 5 minutos 0,08|de linea 1.567 50 130 B3
Generar la solicitud de Encargado
Compra 3 minutos 0,05|de Bodega 729 85 3k 50
Realizar la compra 2 horas 2,00 %ictor Hugo 7a7 50 1.515,00
Total 4.608 37
15 % otros (teléfono, fax,
e-mail, papeleria stc.) 70326

Costo de pedir 5.391 63
Fuente Elaboracién propia, 28 marzo 2005.

Anteriormente se habia establecido que el costo de almacenaje que se maneja en
la bodega de repuestos no es correcto, por lo que se decidié que el costo de
almacenamiento de cada repuesto fuera el 25% de su precio. De este modo, se
puede obtener la cantidad de pedido 6ptimo de cada repuesto por medio de la

formula de este modelo cual se puede observar en el anexo 5.

Una vez que se han descubierto estos costos, se aplico la féormula de pedido
optimo a los repuestos que tuvieron movimiento durante el periodo 2004;
ademas, se establecié su punto de reorden, el cual indica cuando deben solicitar

0 comprar un repuesto. Estos calculos se realizaron en Excel.

Por medio de tablas dindmicas se cred una base de datos que el encargado de
bodega puede utilizar con el fin de hacer las transacciones de salida y entrada de
repuestos, verificar la existencia de cada uno y revisar el estado de esa
existencia (si hay faltantes o si esta por encima del punto de reorden). Para este
sistema de control de inventarios se cre6 un manual de usuario el cudl se puede

observar en el Anexo 6.
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Para ejemplificar lo anterior, en el cuadro 12 se puede observar que cada
repuesto de la familia de Mangueras tiene su pedido éptimo y su punto de
reorden. En el caso del repuesto cédigo 3207010018, que tiene una demanda
anual de 3.558,7 unidades, su pedido 6ptimo es de 692 unidades por eso,
cuando la existencia este en 34 unidades, el encargado de la bodega debera
pedir 692 unidades de ese mismo repuesto.

Cuadro 12

Modelo de “"Pedido 6ptimo” para la familia Mangueras.

Cantidad
Tiempo de  dptima
Costo Condicion entrega de Punto de
Cadigo Salidas Existencia (colones) de compra {dias) pedido Reorden
3207010018 2.558,70 33,00 320,34 Macional 3,00 R32 34
3207010006 2,933,00 828,00 5,77 Macional 3,00 4721 29
23207010005 150,00 200,00 0,63 Macional 3,00 3.214 1
3207010004 100,00 1.050,00 0,67 Macional 3,00 2537 1
3157060093 33,00 3,30 317,17 Macional 3,00 72 a
232070100032 26,00 10,00 040,00 Macional 3,00 35 a
3203005054 23,00 18,00 854,68 Macional 3,00 34 o
3207010002 21,00 12,70 1.252,92 Macional 3,00 27 o
3207010001 17,25 11,50 607,83 Macional 3,00 35 0

Fuente: Elaboracién propia, 7 de abril 2005.

Si se aplica esta propuesta, los encargados de utilizar esta base de datos seran
los mismos que ya trabajan en la bodega de repuestos, ya que conocen la hoja
electronica Excel. Ademas, se les brindara una capacitacién antes de aplicar este
sistema para que aprendan el funcionamiento del Sistema de Control de
Inventarios de la bodega de repuestos de COMECA S.A. Esta capacitacion la
brindara el autor de este sistema (Fernando Leandro Cervantes), tendrd una
duracion de 85 minutos (1 hora con 25 minutos) y entrenard a los dos
encargados y al Jefe de Bodegas. En el cuadro 13 se encuentran los costos de

implementar este Sistema.
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Cuadro 13
Costos de implementar el “Sistema de Control de Inventarios de la
bodega de repuestos de COMECA S.A.”

Rubro Tiempo Costo

Sistema de Control de
Inventarios para la bodega de
repuestos de COMECA SA, 5 horas ¢9500

Capacitacion: dos empleados

de bodega (salaric ¢729,95

por hora)l y Jefe de Bodegas

(zalario ¢1490,4 por hora) 0,6 horas ¢1.770

Manual de Usuario - ¢550

Honorarios de capacitacion 0,6 horas ¢6.536
TOTAL t18.355

Fuente: Elaboracién propia, 7 de abril 2005.

En el cuadro 14 se puede observar la agenda de actividades de la capacitacién

gue brindara el autor del sistema.

Cuadro 14

Agenda de capacitacion

Actividad Tiempo
Bienwvenida 5 minutos
Introduccion

al Sistema 5 minutos
Capacitacion

del Sistema A0 minutos
Ilso del

Sistema 20 minutos
Cudas 15 minutos
Total 25 minutos

Fuente: Elaboracién propia, 7 de abril 2005.

En el cuadro anterior se puede observar que la agenda cuenta con 5 minutos de
introduccién los cuales seran utilizados para dar a conocer el tema que se va a
tratar en la capacitacion, ademas se cuenta con 40 minutos de capacitacion y 15

minutos de dudas.
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Con este sistema se puede evitar la compra de repuestos innecesaria. Debido al
modelo que tenia esta bodega, los costos de almacenar los repuestos con
movimiento durante el periodo 2004 llegaban a ¢65.101.480,16; con esta
propuesta, los costos de existencias seran de ¢40.625519.75 y un costo total
anual de ¢158.118.199.65, en lugar de mantener un inventario cuya existencia
anual llegaba a ¢258.133.033.26. Estos niumeros nos indican una reduccién del

61.25% de los costos en la bodega de repuestos.

COMECA S.A tiene en su bodega de repuestos ¢190.278.636,27 invertidos en
repuestos que no tuvieron movimiento durante el periodo 2004. Asi, el 73,71%

del inventario es de articulos sin movimiento.

Para atacar este problema, se puede organizar una venta de estos repuestos con
el fin de recuperar parte del capital invertido. La familia con mayor cantidad de
articulos sin movimiento durante el periodo 2004 fue Varios, ya que 1.078
articulos, de 1.255, no tuvieron movimiento, lo cual se traduce, numéricamente,
en ¢100.580.108,73.

La venta de estos repuestos se podria hacer a través de un vendedor de
repuestos espafiol. Como el 95% de los repuestos sin movimiento durante el
2004 fue comprado en Europa, este vendedor podria ser de mucha utilidad pues
en Costa Rica ninguna otra empresa utiliza la misma maquinaria que COMECA vy,
por medio de dicho vendedor se podrian establecer contactos con empresas Can
Makers, que se dedican a producir lo mismo que COMECA S.A (envases de

hojalata).

La decisidon de contactar este vendedor se tomé teniendo en cuenta que COMECA
S.A anteriormente ha trabajo con él y ha encontrado una buena imagen,

experiencia y un muy buen curriculo.
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Los repuestos que no tuvieron movimiento durante el periodo 2004 tienen que
ser seccionados por este vendedor ya que muchos de ellos pueden estar
obsoletos, servir para maquinaria de empresas conocidas, servir como canje para
algun otro tipo de repuesto que se necesite o para reventa. Por eso, COMECA
decidié poner en manos de este vendedor los repuestos que desean vender; a la
vez, creara un catalogo de los repuestos que COMECA desea vender y se

mostrarian las fotos de los mas importantes en volumen de ddlares.

Otra opcion presentada por este vendedor son los remates que se realizan en los
Estados Unidos; solo se debe realizar un buen estudio sobre el precio al que se

venderia cada producto para determinar si es o no rentable.

Luego de analizar el proceso "Solicitud de Repuesto", se encontraron seis

actividades que no generan valor y que, a la vez, se pueden mejorar.

Una de ellas es la actividad SR-11 “Verificar si el precio del repuesto es mayor a
¢200,000”, la cual se realiza si el costo del repuesto es mayor a ¢200,000; el
Gerente de Produccién debe validar la salida de ese repuesto con el fin de que no
sea utilizado de mala forma o sea robado. Esta actividad se puede eliminar por
medio de una hoja de control llamada “Informe de Mantenimiento del Equipo”
(Ver Anexo 7), la que se divide en tres partes y los departamentos
Mantenimiento Preventivo, Bodega de Repuestos y Produccion se veran

beneficiados con los datos que arroje.

La primera parte tiene la “Solicitud de Mantenimiento del Equipo”, la cual debe
llenarse con los datos del equipo al que se va a dar mantenimiento (nombre del
equipo, encargado del equipo, encargado del mantenimiento, falla encontrada,
descripcion de la falla, mantenimiento requerido); luego de llenar esta parte, se
debe pedir la firma autorizada del encargado del departamento de

Mantenimiento Preventivo y, también, el visto bueno del Gerente de Produccién,
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el cual valida la salida del repuesto y, a la vez se entera del estado de la linea de
produccion detenida debido al equipo que ha fallado.

Se puede optar por alguna otra alternativa; por ejemplo, cambio del equipo,
modificacion del mismo o simplemente el traslado del mantenimiento de ese
equipo para otro dia. Con esto se evita verificar el precio del repuesto, ya que se
puede monitorear si el mantenimiento que se le va aplicar y el repuesto

solicitado son los necesarios.

Esta primera parte disminuye las decisiones que debe tomar el encargado de
bodega y, a la vez, agiliza el proceso ya que se disminuye el tiempo entre un
15% y un 25% el tiempo que le toma al encargado de mantenimiento hacer la
solicitud del repuesto en la bodega; ademas, los demas usuarios de la bodega se

veran beneficiados con la agilizacién del proceso.

La segunda parte de este informe tiene como objetivo que el encargado del
mantenimiento describa cudles reparaciones hizo al equipo con el fin de conocer
las actividades que se realizd, y el tiempo en que las realizd; asi se tendrd un

indicador del costo de mantenimiento del equipo.

Esta parte es muy importante para el departamento de mantenimiento ya que
puede conocer el tiempo estandar que toma cada tipo de mantenimiento u accion
correctiva a los equipos, calcular el costo de ese mantenimiento y lograr

categorizar los tipos de mantenimiento de los equipos.

La ultima parte de este informe es la que necesita la bodega para llevar un
control de sus activos, como comunmente se estaba llevando esta informacion.
La propuesta se basa en agregar la solicitud de repuesto a la hoja de control, ya
gue asi el encargado de mantenimiento solo tendra que despegar esta parte del
informe y entregarla con las respectivas firmas autorizadoras (Jefe de
Mantenimiento y Gerente de Produccién) al encargado de la bodega. El
encargado de mantenimiento, luego de llenar la primera parte, debera completar
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la Ultima parte de ese informe (“Solicitud de Repuesto”) con el fin de que, tanto
el Gerente de Produccién como el Jefe de Mantenimiento, corroboren que el o los

repuestos solicitados son correctos y necesarios.

Los responsables de este proceso no cambiarian si se llegara a aplicar este
proceso; de lo contrario, este diagnostico sefiala ventajas debido a que el
“Tramite de Solicitud de Repuesto” se agiliza y reduce en tiempo, a la vez que lo
hace mas atractivo para la compafia pues genera informacién muy valiosa como

tiempo y costo de cada mantenimiento dado al equipo.

Los costos asociados a esta propuesta se indican en el Cuadro 15. El costo de
llenar la hoja de control se obtuvo aplicando la herramienta propuesta a cinco
funcionarios de mantenimiento y bodega. Los tiempos estdn promediados: la
primera parte se llena en 11 minutos, la segunda, en 17 minutos y la tercera, en

5 minutos.

La primera y segunda parte las llena el encargado de brindar mantenimiento; los
costos suman ¢731.5, con la firma de los autorizados, el costo total de esta
actividad llega a ¢752.5; por ultimo, la tercera parte la realiza el encargado de
bodega, tiene una duracion promedio de 10 minutos y su costo de es ¢121.66.

En resumen, todo el proceso de este informe termina en 38 minutos.
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Cuadro 15
Costos de Implementar “Informe de Mantenimiento del Equipo”

Rubro Costo
Tiempo que lleva completar
el "Informe de
Mantenimiento del Equipo®™  ¢874, 16

Tinta (2% ¢37
Haoja Del Informe t1,2
Impresion de la hoja ¢4, 7
Otros (3% t13,35

TOTAL t931,01

Fuente: Elaboracién propia, 6 de abril 2005.

Si la empresa COMECA S.A. llegara a implementar esta propuesto , su proceso
de “Solicitud de Repuesto” cambiaria; tales cambios se pueden observar en el
anexo 8.
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ANEXO 1

Tabla de objetivos

Fernando Leandro Cervantes

Cédula: 1-1192-0130

Teléfono: 387-3641
fleandroc@yahoo.es

Tema: Disefio de un sistema de control de inventarios en la bodega de
repuestos de COMECA. S.A

Problema: ¢Como se pueden disminuir los costos de operacion en la bodega
de repuestos de COMECA. S.A.?

OBJETIVOS
GENERALES

OBJETIVOS ESPECIFICOS |HERRAMIENTAS

1. DIAGNOSTICO
{6) “alarar la
situacian actual de
la Bodega de
Repuestos de
COMECA 5.4

% AVANCE

1.1 {1} Identificar los componentes de
la bodega de repuestos de COMECA, |
=4 caon el fin de categorizarlos par
familias i1.1.1 Hoja de verificacidn

1.2 (3) Clasificar las familias de :

repuestos de acuerdo con la demandal

que estas tengan en la empresa, con (1.2.1 Analisis ABC.

el fin de establecer las principales i1.2.2 Anlisis de datos
para la empresa. thistdricos.

....................................................... S S S S S S S

1.3 {4) Determinar el tipo de contral
de inventarios utilizado en la bodega
de repuestos de COMECA S A,

1.4 (1) Identificar la rentabilidad de

almacenamiento de los repuestos que!

no tuvieron movimiento durante el :

periodo 2004 con el fin de plantear  {1.4.1 Hoja de verificacidn
estrategias de mejora para COMECA, Eelectrc’unica.

54, i'1.4.2 Analisis ABC

2. SOLUCION
(3) Disefiar un
sisterna de contral
de inventarios para
la bodega de
repuestos de
COMECA 5.4

______________________________________________________________________________________________________________________________

2.1 (5} Proponer un nuevo sistema |

con el cual se calculen los puntos de |

rearden vy el pedido optimo de los

repuestos con clasificacidn A (segin |

12.1.1 Excel

..............................................................................................................................

2.2 (3) Disefiar una estrategia para
disminuir la cantidad y los costos de

los repuestos que no tuvieron i2.2.1 Estrateqgia de

mavirniento durante el periodo 2004, iventas. :

2.3 (3) Modificar el procesao de .
"Solicitud de Repuestos” con el fin de |

agilizarlo. i2.3.1 Analisis de Valor
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Irene Irola Coghi

Filéloga

150 m sur del mercado de
Paraiso, Cartago

Teléfonos: 57475 37 6 825 32 87

Universidad Latinoamericana de Ciencia y Tecnologia
ULACID

Sefiores,

Me complace dirigirme a ustedes a fin de comunicarles que apliqué una revisién filologica
y de estile al trabajo de imvestigacion titulade “Disefio de un sistema de comtrol de
inventarios en la bodega de repuestos de COMECA S.A." del Sr. Fernando Leandro
Cervantes, cédula de identidad 1-1192-0130.

Dicha revisién eliminé problemas ortogrificos, sinticticos y gramaticales, y pulid la
cohesion y la coherencia del texto en general. Ademds, deben saber que, a través de un
cotejo de ambas versiones, puedo garantizarles que todas las correcciones y sugerencias
hechas a su estudiante fueron incorporadas al documento final.

No duden ustedes en ponerse en coniacto conmigo si necesitaran ampliar cualquier
informacion al respecto,

Atentamente,

TReronde

Irene lrola Coghi
Cédula de identidad 1-111-0662

Paraiso, 16 de abril de 2005
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DECLARACION JURADA

Yo Fernando Leandro Cervantes alumno de la Universidad
Latinoamericana de Ciencia y Tecnologia (ULACIT), declaro bajo la fe
de juramento y consciente de la responsabilidad penal de este acto,
que soy el autor intelectual del informe de Practica Profesional
titulada: "Disefio de un Sistema de Control de Inventarios en la
bodega de repuestos de COMECA S.A.", por lo que libero a la ULACIT,
de cualquier responsabilidad en caso de que mi declaracién sea falsa,

Brindada en San José - Costa Rica en el dia veintidés del mes de abril
del afio dos mil cinco.

Firma del estudiante: @

Cédula de Identidad: [ {]/920)3 &
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ANEXO 2
Subclasificacion de Analisis de Valor

Agrega wvalor yw esta
SI-A hien

Agrega wvalor vy

Agrega wvalar y es

SI-8 mejorable
Requerida por la
81 SI-C Empresa.
Mo agrega wvalar
NO-4 es eliminable
Mo agrega walor
MO NO-5 es mejorable

Elaboracion propia, 14 de marzo 2005.

ANEXO 3
Clasificacion ABC de las familias de repuestos de la bodega de COMECA
S.A.
. Costo . . ..
Familia Cantidad de Demanda Porcentaie Porcentaje Categorizacién
Articulos ] acumulado ABC
{colones)
1 “arios 1255 40,494,027 ,69 50,14 50,14 A
2 Eléctricos S01 10.683.246,95 13,23 63,37 A
3 Rodillos 147 10677.279,51 13,22 76,59 A
4 Chucks 40 4.118.451,69 5,10 21,69 B
5 Roles 391 3.014.208,73 3,73 85,42 B
6 Fajas 221 1.505.905,13 1,86 87,28 B
7 PFines (= 1.492.420,71 1,85 29,13 B
8 MMangueras 19 1.250.311,26 1,55 90,68 B
9 Filtros 72 1.193712,96 1,42 92,16 B
10 Discos S 1.072.643,31 1,33 93,48 B
11 Sensores 17 960,87 9,63 1,19 94,57 B
12 Boquillas 25 924.881,42 1,15 95,82 C
13 Fistones v
Cilindros 42 247 589,63 1,05 96,87 C
14 Tomillos 171 474,970,50 0,59 97,46 C
15 walvulas 72 339.715,99 0,42 97 .88 C
16 Resortes 189 297 .966,38 0,37 98,25 C
17 Anillos =1 272,125,856 0,34 98,58 C
18 Hules 102 ZHE.838,94 0,33 98,92 C
19 Accesorios 71 247 .708,18 0,31 99,22 C
20 Horquillas = 227.570,81 0,28 Q9,50 C
21 Cuchillas 23 226,115,922 0,28 99,78 C
22 Pegas 29 78.794,32 0,10 99,38 C
23 Clutch vy
Embragues 17 24.405,47 0,03 99,91 C
24 Tubos 19 23.881,76 0,03 99,94 C
25 Tacos 20 22.145,66 0,03 99,97 C
26 Retensdores 45 15.161,43 0,019 99,99 C
27 Empagues 12 7.958,27 0,010 100,00 C
28 Cadenas de
Transmision 11 2.200,17 0,003 100,00 C
29 Fifiones 20 0,00 0,000 100,00 Z
TOTAL 3688 80.765,118,28

Elaboracién propia, 30 de febrero 2005.
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ANEXO 4
Mapeo del proceso "Solicitud de Repuestos”.

ENVASES COMECA S.A. Fecha:14 de marzo 2005 Version 1. Pagina 1 de 1
PROCESO DE SOLICITUD DE REPUESTOS SR Elaborado por: Fernande Leandro Cervantes
Unidades S
Ejecutoras g
o E
L E = s
cE|l 2 |25 2 E
28| 2|58 E 2 = | 2
Actividad WE wm @wa o =] o =
T 1
SR01|Llenar |a solicitud "Material Reguerido” Material Requerido Sl-A

“erificar que la saolicitud contenga los
datos correctos (cantidad solictacda,

descripcion del repuesto, desting,
departamento, firma del autarizador, firma de
SRA02 |quien retira v fecha.) a4
SR03|; Estan correctos los datos? Sl MO sS4
SR04 Anular |3 solicitud sS-c
Warificar la existencia del repuesto Efj
dentro del inventario de la bodega de Catalogo de
SRS repuestos articulos a4
i Existe el repuesto en el inventario de
SRO6 la bodega? Sl Sl-A
; P M
Comunicar al solicitante que |a bodega
SRA7 |no cuenta con ese repuesto S-A
Realizar la compra del repuesto
SR8 | solicitado =4

SR09 | Esperar la compra del repuesto S-A

SR-10 Recibir el repuesto comprado P151r a SR-A7 oA

“erificar si el precio del repuesto es Catalngn de
SR-11 mayor a ¢200 000 articulos 6 MO-B
i El precio del repuesto solicitado es
SR-12 |mayor a ¢200 0007 MO-B
Comunicar al solicitante que necesita la
firma autorizada del Gerente de
SR-13 produccion MO-B
Solicitar firma autorizada al Gerente de
SR-14 |produccion MO-B
SR-15 |Firmar la solicitud MNO-B
Entregar solicitud firmada al encargado
SR-16 de bodega MO-B
SR-17 |Entregar el repuesto solicitado sS4
Realizar |a transaccidn en |a base de Transaccion de D’
SR-18 datos Salida Sl
|.|
|| ]

SR-19 Archivar la orden de solicitud Archivo de salidas SA,
Elaboracién propia, 30 de febrero de 2005.
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ANEXO 5 .
Formula del modelo de “Pedido Optimo”

Nombre Simbolo Férmula

Q* = (2% Demanda * Costo de pedir)
( 0,25 * Precio) * 1/,

Punto de ROP = Demanda diaria * Flazo de

reorden e entrega del Producto

Fuente: Elaboracién propia con base en datos de Heizer. Direccion de la
Produccién. Pagina 54-59.

Pedido optimo (*

PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com

36



ANEXO 6

Manual de Usuario

Sistema de Control de Inventarios

de la Bodega de Repuestos de
COMECA S.A.
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Bienvenido al “Sistema de Control de Inventarios de la Bodega de
Repuestos de COMECA S.A". Este Sistema tiene como objetivo el controlar los
activos que se encuentra dentro de la bodega de repuestos. Asi que ahora usted

podra conocer el funcionamiento de esta herramienta.

e Primero usted deberda abrir (dar doble clic sobre el icono) el archivo que se
ubica en el escritorio de su computador, llamado “Sistema de Control de
Inventarios de la Bodega de Repuestos de COMECA S.A".

P Sisterna de Contral de
Irventarios para la Bodega de. ..
Hoja de calculo de Microsoft E. .

T Dar doble clic sobre este icono
para abrir.

e Luego de abrir este icono se le presentara una pantalla inicial en la cudl se

encuentran las opciones que el usuario puede utilizar.

PANTALLA INICIAL

Iatriz de Conzulta | Indicadares Tdatriz de Informacicn

Entrada de Productas ‘ Salida de Productos ‘
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e La primera herramienta que el usuario puede utilizar es la matriz de
consulta: esta es puede ser accesada por medio del icono “Matriz de

Consulta” ubicado en la pantalla inicial.

i Icono para accesar
MatrizceConalta —> 3 la Matriz de

Consulta.

Esta matriz tiene la opcion de busqueda del codigo de alglin repuesto por medio
de una ventana la cudl brinda todos los cddigos de la bodega de repuestos de

COMECA S.A.

Al dar clic en esta ventana se
desplegaran los cddigos de
los repuestos

| 3130005265

3130005265

3130005255
3130005255
3130005259
31300052390
3130005291
3130005292
3130005293 —
3130005297

3130005302 .
3130005304 ___» Lista de Codigos desplegada.
3130005305
3130005306
3130005307
3130005313
3130005315
3130005315
3130005323
3130005333
3130005403

3130003265 -

4

Al realizar la busqueda del cédigo que desea consultar, automaticamente se le
brindaran los datos de existencia. Pedido 6ptimo, costo, condicion de compra,
punto de reorden y una alerta que indica el estado de la existencia del repuestos

4

por ejemplo si la existencia es mayor al punto de reorden la alerta indica “Bien
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ya que no hace falta ese repuesto pero si la existencia de ese producto es menor

o igual al punto de reorden la alerta indicara que se necesita comprar la cantidad

gue el pedido 6ptimo establece.

—>

Existencia 1
Costo 12058 58
Pedido optimo 1
Condicion de .
Macional
Compra
ROP ]
Alerta Bien
Existencia 3
Costo 147585 ,18

Pedido optimo

17

Condicion de
Compra

Internacional

ROP

10

Alerta

Reqguiere pedir 17 unidades

alerta indica que se debe hacer

En este caso el repuesto
tiene 1 unidad de existencia

V no presenta alerta

En este caso la existencia es 3 y
el punto de reorden indica que
cuando este en 10 unidades debe

pedir 17 unidades por lo que la

pedido

e Otra opcién es “Entrada de Productos”, igualmente para poder accesar a

esta pantalla se debe chiquear sobre el icono “Entrada de Productos”.

Entrada de Productos

Icono de “Entrada de

> p

roductos”

En esta pantalla usted puede hacer las transacciones de entrada de productos. El

primer paso es buscar el codigo que tiene el repuesto.

3130005265 W

Codigo en Matriz
256

Primero debe buscar el cdédigo del
repuesto, luego de encontrarlo, el
cuadro “Cédigo en Matriz” le indicara el

numero que
de la matriz.

tiene el repuesto dentro
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Esta es la plantilla que debera llenar. En el momento que se conozca el nimero
de Cddigo en Matriz que tiene el repuesto, este debe ser digitado en la casilla de
“Codigo en Matriz” de la plantilla y automaticamente aparecera el cédigo del

repuestos solicitado.

CONTROL DE ENTRADAS DE BODEGA DE REPUESTOS COMECA S A

Codigo en Matriz

PLANTILLA DE INCORPORACION DE DATOS | #zo0oszes vl 256
errr—
Nimero de Cudlgc! Gl Cantidad Codigo
Entradas ._.'.u!f.E_'.E_ Codigo Fecha Entrada | Responsable Responsable

1 - -
2 [
3 L]
4 []
5 L]
& [ ]
T L]
8

<IIIIIIIIIIIIIIIII

Esta es la casilla donde se debe digitar el Cédigo de
matriz

Luego de llenar esta casilla se debe indicar la fecha de entrada en el formato
dia/mes/aio. Por ejemplo 4/10/05. Ademas de la cantidad de articulos que se

agregan a la bodega (columna 5).

En la columna de “Cddigo de Responsable” el usuario tiene dos opciones ya que

esa es la cantidad de empleados encargados de la bodega de repuestos.

Responsables: | 1 Cllger Herrera

2 Juan Jozé Madriz
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Para cada encargado de la bodega hay un Cédigo en el caso de Olger Herrera, él
debe de colocar el numero “1” en la casilla Cddigo de Responsable y

automaticamente aparecera el nombre de él como responsable.

Coadigo
Hesponsable Hesponsable
1 Clger Herrera

Ilustracion.

Esta pantalla tiene la opcidn de actualizar el cuadro resumen de salidas vy
repuestos solicitados por encargado. Esta actualizacién se logra al dar clic sobre

el icono de actualizar.

=

» Icono Actualizador

ndig w | Tatal , labla Resumen de

Total general Salidas
le hesponsak Cuadro de Cuenta de

- _

ESPONSahe ¥ | Tatal Responsable.
Juan José Madriz 1
Clger Herrera 2
Tiotal general 3

e La opcion de “Salidas de Productos” se comporta de igual manera que la
plantilla de “Entrada de Productos”, ya que igualmente el usuario debe
incluir el numero de Cddigo de Matriz, la fecha de salida, la cantidad

solicitada asi como el encargado que realiza la transaccion.
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Esta plantilla tiene una tabla resumen como la tiene “Entrada de

Productos” y cuenta con el mismo icono de actualizacion.

Este sistema de control de inventarios cuenta con una plantilla de indicadores:

Condiciones de compra, tiempo de entrega etc.

Los datos que se incorporan a las plantillas de “Entrada de Productos” y “Salida
de Productos” actualizan automaticamente al dar clic al icono actualizador.

Ademas de generar cambios en la “Matriz de Informacién”

Consultas al 3873641 con Fernando Leandro
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ANEXO 7

Informe de Mantenimiento del equipo

Informe de Mantenimiento de los equipos

Envases COMECA, S.A

Mombre del equipo: Fecha:
Empleado en turno: Linea:
Encargado del mantenimiento: Turno:

Descripcion de la falla encontrada

Autorizo

Gerente de Produccion

Supervisor de Mantenimiento

Descripcion del Mantenimiento Aplicado al Equipo

Encargado del manteni

mienta:

Fecha:

Tipo de Mantenimiento:

Hora de Inicio:

Descripcidn del Mantenimiento Aplicado al Equipo:

Supervisado por;

Hora de finalizacidn:

MATERIAL REQUERIDO

CAMTIDAD

DESCRIPCION

Mo,

CODIGD LOC, MOMNTO

TOTAL UNITS,

DESTIMO

DEPARTAMEMTO

ENTREGADD | AUTORIZO RETIRA

FECHA

DIGITADD POR

Mo DOCUMENTD

TIPO DE MANTENIMIENTO

M (2 MP 3y CAMBIO PROD. (4) OTROS
(5) PROYECTOS (6) MEJORAS

Fuente: Elaboracién propia, 7 de abril 2005.
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ANEXO 8
Modificaciéon del procedimiento de “Solicitud de Repuestos”.

ENVASES COMECA S.A. Fecha:14 de marzo 2005 Version 1. Pagina 1 de 1
PROCESO DE SOLICITUD DE REFUESTOS SR Elaborado por: Fernando Leandro Cervantes
Unidades g
) E
" -] [
=3 = - - £
°cE|l 2 |22 = =
=ZE RE2 = = & ) =]
EE 2% 32 3 s s =
Actividad W E wem Pba w2 (=] i =
SRA01 Llenar la solicitud "Material Requerido” 4 Materal Requerido oA,
Warificar que |a solicitud contenga los
datos correctos (cantidad solicitads,
descripcion del repuesto, desting,
departamento, firma del autorizadaor, firma de
SRO2 quien retira v fecha Sl
SRO3 ; Estan correctos los datos? 2l lu] Sl-A,
SR04 Anular 1a salicitud Sl-c
Yerificar la existencia del repuesto
dentra del inventario de la bodega de Catalogo de Efj
SR05 repuestos articulos Sl-A
i Existe el repuesto en el inventario de
SR06 la bodega? 3l I Sl-A,
Caormunicar al solicitante que la bodega
SRAO7 no cuenta con ese repuesto al-A,
Realizar la compra del repuesta
SR08 =zolicitado Sl-A
SRAO% Esperar la compra del repuesto oA,
........ Pasar a SR-17
SR-10 Recibir el repuesto comprado O . al-A
—»
SR-17 Entregar el repuesta solicitado al-A
Fealizar la transaccidn en la base de Transaccion de D
SR-18 datos Salida Sl-A,
SR-19 Archivar la orden de solicitud Archivo de salidas | I Sl-A,

Fuente: Elaboracién propia, 7 de abril 2005.
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