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RESUMEN

El propésito principal consistio en desarrollar un manual de procedimientos para el manejo y
control de inventarios de la empresa MIMSUR S.R.L., aplicando metodologias modernas de
inventarios. El trabajo de suficiencia profesional tuvo un enfoque descriptico y préactico. Para
ello, se empled una metodologia de costos y enfoques que permitio optimizar los inventarios y
el funcionamiento de los procesos de reparacion y fabricacion de componentes hidraulicos y

neumaticos para el sector minero.

El estudio se realiz6 en el almacén general y en las actividades de procesos, tomando en
consideracion el muestreo de los elementos consumibles de la empresa, el cual es de 62
elementos. Se inicio el trabajo en funcion de tres etapas constituidas de la siguiente manera: la
primera se basd en la implementacion de la filosofia 5°S, el cual nos permitid, ordenar,
clasificar, limpiar y estandarizar los elementos del almacén; en segundo lugar, se implement6
la clasificacion de los inventarios de acuerdo a la metodologia ABC; y, por Gltimo, se realizé

la creacidn de los procedimientos para el control de los inventarios.

Los resultados demuestran un resultado significativo en la implementacion 5°S con un 81% de
efectividad, logrando evidenciar, los niveles de compromiso, trabajo de equipo, y se logré
reducir el tiempo de despacho de los materiales consumibles. Asimismo, se obtuvo una mejor
clasificacidn de los inventarios, registrando 23 elementos de categoria (A), los cuales equivale
el 30.65% del costo total, y absorben el 78.97% del mismo, el cual permitié desarrollar la base
de los procedimientos para el manual y el control de los inventarios de la empresa MIMSUR
S.R.L.

Palabras clave: inventario, procedimiento, control, diagrama, operaciones.



ABSTRACT

The main objective was to develop a procedures manual for inventory management and control
for MIMSUR S.R.L., applying modern inventory methodologies. The professional proficiency
assessment had a descriptive and practical focus. To this end, a cost and approach methodology
was used to optimize inventories and the operation of the repair and manufacturing processes

for hydraulic and pneumatic components for the mining sector.

The study was conducted in the general warehouse and in the process activities, taking into
account the company's 62-item sample of consumables. The work began in three stages, as
follows: the first was based on the implementation of the 5S philosophy, which allowed us to
organize, classify, clean, and standardize warehouse elements; second, inventory classification
was implemented according to the ABC methodology; and finally, inventory control procedures
were created. The results demonstrate a significant impact on the implementation of 5S, with
an 81% effectiveness rate. They demonstrated high levels of commitment and teamwork, and
reduced the dispatch time of consumables. Inventory classification was also improved, with 23
items in category (A) recorded, equivalent to 30.65% of the total cost and accounting for
78.97%. This led to the development of the basis for procedures for the inventory control
manual for MIMSUR S.R.L.

Keywords: inventory, procedure, control, diagram, operations.



INTRODUCCION

Los componentes neumaticos e hidraulicos se encuentran diseminados en todos los &mbitos del
sector industrial y minero de la region Arequipa; su grado de importancia ha dinamizado la
economia en los diferentes campos; por ejemplo, buena parte se utiliza en aplicaciones en la
mineria, ya que su uso produce menor corrosion en los conductos y ademas se puede usar como
refrigerante. En el transporte, la podemos usar en el uso de excavadoras, tractores, gruas, en
frenos, suspensiones, etc. En la industria, se ha implementado su uso para controlar, impulsar,
posicionar y mecanizar elementos propios de la linea de produccion. Es por ello la necesidad
de elaborar el trabajo de suficiencia, el cual esta relacionado al control y desarrollo de
procedimientos de los inventarios como ventaja competitiva del sector, por lo cual queda

dividido en los siguientes capitulos:

En el capitulo I, se detallan los aspectos generales de la empresa y/o institucion, afiadiendo los
datos generales de la institucion, las actividades principales que realiza, su resefia histérica, el
organigrama funcional con su vision y mision implementada, las bases legales de formacion,
una breve descripcion del area de practicas o trabajo, las responsabilidades y la descripcion del

cargo.

En el capitulo 1, se explican aspectos generales de las actividades profesionales. Se prest6
mucha atencion a los siguientes enfoques: relacion entre el taller de operaciones y el almacén
general, tipo de elementos a clasificar, asi como el control de inventarios. El objetivo fue
desarrollar un manual de procedimientos para el manejo y control de los inventarios de la
empresa MIMSUR S.R.L., 2024. De esta forma, se afiadid las investigaciones como
antecedentes nacionales e internacionales, la oportunidad de desarrollo del area en cuestién, la

justificacion y los resultados esperados de la investigacion.

En el capitulo 111 se precisa el marco teorico, con el fin de fundamentar las bases cientificas y
técnicas del trabajo, dando sustento a la investigacion. Asimismo, se describe en detalle los
procedimientos y métodos utilizados, los cuales se encuadran dentro del alcance préctico.
Ademas, se proporciona las bases tedricas de las metodologias o actividades realizadas para el
desarrollo del manual de procedimientos técnicos seguido a lo largo de la administracién de los

inventarios.

En el capitulo 1V se desarrolla la descripcion de las actividades profesionales realizadas por el
bachiller en la empresa MIMSUR SRL, durante el afio 2024. Asimismo, se brinda una

percepcion mas amplia de los aspectos técnicos como las metodologias, técnicas de

XI



investigacion, instrumentos, asi como los equipos y materiales usados en el desarrollo de las
actividades. Ademas, se explica una completa ejecucion de las actividades profesionales como

el cronograma de actividades y los procesos operativos.

En el capitulo V del trabajo se describen los resultados del trabajo. Los aportes manifiestan la
naturaleza de los objetivos alcanzados, los logros alcanzados, las dificultades que se
encontraron, el planteamiento de mejora con las metodologias propuestas y la implementacion

de la solucion mas factible, el analisis y los aportes brindados en la institucion.

Las conclusiones reflejan el planteamiento y el objetivo inicial y las recomendaciones se
fundamentan en los resultados obtenidos y las precauciones futuras que pueden incidir en el
trabajo académico dentro de la organizacion. Ademas, se mencionan otros aspectos importantes

para futuras investigaciones.



CAPITULO |
ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA Y/O

INSTITUCION

1.1 Datos generales de la institucion

MIMSUR S.R.L.,con RUC. N.° 20533139222, inscrita en la Partida N.° 11015645, del Registro
de Sociedades de la Oficina Registral de Ilo, con domicilio en calle Moquegua N.° 847
departamento C y su taller se encuentra en la pampa inalambrica parque artesanal F-7, distrito

y provincia de llo, del departamento de Moquegua.

MIMSUR S.R.L. es una mediana empresa que brinda servicio de reparacion y fabricacion de
componentes hidraulicos y neumaticos para el sector minero, asi como de estructura metélica
de bastidores y lampones de maquinaria pesada, cuenta con personal técnico calificado que ha
garantizado el desarrollo de trabajos de alta calidad, el servicio oportuno y rapido, manteniendo
una reduccion de paradas improductivas, reducir sus costes operativos e incrementar su

productividad.

Esta organizacion estd conformada por dos socios, personas naturales que se mencionan a

continuacion con su porcentaje de participacion:

¢ Ing. Arturo Ronny Ordofiez Barrios: 50.00%
e Amparo Helena Huacac Trujillo: 50.00%

1.2 Actividades principales de la institucién y/o empresa

1.2.1 Reparacion y fabricacion de componentes hidraulicos y neumaticos para

el sector minero

La compafiia cuenta con especialistas técnicos dedicado al servicio de mantenimiento en los

diferentes procesos para brindar una garantia operativa en el sector minero, esto se enfoca en:

a) Fabricacién, reparacién y mantenimiento de cilindros hidraulicos.
b) Fabricacion de sellos hidraulicos.

c) Cromado de barras en acero H-1045

d) Metalizado de estructuras y componentes en arc spray.

e) Mecanizado y reestructuracion de piezas hidraulicas y neumaticas.



f) Mantenimiento de ruedas y frenos.
1.2.2 Estructura metélica de bastidores y lampones de maquinaria pesada

Los servicios se brindan a medida, segun las necesidades de cada empresa:

a) Fabricacion de soportes y estructuras.

b) Mantenimiento de rieles.

c) Fabricacion, reparacion y mantenimiento de cabina para montacarga.
d) Reparacién de tornamesa.

e) Mantenimiento de lampones.

f) Reparacion de soporte de martillo.

g) Fabricacion de tolvas y bases de agua.
1.3 Resefia histdrica de la institucién y/o empresa

MIMSUR S.R.L., es una empresa peruana fundada el 15 de febrero del 2014, formado
netamente por emprendedores ilefios, que se dedican al mantenimiento y reparacion de
componentes hidraulicos y neumaticos, especialmente en el rubro mineria. En el 2016, la
organizacion obtiene una certificacion para licitacion o reparacién de 4 cucharones de cargador
frontal sobre capacidad de todo metal; asimismo, en el 2018 obtuvo un rendimiento en un
proceso de gran envergadura como la licitacién en el servicio de instalacién de un sistema de

aire acondicionado a 4 tractores orugas.

Actualmente, la empresa cuenta con especialistas, técnicos y profesionales de calidad y amplia
experiencia para brindar un servicio dptimo. Ademas, continia en su proceso de desarrollo y

expansion, con la intencion de abrir servicios especializados en otros rubros de alta demanda.

Figura 1. MIMSUR S.R.L.



1.4 Organigrama de la institucion y/o empresa

En esta representacion grafica se muestra la distribucion de puestos segun sus funciones y

responsabilidades.

GERENTE
GENERAL
TIC
SISTEMAS DE
CALIDAD
ASESORIA
LEGAL
DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO
DE VENTAS DE OPERACIONES ADMINISTRATIVO
EJECUTIVO DE TEFE DE
VENTAS PLANTA
CONTABILIDAD Y RECURSOS
FINANZAS HUMANOS
VENDEDORES ‘ ‘
| PrODUCCION | | MANTENIMIENTO |

Figura 2. Organigrama de MIMSUR S.R.L. Tomada de: MIMSUR S.R.L.

1.5 Vision y mision

1.5.1 Vision

Ser una empresa lider en el mantenimiento y reparacion de componentes hidraulicos y

neumaticos en el sector industrial minero, que inspire confianza, seguridad y respeto del medio

ambiente.
1.5.2 Mision

MIMSUR S.R.L., es una empresa socialmente responsable que busca consolidarse como una
empresa lider en el mantenimiento y reparacion de componentes hidraulicos y neumaticos,
especialmente en el rubro mineria, apoyados en un modelo de negocio sostenible, con respeto

de las normales legales y el cuidado del medio ambiente.
1.6 Bases legales o documentos administrativos

Segun normativa de la empresa, a través de su politica de calidad, presentd una serie de

disposiciones que permiten el uso correcto del manejo y control de inventarios con la finalidad



de proporcionar recursos, procedimientos, politicas y criterios de accion que les permita llevar
un control adecuado de los elementos de la organizacion de manera sistematizada, oportuna y
eficiente para el correcto funcionamiento de sus actividades. EI manual contiene de forma
didactica, la descripcion detallada de los procesos de la empresa a través de diagramas de flujo,
lo que permitira contar con una serie de procedimientos précticos y sencillos de las tareas que

son inherentes al area de operaciones.

El documento contendrd de una manera secuencial los objetivos, politicas, funciones y
procedimientos para el control de inventarios; ademas, proporcionara un instrumento para
volver eficiente los movimientos de las unidades elementales para el proceso de fabricacion,

reparacion y supervision de los productos y servicios.
1.7 Descripcion del area donde realiza sus actividades profesionales

El departamento de operaciones tiene a su cargo el area de taller, que es la encargada de brindar
y asegurar los servicios de mantenimiento y reparacion de componentes hidraulicos y
neumaticos, esta integrado por un staff de técnicos y colaboradores de alta eficiencia y calidad,
quienes brindan un excelente servicio. Asimismo, a la supervisién del taller se le considera el
nexo entre los procesos operacionales y las actividades gerenciales para la obtencién de un plan

de trabajo con estandares de calidad.

Figura 3. Area de rectificado MIMSUR S.R.L. Tomada de: MIMSUR S.R.L.



1.8 Descripcidn del cargo y de las responsabilidades del bachiller en la

1.8.1

institucion y/o empresa

Cargo desempefiado

En la empresa, el bachiller desempefia el cargo de: supervisor de taller.

1.8.2 Responsabilidades y funciones

La supervision del taller mantienes ciertas funciones especificas como: gestionar, administrar,

planificar y dirigir el cumplimiento de las programaciones de mantenimiento y reparacion de

componentes hidraulicos y neumaticos, incrementando la disponibilidad operativa de las

unidades mecanicas de los equipos, para obtener el mayor beneficio, la seguridad integral, el

bienestar de sus colaboradores y cuidando el impacto ambiental.

Desarrollar, mantener y supervisar continuamente los procedimientos de trabajo de la
planificacion de los servicios.

Planificar, supervisar y controlar los programas de mantenimiento predictivo,
preventivo y correctivo en los servicios instalados.

Anadlisis de los KPIs — confiabilidad, disponibilidad y mantenimiento de los equipos de
componentes hidraulicos y neumaticos.

Elaboracién de los informes de servicio (diario, semanal, mensual, anual).
Supervisién y control del Plan Anual de Mantenimiento de las unidades y equipos de
servicio.

Entre otras funciones.

Dentro de las actividades y procedimientos de trabajo dentro de la empresa esté la planificacion

y coordinacion de los trabajos a realizarse en mantenimiento y reparacion de los componentes

hidraulicos y neumaticos esta configurado de la siguiente manera:

Limpieza de componentes hidraulicos y/o neumaticos.

Registrar la orden de trabajo al componente.

Desarmado y armado.

Evaluacion de componentes (en qué estado llego, recomendaciones para la reparacion:
cambio de sellos hidraulico, brufiido de cilindro, cromado y pulido de vastago).

Si esta para la fabricacion de piezas pasa por el area de maestranza: torno y soldadura.



CAPITULO 11
ASPECTOS GENERALES DE LAS ACTIVIDADES

PROFESIONALES

2.1 Antecedentes o diagndstico situacional

La empresa esta obteniendo dificultad en el flujo de materiales y elementos para los procesos
de servicio mantenimiento y fabricacion de los componentes hidraulicos y neumaticos, el
deterioro de sus unidades y la lentitud en brindar el mejor servicio al cliente ha ocasionado una
pérdida competitiva. Ademas, se logr6 evidenciar que la organizacién no contaba con ningin
manual o procedimiento para el manejo y control de inventarios, por lo que se vio una
oportunidad de encaminar la elaboracion de un manual con todas las indicaciones de manejo
control y supervision de los activos de la empresa, por lo cual se hace seguimiento de las

siguientes investigaciones.
2.1.1 Antecedentes internacionales

Garcia (2023) llevo a cabo un estudio titulado "Manual de procedimientos para el control de
inventarios en la empresa Casteni CIA. LTDA.". El objetivo fue desarrollar un manual de
procedimientos para la verificacion de inventarios en Casteni Ltda., ya que se pudo observar
ciertas falencias en la gestion operativa; por lo tanto, para ejercer los cambios se abordo el
marco Yy contenido que implicaba definiciones tedricas relacionada al control interno y la teoria
de inventarios para mantener los recursos de la empresa en movimiento operativo. Asimismo,
el enfoque metodoldgico de estudio es de caracter exploratorio, asi como el empleo del método
sintético y deductivo, se implementé una encuesta que permitié facilitar y determinar las
caracteristicas que tiene la organizacién, posteriormente se desarrollé un manual de
procedimientos para la gestion de inventarios, por lo que se utilizé formatos y esquemas para
cada elemento, asi como los formatos de solicitud de mercaderia interna y externa. EI aporte
del proyecto de investigacion es hacer una contribucion respetable a los procesos empresariales,
dado que las actividades que realiza son parte esencial de la cadena de suministros al correcto

desarrollo de otras unidades de la organizacion.

Pullaguari (2024) llev6 a cabo un estudio titulado "Disefio de un manual de procesos para
control de inventarios para la Empresa Publica La Nacional de Loja EP. Ciudad de Loja.
Periodo 2024". El objetivo de este estudio era realizar un disefio de un manual de procesos para

control de inventarios en la empresa mencionada, por lo cual tiene como propdsito brindar una



gestion efectiva en el aspecto critico de habilitacion de recursos para las cadenas operativas,
otorgando un disefio simple y didactico a los empleados para la plena ejecuciéon de sus
actividades diarias. Asimismo, el trabajo abordd el marco y contenido de los enfoques
deductivos e inductivos dirigidos a recoger conclusiones légicas fundamentadas en los hechos
obtenidos en la experiencia empresarial con la intencién de corregir deficiencias existentes en
la teoria de inventarios de la empresa. Se pretende disefiar un sistema organizativo que fomente
el respeto, la calidad y la colaboracion entre los colaboradores, concluyendo que la empresa

logre sus objetivos de manera productiva.

Ramirez (2021) llev6 a cabo un estudio titulado "Manual de procedimiento para la
administracion de inventarios de la empresa Quinto Sentido S.A.S.". El objetivo del estudio fue
elaborar un manual de procedimientos para la correcta administracién de inventarios. La
administracion es una parte basica para el correcto funcionamiento de los inventarios,
problematica que resalta en la empresa, ya que carece de procedimientos que les permita
realizar un correcto y homogéneo proceso de inventarios; por lo tanto, es trascendental para la
empresa que sus procesos sean documentados y estandarizados para que todo colaborador tenga
conocimiento y criterio para aplicarlo al desarrollo del proceso. Para el desarrollo metodolégico
del trabajo se empled un enfoque cualitativo de tipo de descriptivo en los principales aportes
tedricos en administracién del inventario, sistemas y herramientas tangibles de ingreso y salida
de materiales, técnicas y métodos de inventario. Se concluyé que existia dentro del proceso
algunas falencias que impedian su buen desenvolvimiento, las cuales permitieron anexar un
estandar de referencia, crear un estandar de referencia para mejorar todos los hallazgos y dar
una solucién oportuna al proceso. Se recomendé mantenerse informado del desarrollo
actualizado y de la criticidad del ingreso y salida de los recursos, asi como también las

actualizaciones del sistema para la realizacién del inventario programado.

2.1.2 Antecedentes nacionales

Ledn y Linares (2020) llevé a cabo un estudio titulado "Modelo de inventarios y su relacion
con la productividad en GRUCONFER M&L S.A.C., Trujillo, 2020". EIl objetivo de este
estudio fue determinar la relacion entre el modelo de inventarios y la productividad de
GRUCONFER M&L S.A.C., Trujillo, 2020, para lo cual el trabajo empleo una investigacién
de tipo aplicada con un disefio descriptivo-correlacional, cuyas técnicas ejecutadas fueron el
analisis documental, la encuesta, los célculos estadisticos y la homogenizacion de los procesos
para la flexibilizacion de los datos. La poblacion estuvo conformada por la documentacion
levantada en los Ultimos meses y la presencia de seis colaboradores que participan en el conteo

e inventario. Asimismo, se calcul6 la productividad de las operaciones con un resultado de 2.98



en promedio entre los meses de enero a junio de 2020. Se concluy6 con la evidencia entre la
relacion directamente proporcional del modelo de inventarios y la productividad de la empresa,
con un valor de correlacion de 0.49 y un p_valor de 0.00. Finalmente, se elabord la propuesta
de mejora con los procedimientos de inventario, considerando los recursos de la organizacion

con mayor criticidad en beneficio de los analistas de almacén.

Vasquez (2021) llevo a cabo un estudio titulado "Implementacion de politicas y procesos para
la mejora del control de inventarios en una empresa comercial de productos de primera
necesidad, Lima 2021". El objetivo fue proponer la implementacién de politicas y procesos de
compras para mejorar el control de inventarios en una empresa comercial de productos de
primera necesidad, para lo cual el trabajo empleo una investigacion de tipo mixta, de nivel
comprensivo; pues trata de encontrar soluciones para su posterior aplicacién de mejoras en los
procedimientos de control de mercaderia, la técnica de recoleccion de datos empleada fue la
entrevista y el andlisis documental a través del método deductivo-inductivo, los resultados
obtenido se configuraron a través de la triangulacion. Como conclusion se elabord soluciones
para optimizar el proceso de compra y almacenamiento de la mercaderia, en un inicio la
organizacion no incorpora el inventario de manera continua, lo cual dafia a los productos
perecibles gque no mantienen una excelente rotacion, por lo cual construyeron una herramienta
de gestidn, el dashboard que mantiene las fechas de caducidad para asegurar los productos

enviando las pérdidas innecesarias que afectada la rentabilidad de la empresa.

Jesus, K. (2024) llevé a cabo un estudio titulado "Implementacién de un control de inventarios
en la Empresa Comercial Geny". El objetivo fue establecer un control de inventarios adecuado
en la empresa Comercial Geny para una correcta gestion de las mercaderias, logrando ciertos
procedimientos estandarizados para la adquisicion de mercaderias, la gestion de elementos
hacia las areas operativas, asi como la distribucion de productos hacia los clientes. El trabajo
de suficiencia comenz6 con un analisis situacional de la empresa, logrando identificar la
ausencia de procedimientos, la ausencia de programas de control de inventario y la minima
participacion de la gerencia en el control de activos, lo que generd confusién interna, pérdida
de clientes y una disminucion de la rentabilidad, posteriormente se realizé un plan de accion,
el cual es implementar un sistema de control integrado, controlando los procesos
homogenizados, el tipo de elemento y los niveles de ingreso y salida de los recursos de la
empresa para la toma de inventarios y la minimizacion de los riesgos asociados. Por lo cual, se
desarrollé metodologias que absorba el estado actual y la productividad de la organizacion.
Asimismo, las estrategias y lineamientos para sostener un control en los inventarios también
estan sumergidos en la minimizacion de riesgos, ya que al tener pleno dominio de los puntos

de perfeccionamiento y la forma de prevenir las causas que deterioran la armonia de los



procesos en los inventarios. Se concluye que la empresa debe implementar un programa
especializado para establecer un control de inventarios con un responsable definido que se
encargue de la gestion pertinente y de asegurar los resultados de la organizacion a través de la

optimizacion constante de los procedimientos.

2.2 ldentificacion de oportunidad o necesidad en el area de actividad
profesional

La administracion del inventario es una cuestion fundamental para gestionar problemas
financieros en las empresas, es una parte esencial en la productividad, por ser considerado un
activo corriente de menor liquidez y maniobra sintética es parte vital de en provocar una
rentabilidad al negocio. Es el dinamo que hace operar a la organizacion, pues es el pilar para

las operaciones y el servicio de la empresa que le hace obtener ganancias.

Una vez considerada la importancia de los inventarios, estas pueden ser definidas como el
conjunto de mercancias o elementos que posee la empresa para comercializar u operar un
servicio, disponiendo la compra, venta en proceso o la fabricacién para su posterior venta final,
en un intervalo de tiempo establecido. Su necesidad fundamental es proveer a la organizacién

de elementos necesarios para su uso continuo y regular dentro de los procesos en movimiento.

Los inventarios deben ser administrados efectivamente, ya que persiguen dos objetivos
trascendentales: en primer lugar, asegurar un inventario disponible para la operatividad de la
empresa Yy, en segundo lugar, mantener niveles éptimos que permita reducir los costos totales.
Un inventario reducido hace incrementar los costos de pedido, mientras que los inventarios

altos incrementan los costos de mantenimiento.

La empresa ha entrado en un constante crecimiento y un proceso de reestructuracion de sus
unidades organicas, es por ello que una de sus actividades principales es el flujo constante de
sus recursos y el control respectivo de sus unidades, por tal razén es fundamental llevar a cabo
un manual de procedimientos para el control efectivo de sus inventarios que permita garantizar
un correcto funcionamiento de sus servicios de mantenimiento y fabricacién de los
componentes hidraulicos y neumaticos. El desarrollo de un manual de procedimientos para el
control de inventarios esta fundamentado en los diferentes procesos de transferencia y control
de los elementos a lo largo de la cadena de servicio, que ha evidenciado ciertas inconsistencias
en el manejo, recepcion y despacho de sus unidades como consecuencia de una incipiente
formacion de las areas de produccion y mantenimiento dentro del departamento de operaciones;
como consecuencia, se ha observado un constante deterioro y pérdidas de elementos sin el

debido sustento administrativo para el control de los costos, ademas de una disminucion en la



velocidad de entrega de los elementos a los clientes, tanto interno como externo, la cual se
puede haber originado por la nula preparacion, la poca experiencia y la ausencia de un control
de los procedimientos para detectar a los malos colaboradores.

2.3 Objetivos de la actividad profesional

Dentro del desarrollo profesional y para la elaboracion del presente trabajo de suficiencia se

desarrollaron los siguientes objetivos:

El objetivo principal es desarrollar un Manual de Procedimientos para el manejo y control de
los inventarios de la empresa MIMSUR S.R.L., 2024.

Como objetivos secundarios tenemos:

e Analizar la manera como actualmente se estan ejecutando los procedimientos de
control de inventarios en la empresa MIMSUR S.R.L., considerando las deficiencias,
y los criterios en el manejo de inventarios.

e Reconocer el disefio de control y manejo de inventarios que mas se acople a las
necesidades de la empresa.

e Determinar los procesos condicionados a mejoras continuas, debido a los cambios
estructurales en los procedimientos de almacén de acuerdo a su producciéon y a las
condiciones fluctuantes del mercado.

e Establecer criterios dentro los procesos, métodos y operaciones que estén
condicionados al circulo de mejora continua en el momento de su implementacion y

que en un futuro se vincule al sistema de gestion de la calidad.
2.4 Justificacion de la actividad profesional

En una economia globalizada y con una alta taza de competitividad, las empresas deben utilizar
de forma efectiva y sostenible los recursos disponibles para mantener activo los sistemas
operacionales a través del flujo constante de los elementos en una posicion directa de ventaja
sobre los mercados en la regién, especificamente el industrial y minero. Para ello MIMSUR
debe gestionar dentro de su actividad operacional la disponibilidad de sus recursos y ser sigiloso
en el control financiero de sus activos sobre los procedimientos que impliquen el transporte,
almacenamiento y la seguridad de los elementos disponibles, asegurando las ventajas de reducir
el costo de oportunidad. Asimismo, la omision o el error en el célculo de los inventarios podria

generar sobrecostos de operacion que se ve reflejado directamente sobre las materias primas,



los productos en proceso y los productos terminados generando problemas financieros y la
debilidad frente a sus competidores.

El desarrollo de un Manual de procedimientos para el uso y control de los inventarios le dara a
MIMSUR las herramientas béasicas para la toma de decisiones en negociaciones con los
proveedores, la adquisicion de los elementos para los servicios de fabricacion y mantenimiento,
coordinar la velocidad de entrega de los inventarios, fijar responsables y los procedimientos
para cada uso. De igual forma, se estableceran lineamientos necesarios para el correcto

suministro de elementos en cada una de las etapas del proceso de servicio.

2.5 Resultados esperados

Encontrar una alternativa metodoldgica que permita el desarrollo efectivo de un Manual de
procedimientos para el manejo y control de los inventarios, asegurando la ejecucion de los
procedimientos en las condiciones reales de la organizacién, acoplandose a sus necesidades

dentro del rubro, consolidando un aspecto de la mejora continua en las operaciones.



CAPITULO I

MARCO TEORICO

3.1 Bases teoricas de las metodologias o actividades realizadas

3.1.1 Almacén

El origen de los inventarios tiene sus origenes en la cultura egipcia y babilonia, estas sociedades
acostumbraban a almacenar sus principales alimentos para utilizarlos en las épocas de sequia o
de algunos siniestros. Es asi como surge la administracion de los recursos, como una manera
eficiente de resolver los inconvenientes productivos agricolas. La correcta administracion de
los inventarios permite asegurar los recursos operativos en la organizacion, esta manera de

almacenamiento consolido la subsistencia humana a lo largo de la historia (Duran, 2012, p. 56).

Un almacén es un espacio fisico definido que utiliza una empresa para resguardar durante un
intervalo de tiempo los flujos de mercancia o elementos necesarios mantener operativa el fin
de un determinado proceso. Pese a que muchos analistas consideran que el fin utilitario es
mantener en resguardo los activos de la empresa, en general el verdadero fin del almacén es
mantener un flujo constante de elementos hacia los clientes internos y externos; a excepcion de

los almacenes de cadena de custodia larga (Hentscholek, 2017, p.166).

Es por ello necesario mantener especial interés en ciertas operaciones que se dan en cualquier

almacén:

e Ingreso de bienes: recepcion de los elementos a la empresa por intermedio de los
operadores, pasando los controles de calidad respectivo y fijando la situacién del item
0 mercaderia.

e Almacenamiento: disposicién de todos los elementos en su respectiva ubicacién con el
fin de retenerlas hasta su préxima utilizacién.

e Recepcion de pedidos: conocida en muchas empresas como picking, es la operacion
por lo cual las unidades de carga se transforman en unidades de venta.

e Agrupacion — ordenamiento: esta cualidad va depender del tipo de pedido y de la
configuracion del sistema de entrega para poder agrupar en el almacén.

e Salida de bienes: el control de la salida de los elementos, contabilizacion y

aseguramiento de los inventarios, gestion del transporte de bienes y servicios.



Es varias ocasiones debemos hacer seguimiento a la gestion de stock para el caso de las

devoluciones como un proceso méas dentro de la gestion de los almacenes.

3.1.2 Clases de almacén

Cada almacén cumple una determinada funcion; por ello, es necesario identificar el tipo de

almacén y los mecanismos a emplear. Estas se clasifican segln los siguientes parametros
(Mauleon, 2003, pp. 4-9).

a) Segun la naturaleza del producto: se relacionan con el flujo de produccién en las

operaciones empresariales, asi tenemos:

Almacén de materia prima: se encarga de almacenar materiales, envases,
sustancias, etc., con la finalidad de ser parte de un proceso de transformacion.
Almacén de producto en proceso: se encarga de ser un almacén de transito hacia
una siguiente etapa de la produccion, elabora productos semi terminados.
Almacén de producto terminado: se encarga de almacenar el producto finalizado
para su inspeccién y distribucién.

Almacén de material auxiliar: se encarga de almacenar materiales y elementos
indirectos como son, materiales de limpieza, escritorio, accesorios, etc. La
demanda es estocastica.

Almacén de distribucion de pedidos: se encarga de acondicionar los productos

terminados y ponerlo a disposicion del cliente, con todas las medidas de seguridad.

b) Segun su ubicacion, asi tenemos:

Almacén interior: tipo de almacenamiento hermético, protegido de las variables
atmosféricas, modificando si es necesario las condiciones de iluminacién y
temperatura.

Almacén en espacio abierto: tipo de almacenamiento cercado de forma esporadica

por pintura, malla, nimeros, de los cuales no necesita proteccion rigurosa.

c) Segun material a almacenar:

Almacén de bultos: tipo de almacenamiento que utiliza la gran capacidad del

transporte, por ejemplo, contenedores.



e Almacén para graneles: tipo de almacenamiento que por estrategia de consumo
debe estar cercano a las zonas operativas debido a su alto costo de transporte y
maniobra, su extraccion es automatica, medible y regulable.

e Almacén para liquidos: tipo de almacenamiento a granel pero que puede ser
transportable a través de tuberias.

e Almacén para gases: tipo de almacenamiento complejo normado por mecanismos
técnicos para su correcto almacenamiento y transporte por su alto riesgo de presion

e inflamabilidad.

d) Segln su localizacion, asi tenemos:

e Almacén central: tipo de almacén que se ubica lo mas cercano al centro de
operaciones, preparados para cargas de gran dimension.

e Almacén regional: tipo de almacén que se ubica préximo al lugar del consumo del
producto, estan condicionado para operar cargas de grandes dimensiones y

unidades de distribucion de menor capacidad.

e) Segun su funcidn logistica, asi tenemos:

e Centro de consolidacion: tipo de almacén que recepciona productos de varios
proveedores y los agrupa para distribuir al mismo cliente.

e Centro de ruptura: tipo de almacén que actla de forma inversa al centro de
consolidacion; es decir, recibe productos de pocos proveedores y entrega a gran
cantidad de clientes.

e Centros de transito: son almacenes en movimiento, muchos de esos almacenes
condicionan en movimiento los productos finales para entregar directamente al
cliente.

¢ Almacenes ciclicos o estacionales: son almacenes que recepciona una determinada
cantidad de productos de forma estacional a la demanda para compensar los flujos.

e Almacenes de custodia a largo plazo: Unico tipo de almacén que este fijado a

mantener su capacidad espacio al margen de los costos asociados.

3.1.3 Funciones del almacén

Todo almacén desempefia una determinada funcién en el proceso empresarial y esta
condicionada a la clase o tipo de disefio del producto. Las principales estan referidas a
continuacion (Adolfo, 2015, pp. 18-19).



a) Recepcion del producto: configura el conjunto de actividades que se realizan antes o

previamente a la introduccion de los elementos en el almacén y se divide en las

siguientes fases:

e Antes de elementos: es la disposicion de los documentos donde se constata la
informacidn cuantitativa y cualitativa de los elementos; la lista de proveedores; los
documentos para las posibles devoluciones o los certificados de la muestra.

e Llegada de elementos: en esta fase se verifican los pedidos a través de una
observacion comparativa con los documentos establecidos y las observaciones en
cuarentena para su posible solucién.

e Después de la llegada: Se procede a controlar e inspeccionar los elementos
recibidos en cuanto a calidad y cantidad, se introduce codigos internos del

almacén, si se usan y se le designa una ubicacion.

b) Almacenaje y mantenimiento: configura las fases de almacenaje y manutencion.

e Almacenaje: es la naturaleza implicita de la funcion de los inventarios en almacén,
manteniendo un tratamiento sistematizado de los elementos, esta funcion no
agrega valor al producto, pero es necesario un control de los costos, por ejemplo,
el uso de maquinaria, instalaciones, obsolescencia, seguridad, riesgo y capital
inmovilizado.

e Manutencién: son las actividades operativas que realizan los operarios
almaceneros en relacién a sus funciones y empleando maquinaria y equipos con la
intencion de manipular y almacenar los elementos optimizando el tiempo y

espacio.

Preparacion de pedidos: es la separacion de un determinado pedido de forma especifica
con el objetivo de constituir una unidad correspondiente a las condiciones del pedido,
este asociado al costo elevado de preparacion.

Expedicion: es el procedimiento de acondicionamiento de los elementos de un almacén
con el objetivo de entregar en condiciones adecuadas para su operatividad.
Organizacion y control de existencias: esta funcion estd condicionado al namero de
elementos a almacenar, los periodos de rotacion, el grado de automatizacion, etc. Es la
manera de manejar los espacios, y como localizarla para reducir los costos de transporte
y movimientos, maximizar la utilizacion del espacio; usar de forma efectiva los

operadore de seguridad para la manipulacion de los elementos.



3.1.4 Inventarios

Segun Hernandez (2007), es una parte elemental dentro del sistema logistico, se configura como
una cantidad almacenada de elementos que se usan para simplificar las operaciones
empresariales o satisfacer la demanda de los consumidores. Desde un enfoque contable, los
inventarios son considerados como activos, de naturaleza tangible o en forma de efectivo, y que

pueden engendrar una rentabilidad y son una pieza valiosa en la cadena de suministros (p. 121).

Asimismo, Guerrero (2009) indica que los inventarios conforman en una organizacion las
materias primas, productos en procesos y terminados, mercancias, materiales, materiales de
acondicionado, repuestos y articulos para ser consumido en la produccion de bienes o en la

prestacion de servicios (pp. 2-3).

Ademas, Roux (1997) detalla que uno de los principios fundamentales del inventario es proveer
o distribuir responsablemente los elementos necesarios de la organizacion, fijandolo a
disposicion en la circunstancia indicada, para evitar incremento de los costos por pérdidas o

deterioro, es fundamental el control de los inventarios (p. 13).

Podremos considerar a los inventarios como un activo dentro de la organizacién con la finalidad
de mantener la capacidad administrativa de las unidades operativas dentro del proceso de
realizacion de un producto o servicio, ya que, si se mantienen elevados inventarios, podria
ocasionar en la organizacién problemas de liquidez financiera al mantener estatico los recursos;
por otro lado, si se mantiene un nivel insignificante, esta no podra alimentar la demanda y por

lo tanto obtendra perdidas en el mercado y una nula ventaja competitiva.

3.1.5 Funciones del inventario

El inventario mantiene ciertas funciones dentro de la estructura de la organizacion (Adolfo,
2015, p.23).

e Asegurar y mantener un nivel aceptable de servicio al cliente.

e Equilibrar las curvas de oferta y demanda para sefialar una estabilidad de la primera
frente a la variabilidad de la segunda.

e Evitar quiebres de stock por la incertidumbre de los modelos de inventario, en las
fechas de entrega o en la calidad y cantidad de los productos recepcionados.

e Proteccidn frente a contingencias para mantener mecanismos de alerta frente a eventos
no programados o criticos.

e Proteccidn frente a los cambio e imprevistos de los precios de las mercaderias.



3.1.6

Mantener un rango de correccion frente a los errores del departamento de compras y
ventas para el pleno abastecimiento.

Garantizar el flujo constante del suministro para el &rea de produccion.

Tipos de inventario

Los inventarios son trascendentales para el proceso de fabricacion y cambia de acuerdo a la

importancia y el rubro de la organizacion, esta se clasifica para diferentes puntos de vista
(Adolfo, 2015, p.24):

3.1.7

Relacion con su naturaleza: se clasifica en materia prima y elementos de fabricacion,
de elementos en proceso, productos terminados, materiales y suministros indirectos.
Relacion con la velocidad de rotacion: se clasifica en inventario corriente, movimiento
pausado, ocioso u obsoleto.

Relacion con el nivel de acceso: se clasifica en inventario de depoésito e inventario en
precaucion.

Relacion con su posicién en el proceso logistico: se clasifica en, inventario en
existencia e inventario de transicion.

De acuerdo con su funcionalidad: se clasifica en: inventario normal, inventario de
seguridad e inventario disponible.

De acuerdo al estudio de la demanda, los inventarios que inicia sus operaciones son de
inventario de fluctuacion, inventario de antelacion, inventario de tamafio de lote,
inventario de tipo estacional.

De acuerdo con la capacidad de almacenamiento: se organiza en inventario maximo o
inventario minimo.

De acuerdo al intervalo de tiempo: se clasifica en inventario periddico, inventario

continuo e Inventario ciclico.

Costos basicos asociados a los inventarios

Los costos estan relacionados con el valor monetario de los elementos y recursos que se

programan para su despacho a cambio de obtener bienes y servicios que se adquieren para

mantener operativo el proceso, por lo que se direcciona con la forma de calcular el costo de los

inventarios aplicables a la compra y gastos que se dan de manera directa o indirecta. El objetivo

mas importante es mantener el equilibrio entre el nivel de servicio que brinda y los costos

asociados al servicio logistico. Para ello, se pretende identificar la estructura de los costes de la

siguiente manera (Garcia, 2014, pp. 275-277):



a) Costos basicos: estos costos basicos son asociados de la siguiente manera:

e Costos de emision del pedido: costos que viene asociado al proceso que finaliza
con la emision de un procedimiento documentario para adquirir un producto.

e Costos logisticos de almacenamiento: son todos los costos relacionados
directamente con la titularidad de los inventarios; estas condiciones también
dependen de las tareas de almacenamiento.

e Costos por quiebre de inventario: constituye todos los costos por ausencia de
existencias, estos costos no son absorbidos en el proceso de produccién, sino van
direccionado hacia el estado de resultados. Generalmente se mantiene en un rango
de promedio de 1 a 4%.

e Costos de adquisicion: constituye la cantidad total invertida durante en la
adquisicion de mercancias, o el valor contable del material tangible durante el
proceso o al final del producto terminado. Para el caso de la materia prima,
adiciona los costos no recuperables que el proveedor asigna en la factura a través
de un margen de error. Para el caso de material en proceso y producto terminado
su célculo es mas complejo y es necesario ciertos métodos contables como el
método PEPS, el método UEPS.

b) Clasificacion de los costos en una industria.

Costos inventariables: estos costos estan relacionados a la funcion de la produccion, como es
el caso de la materia prima directa, mano de obra directa y otros costos indirectos, reflejandose

como activos circulantes en la estructura del balance general.

Costos no inventariables: son los costos que se relacionan con la variable tiempo y no con los
productos desarrollados. Estan intimamente anexado a los costos de distribucion y
administracion de la empresa, no se introduce a los inventarios y configura un renglén de gastos

de ventas, administrativos y financieros durante un determinado periodo.

Costos capitalizables: estos costos son capitalizados como activo fijo o cargos diferidos,
posteriormente se amortizan o deprecian a medida de su uso y expiracion, lo cual da inicio a

costos inventariables o gastos.

3.1.8 Administracion de inventarios

El estudio de los inventarios est4 estrechamente relacionado con el grado de efectividad en el

uso correcto del registro, los procedimientos, la rotacion y la evaluacion del inventario,



conforme a su tipo de inventario y la clasificacion pertinente, ya que a través del proceso
estipulado se puede estructurar los valores de utilidad o pérdida de la empresa y garantizar la
situacion financiera y los criterios razonables para mejorarla y optimizarla. Asimismo, los

factores basicos a considerar son (Céspedes et al., 2017, pp. 200-201):

Minimizacion de la inversion en inventarios: bajo este enfoque el inventario ideal es cero, por
lo tanto, la empresa no podré tener ninguin inventario y produciré en base a pedidos establecidos.
Asimismo, esta estrategia no resulta muy 0til debido a la fluctuacion de la demanda, que
moviliza las unidades productivas, y si estas no son atendidas terminan absorbidas por la

competencia.

Satisfaccion de la demanda: si el criterio fuera solamente producir incurriendo en que la
demanda sea atendida, maximizando las ventas, podria ocasionar un sobre almacenamiento,
incrementando los costos asociados al mantener capital inmovilizado. La empresa debe ser
consecuente y determinar el nivel éptimo de inventario equilibrando los beneficios que se
podrian alcanzar sin incurrir en faltantes ni en un mantenimiento de las unidades. Aspectos

fundamentales que determina la administracién del inventario:

e Cuéntas unidades deben ordenarse o producirse en un momento determinado.
e En qué momento deben ordenarse o producirse el inventario de productos.
e Que elementos del inventario estan en situaciones criticas.

e Los mecanismos de control existentes.

a) Modelo de Tamafio de Lote Econémico (EOQ)

En este modelo basico se supone que los articulos se van emplear de forma continua, a una tasa
constante determinada la cual es especificada como d; es decir que es la demanda en unidades
en un intervalo de tiempo; también consideramos que existe un reabastecimiento programado
de las ordenes con un lote de tamafio especificado Q unidades, donde las Q unidades estan
basados en la filosofia justo a tiempo (JIT), paralo cual el modelo EOQ baésico considera los

siguientes aspectos (Hillier y Lieberman, 2015, p. 731):

e k= costo de preparacion para un lote determinado.
e c= costo unitario de produccion o de compra.

e C=costo de mantenimiento por unidad de inventario, o por unidad de tiempo.



El objetivo del disefio es encontrar con qué frecuencia y en qué cantidad déptima debe
reabastecer el almacén de manera que se simplifique al minimo la suma de los costos por unidad

de tiempo.

El calculo supone una revision continua, por lo que el sistema debera reabastecer cuando el
nivel haya descendido lo suficiente para su reposicién, por lo que primero considera que no se
admiten faltantes, empleando la tasa de demanda fija, el sistema reabastecera cuando el nivel
de stock haya llegado a cero. En la figura 4 se muestra el patron de unidades de abastecimiento
de los inventarios que resulta de empezar en el tiempo cero, si se produce un ordenamiento en
el lote Q.

Debemos considerar ciertas variables para para el reabastecimiento continuo como es el punto
de reorden (Hillier y Lieberman, 2015, p. 732).

Punto de reorden = tasa de demanda X tiempo de entrega (1)

Los tiempos de reabastecimiento consecutivo de la figura 4, los segmentos de recta verticales,

se le conoce como ciclo o periodo.

El costo total por unidad de tiempo CT se consigue a partir de los siguientes calculos.

El nivel de inventario promedio durante un periodo esta determinado por % unidades, y el costo

asociado es % por unidad de tiempo. Como la longitud de un periodo es de % (Hillier y

Lieberman, 2015, p. 732).
2

Costo de mantener por ciclo = —d (2)
Por lo tanto:
Costo Total por ciclo = K + cQ + >d

Por lo que el costo total por unidad de tiempo queda definido:

K+CQ+h—Q2 dK h
S 7 B S (4)
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El valor de Q que minimiza CT(Q"*), se encuentra al calcular la primera derivada e igualando
a cero (Hillier y Lieberman, 2015, p. 732).

dK h
T) = —— 4 — = (5)
(cT) 02 +t5=0
De manera que:
2dK
« 222 (6)
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Nivel de
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Figura 4. Diagrama del nivel de inventario en funcién del tiempo del disefio EOQ.

b) Sistema planificacidn de requerimientos de materiales (MRP)

Este método se fundamenta en la demanda dependiente, lo cual es ocasionada por un producto
semiterminado o un elemento de mas alto rango en la cadena de montaje de mayor valor
agregado; debemos considerar que estas circunstancias no se aplica en una demanda, cuya
decision resulta de cuando y cuantos articulos en los que se encuentran introducidos van a
producirse, ni su demanda es independiente, ni mantiene una forma homogénea durante el
periodo estipulado, este procedimiento se basa en dos ideas fundamentales (Companys y
Fonollosa, 1999, p. 19):



e Lademanda general de todos los elementos no es independiente, solamente es de
los productos terminados, generalmente se vende a clientes externos; por lo tanto,
la demanda de los demas articulos depende de estas.

e Lasnecesidades de cada elemento y el tiempo en que deben ser satisfechas pueden

calcular a través de unos valores sencillos.

Todas estas areas no trabajan de forma aislada, sino que se direccionan por el denominado “Plan
Maestro de Produccion”, que contiene las siguientes etapas (Companys y Fonollosa, 1999, p.
20):

e Primera etapa: qué producir, cuanto y cuando:
e Segunda etapa: qué insumos comprar, cuanto y cuando.
e Tercera etapa: colocacion de los requerimientos de compras.

e Cuarta etapa: programacion detallada de produccion.

c) Sistema ABC

Este método se fundamenta en un costeo basado en actividades y se encuentra entre los sistemas
mas utilizados de forma ascendente por organizaciones a nivel mundial, considerandose una
efectiva metodologia que calcula con elevada precision los costos y el desempefio de los

elementos, las actividades y los recursos de costo de cualquier tipo de empresa u organizacion.

Esta clasificacion menciona que un porcentaje pequefio de los inventarios (20%), representa un
elevado porcentaje del valor en la inversion de los elementos. Los elementos clasificados como
“A” son muy valiosos. El grupo “B”, generalmente menos importante, estd formado por los
elementos que siguen en cuanto a la magnitud de la inversion. El grupo “C”, componen una

gran cantidad de elementos que ocasionan costos insignificantes en comparacién a la inversion.

La clasificacion del inventario en items A, B, y C permite a una organizacion consolidar el
nivel y tipos de procedimientos para el control de inventarios. El cuidado y control de los items
“A” acondiciona la mayor atencion en su administracion dado el tamafio de su inversioén en
activos, en tanto los items “B” y “C” estan relacionado a procedimientos de control menos

rigurosos (Tiepermann y Porporato, 2021).

d) Sistema justo a tiempo (JAT)

Método implementado por la empresa Toyota, para generar un disefio con la finalidad de

disminuir a cero la inversion en almacenes y componentes dentro del proceso productivo, lo



que implica una gran coordinacién con todas las estructuras del proceso, a tal grado de estar
muy cercanas a los proveedores. Mas que un método, el JAT es una filosofia de mejoramiento
continuo que direcciona las operaciones de una empresa, obteniendo una maxima efectividad,
al lograr eliminar el gasto excesivo de las unidades. Como no utiliza inventarios en almacén,
su stock de seguridad es muy reducido, practicamente cero. También es conocido como
produccién modular, por la introduccion de espacios de fabricacion, considerados como mini

fabricas.

En el modelo JAT, se presenta de la siguiente manera:

Desde la parte final del proceso se emite una sefial a la celda anterior solicitando la cantidad
determinada de elementos o productos que se utilizardn en las posteriores horas en el
ensamblaje, de productos; y Unicamente esa cantidad deberd ser habilitada. De la misma
manera, se gestiona con las celdas anteriores de manera que ese flujo continuo y estable de
elementos y piezas garantice que no exista acumulacion de inventarios en ningun lugar de la
empresa. De esa manera, las celdas de trabajo solo habilitan a la orden inicial al final de la
cadena de ensamble, que al mismo tiempo responde a las 6rdenes de los clientes (Adolfo, 2015,
pp. 35-36).

3.1.9 Procedimientos

La gestion de almacenes se define como el andamiaje para la excelente gestidn de los recursos
empresariales, cuya funcion es la recepcidn, almacenamiento y el transporte de elementos a las
unidades solicitados con seguridad y calidad, este flujo de procesos debe estar concatenado en
una estructura escrita que permita garantizar el uso eficiente de los recursos y la trazabilidad de
sus elementos (DATADEC, 2023).

Las partes fundamentales de estos procedimientos son:

e Objetivo: recibir e inspeccionar los elementos adquiridos de forma cuantitativa y
cualitativa, almacenarlos en sus racks o area correspondiente, entregarlos segin orden
de pedido y mantener en cuarentena para su levantamiento o devolver los productos
gue no cumplan las expectativas de calidad.

e Alcance: aplica desde la recepcion e inspeccion de los elementos que solicita la
organizacion para la fabricacion, instalacién, ensamblaje, mantenimiento y atencién
postventa de sus elementos; asimismo, la entrega de los mismos a los diferentes

procesos establecidos.



Definiciones: segun la terminologia del area de almacén:

e Materiales: todos los insumos que ingresan como materia prima.

e Conformidad: cumplimiento de los requisitos en el control de calidad.

e No conformidad: no cumplimiento de los requisitos inherentes al material o producto.

e Registro: documento que registra la evidencia de las actividades realizadas o resultados
conseguidos.

e Insumos: todo elemento que participa en la elaboracion del producto o para la
prestacion de un servicio.

e Listado de proveedores: base de datos con la evaluacién de los potenciales proveedores.

e Materia prima: todo material preparado para su transformacién o su utilizacion y que
formaré parte del producto terminado.

e Orden de compra: documento administrativo en la que se basa la compra de un bien o
servicio, generando las condiciones comerciales entre el comprador y el vendedor.

e Producto nuevo: condiciones de calidad de un bien para su utilizacién plena.

Condiciones generales: operaciones que seran asignados dentro de los procedimientos de la

organizacion.

e Requisicion de materiales: el encargado del almacén es el asignado para atender los
pedidos de las areas correspondientes, comparando el inventario fisico con el virtual
para hacer la entrega en el area determinada, caso contrario emitir una orden de compra
para el abastecimiento.

e Recepcion de materiales: es el procedimiento de revision e inspeccion de los elementos,
comparando lo fisico con el documento del producto, verificando su conformidad y de
acuerdo a las especificaciones técnicas, la orden de compra, factura y guia de remision.
Ademas, debe solicitar los documentos de calidad para su ingreso a almacén.

e Devolucion de materiales: cuando los productos o materiales no cumplan con las
especificaciones técnicas y la orden de compra correspondiente el responsable de
almacén deberd generar la solicitud de devolucion con las indicaciones
correspondientes.

e Condiciones de almacenamiento de materia prima y/o productos: el procedimiento
empieza con el almacenamiento de los productos en stock de inventario para que se
puedan usar posteriormente. Se debe asegurar una excelente conservacion y limpieza,
evitando aglomerarlos en sitios de transito. Los elementos criticos deben permanecer

en condiciones adecuadas de luz, temperatura, humedad o ventilacion; no se debe de



almacenar productos peligrosos, voluminosos o pesados sin el control adecuado.

Rotulacion legible y dispuesta hacia el interesado.



CAPITULO IV

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES PROFESIONALES

En este capitulo se desarroll6 las actividades principales que realiz6 el bachiller durante el afio
2024 en la empresa como Supervisor de taller; por lo cual, como especialista en la
administracion de los inventarios de la planta y procesos, se detalla segtn el desarrollo del

Manual de procedimientos para el manejo y control de inventarios.

4.1 Descripcion de actividades profesionales

4.1.1 Enfoque de las actividades profesionales

Dentro de las tareas que el bachiller desarroll6 en la Empresa MIMSUR S.R.L. durante el 2024

son:

a) Supervisar el mantenimiento preventivo de los componentes hidraulicos y neumaticos

para el sector minero e industrial.

En esta funcidn, el bachiller fue el encargado de supervisar el mantenimiento preventivo de los

componentes neumaticos e hidraulicos para el sector minero, esta funcion incluye:

e Coordinar con los operarios las actividades diarias en torno a la orden de servicio
para el mantenimiento preventivo de los componentes hidraulicos y neumaticos.

e Control e inspeccion de las actividades diarias, verificando el uso correcto de los
equipos, materiales e insumos para el servicio.

e Desarrollo de pruebas de ensayo como probeta para el modelamiento de los
elementos dentro del servicio de operaciones.

e Realizar la evaluacién comparativa de los procesos en planta segun las normas
técnicas internacionales al material y producto terminado.

e Emisién del registro historial del mantenimiento preventivo de los componentes
del servicio.

e Parte mensual de actividades diarias, semanales, mensual y anual en relacién a la

gestion de costos.

b) Planificar, supervisar y controlar los programas de mantenimiento predictivo,

preventivo y correctivo en los servicios instalados.



Gestionar la ejecucion de los mantenimientos correctivo y predictivo de los
componentes hidraulicos y neumaticos para el sector minero e industrial.
Ejecutar los mantenimientos correctivos, evitando que se malogren los
componentes hidraulicos y neumaticos para el sector minero e industrial que se
encuentran en proceso.

Elaboracion de los informes de servicio de mantenimiento correctivo, predictivo
y la reparacion de los componentes hidraulicos y neumaticos para el sector minero

e industrial (diario, semanal, mensual, anual).

c) Desarrollar y validar los procedimientos propios, asi como realizar la verificacion de

métodos estandarizados. En esta funcidn, el bachiller fue el encargado de realizar los

procedimientos segiin norma internacional de acuerdo a los servicios empleados:

Procedimientos de simbolos basicos para los componentes neumaticos y sus
conexiones anexas, Y las reglas para combinarlos en esquemas: 1SO 1219 — 1.
Procedimientos que define y regula la utilizacién de simbolos para los trabajos
hidraulicos y neumaticos: ISO 1219 — 2.

Procedimientos que establece las reglas generales y requisitos de seguridad para
los sistemas neumaticos y sus componentes: 1SO 4414,

Procedimientos que establece las reglas generales y requisitos de seguridad para

los sistemas hidraulicos y sus componentes: 1SO 4413.

d) Proveer los recursos necesarios para la realizacién de los procesos y asegurar la

confiabilidad de los resultados, asegurando un 6ptimo y oportuno cumplimiento de los

servicios.

Realizar la busqueda y aprovisionamiento de herramientas, equipos y materiales
de trabajo para desarrollar las pruebas de mantenimiento y reparacién de los
diferentes servicios.
Realizar el seguimiento de las pruebas de ensayo y las probetas para certificar la
calidad del servicio.

Realizar el seguimiento de los servicios post cliente.

e) Desarrollar pruebas con nuevos productos, asegurando un Optimo y oportuno

cumplimiento de los servicios, con innovacién y desarrollo.

Desarrollo de pruebas de maestranza para asegurar la precision y durabilidad de

los componentes.



e Desarrollo de pruebas de metalizado para asegurar la precision y prolongar la vida
atil de los componentes.

e Desarrollo de pruebas de cromado para asegurar la resistencia a la corrosion
mediante la aplicacion de una capa de cromo en los componentes.

e Desarrollo de servicios de hidraulica y neumatica integral, cubre desde cilindros y
bombas hasta unidades hidraulicas totales.

f) Gestionar los cursos de capacitacion de acuerdo a las necesidades técnicas del servicio.

e Gestidn de cursos en mantenimiento integral.

e  Gestion de administracion industrial y liderazgo.

e Gestion de mecénica de equipos pesados.

e Gestidn de procesos metalmecanicos segiin norma ISO.

e Gestion de mantenimiento de equipos eléctricos y electronicos.

e Ingenieria de soldadura.
0) Encargarse de la administracion de los inventarios en el taller.

e (Gestion de stock.

e Clasificacion ABC de los principales elementos de la organizacion.

e Metodologia de trabajo 5°S.

e Control de procedimiento de ingreso, proceso y despacho de materiales, elementos
y productos.

e Control de procedimiento de devoluciones de elementos de la organizacién.
4.1.2 Alcance de las actividades profesionales

Para obtener los resultados de la actividad para el periodo 2024 se plante6 realizar el trabajo de
suficiencia profesional como responsable de los inventarios de la organizacidn, se utilizaron

una serie de metodologias, entre ellos se tienen a los siguientes:
Planificacion del modelo de inventarios:

La principal necesidad de la organizacion fue seleccionar un modelo de inventario para el
control eficiente de los activos de la empresa; asimismo, se desarroll6 un manual de
procedimientos de control y rotacion de inventarios, permitiendo a los responsables del almacén
optimizar los procesos de ingreso y salida de materiales. Esta necesidad permiti6 una adecuada

informacion cuantificada para la toma de decisiones sobre la cantidad de elementos y el tiempo



en que se necesite para brindar el servicio de mantenimiento y reparacion de activos de una

forma efectiva.

En un inicio, la empresa manejaba sus inventarios de manera empirica, el almacén y sus
espacios de transito carecian de un orden adecuado en los cuales obtener materiales, repuestos
y maquinas generaban mayores tiempos de servicio, tanto por la ruptura de stock o por el
desorden establecido. Contablemente no se contaba con un esquema de costos reales que

permita tomar decisiones a la direccion de la empresa en torno a sus activos.

Por lo tanto, la mejor alternativa del bachiller fue desarrollar un cuadro con los principales

aspectos de cada uno de los sistemas para obtener el mejor sistema para la organizacion:

Tabla 1. Sistemas de inventario.

Sistemas de inventarios permanente o

Sistemas de inventarios periodico
perpetuo

Para iniciar requiere inventario inicial con

. Para inicial requiere un inventario fisico
conteo fisico

No mantiene registro continuo Registro diario de los activos de la empresa
Informacion después del conteo fisico Informacién disponible en tiempo actual
Se apoya en el conteo fisico Elevado grado de control de los activos

Proporciona datos para el area contable y
financiera de los activos

No determina el costo o valor de los elementos Proporciona datos para la gestion de stocks

Informacidn solamente a fin del periodo

No ejerce un control riguroso de los elementos Se usa en todos los articulos del almacén

Su administracion es menos costosa para la
organizacioén

No puede determinar control por perdida de
activos, errores, robos y devaluaciones

Delegar actividades operativas:

La administracién de los inventarios involucrd un gran esfuerzo, ya que se tuvo que configurar
el sistema y los procedimientos de inventarios; por ello, se optd por contratar a un auxiliar para
el taller, el cual estuvo bajo la responsabilidad del jefe del taller, el cual esta ligado a las
actividades operativas y los calculos basicos del area. Se levant6 la informacion con apoyo del

auxiliar en:

e Conteo del inventario inicial del proceso.
e Registro continuo de la informacion de los inventarios.

e Disponibilidad de la informacion para los calculos y procedimientos respectivos.



e Control de los elementos y del inventario.
Establecer las prioridades:

Durante el periodo de actividades fue necesario el desarrollo de procedimientos para la
recepcion, ingreso, almacenamiento y despacho de materiales, asi como el envio del producto.
Esto fue guiado a través de un grafico Gantt de actividades por cada procedimiento

implementado en el manual.
Desarrollo del sistema de gestidn de inventarios a través de las 5°s:

Un método que se implementd para los buenos resultados en el periodo del trabajo de
suficiencia fue el poner en practica las 5°s, ya que las condiciones iniciales reflejaban una gran
desorganizacion y ausencia de control, ademas de la suciedad, el polvo y las faltas de
sefializacion y descripcion de los elementos, no permitian el buen funcionamiento del servicio
ni el estudio de costes gque acarrea, ya que prolonga el tiempo del servicio de mantenimiento y

reparacion de los componentes hidraulicos y neumaticos.

El sistema de gestion de las 5°s se basd en la clasificacion, organizacion, limpieza,
estandarizacion y la disciplina, las cual molded las pautas de trabajo y redujo los gastos en
tiempo, movimiento, transporte, riesgos y energia, mejorando la calidad de los productos v el

servicio.
Propuesta del sistema de gestion de inventarios basado en el anélisis ABC:

El sistema se obtuvo a través de la clasificacion rigurosa y de priorizacion critica de los

elementos del almacén utilizando el método de control ABC, con la siguiente denominacion:
A: Alto costo monetario

B: Medio costo monetario

C: Bajo costo monetario

4.1.3 Entregables de las actividades profesionales

Todas las actividades fueron evaluadas constantemente por el bachiller, quien es el responsable
del taller. Por cada tarea realizada, se elaboran informes los cuales son subidos a un sistema de
gestion llamado Inventa, en donde se muestran los entregables detallados en la tabla; los cuales

sirven para validar el servicio brindado.



Tabla 2. Entregables de cada etapa.
ACT. ACCIONES ENTREGABLE DE LA ACTIVIDAD
Imp_le_mentacmn de la filosofia 5'S Método descriptivo: A través de la observacion
i ge!” directa se implement6 del sistema de inventarios y
Etapal ~ Se!ton el manejo de almacén segiin metodologia 5'S,
i e!sko estandarizacion de los documentos y formatos que
i Se'_ etsu se utilizan en la organizacion.
- Shitsuke
e , . Anélisis y evaluacion de los hallazgos en los
Clasificacion segun metodologia ABC y L ) d
. procesos de produccion y almacén de la empresa
- Recopilar datos e .
MIMSUR, clasificacion ABC, y como se realiza el
- Calcular el valor de consumo anual . . )
Etapa 2 . registro del ingreso de elementos, el método de
- Categorizar los productos . . .
. . inventarios que se lleva, el proceso que se sigue
- Establecer reglas o condicionales para cada categoria .
. . e para la entrega a operaciones de estos y los procesos
- Monitorear y ajustar las clasificaciones L
de devolucion.
Manual de procedimientos de inventario a) Procedimiento de recepcién de elementos
- Descripcion del proceso b) Procedimiento de ingreso de elementos
Etapa 3 - Sistema de control c) Procedimiento de almacenamiento

- Sistema de inventario
- Procedimientos de las operaciones de inventario

d) Procedimiento de despacho
e) Procedimiento de devoluciones




4.2  Aspectos técnicos de la actividad profesional

4.2.1 Metodologias

Todas las actividades fueron evaluadas constantemente por el bachiller, quien es el responsable
del taller. Por cada tarea realizada se elaboran informes, que son subidos a un sistema de gestién

llamado Inventa, en donde se muestran los entregables detallados en la tabla; los cuales sirven

para validar el servicio brindado.
Metodologia 5°S

Esta metodologia busca encontrar un ambiente de trabajo ordenado y estructurado en base a

cinco pilares constituidos, que fundamenten el desarrollo de los procedimientos para almacén.

Seiri: seleccion o eliminacién de lo innecesario

e Seiton: orden, o colocar cada cosa en su sitio y tener un sitio para cada cosa.
e Seiso: aseo y limpieza.

e Seiketsu: estandarizacion de los procesos anteriores.

e Shitsuke: constancia y disciplina de las reglas establecidas.

Metodologia ABC

Es una metodologia de clasificacidn de inventarios que tiene como finalidad la administracién
empresarial, basada en la teoria de Pareto, que establece que el 20% de los esfuerzos produce
el 80% de los resultados en la organizacion. EI método ABC facilita la administracion de los
inventarios, ya que optimiza los flujos de informacidn, configurando estrategias de divisién de
prioridades en la reposicion de stock, realiza un seguimiento del transporte y movimiento de

elementos dentro de la empresa y con el cliente, mejorando los tiempos de servicio.

Metodologia de manual de procedimiento de inventarios

Es una metodologia integral que se fundamenta en la elaboracion de un manual de
procedimientos de manera escrita, donde se explica cada una de las operaciones de control,
indicando: ¢ qué operacidn se esta realizando?, ¢cuando se esta realizando?, ;como se realiza?,
¢donde se realiza?, ¢con qué instrumento se realiza?, ;en cuanto tiempo se realiza? y ;quién es

el responsable de realizarlo?

Los métodos a utilizar dentro de los procedimientos de control de los inventarios son el analisis

ABC, sistema LIFO, y la existencia del stock de seguridad, se permitio establecer estrategias y



politicas de reabastecimiento, para algunos componentes se empled el JIT y los prondsticos de
la demanda.

4.2.2 Técnicas

Técnicas empleadas para las 5°S

Se convoca a una reunion de equipo para cada area con la finalidad de fijar a los responsables
de cada area siguiendo los siguientes pasos: a) implementacion de las 5S se baso en un trabajo
de equipo. Se busco el compromiso de los colaboradores, sus aportaciones y conocimientos
técnicos para la mejora continua; b) se procedié a mantener y mejorar constantemente el nivel

de 5S se incidié en una mayor productividad, lo que se buscé fue:

e Reduccidn total de los equipos y productos defectuosos.

e Reduccidn significativa de averias.

e Eliminacion de accidentes de trabajo.

e Reduccidn del nivel de existencias o inventario en proceso.
e Reduccién de tiempos y movimientos en el transporte.

e Menor tiempo para el cambio de equipo, herramientas, turno y proceso.

A través de la organizacién, el orden y la limpieza se obtuvo una mejor distribucion de los

equipos, materiales e insumo en el almacén y taller, las ventajas de la metodologia 5’S son:

e Ordena los elementos y existencia en el almacén y durante el proceso.
e Cuantificacion real de las existencias.

e Encuentra el diferencial entre el inventario fisico y virtual.

e Reduccién del nivel de existencias o inventario en proceso.

e Brinda informacion real, lo cual es importante para la toma de decisiones.

Técnicas empleadas para la Metodologia ABC

Las técnicas para el control de inventarios segun el analisis ABC configuré ciertos pasos para

su fiel implementacion, las cuales son explicadas de la siguiente manera:

e Definir la dimension de los procesos a medir. Fue establecido a través de la
administracion de los inventarios y los procesos.
e Mapeo de proceso. Los procedimientos se calculan en base a los flujos de actividades

dentro del control de inventarios.



Identificar los tipos de costos del proceso de inventarios. Puede ser salario, renta,
servicios generales, materiales, entre otros. Este paso se determina con el soporte del
departamento de contabilidad. La meta serd identificar la relacion de costo en la
administracion de inventarios.

Determinar el consumo de los recursos. Esto se calcul6 de forma precisa con el apoyo
del auxiliar del taller para fijar las cantidades precisas y el nivel de consumo de los
materiales.

Identificar los clientes del servicio. Es decir, clientes atendidos, 6rdenes generadas,

cantidad de productos y nivel de servicios realizado.

Técnicas empleadas para el desarrollo de los procedimientos:

Las técnicas para el desarrollo de los procedimientos son:
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Técnica de planificacion: ayudd a definir los objetivos, la estructura y el disefio de los
planes de accion y las estrategias para las actividades y los flujos.

Técnicas de control, que permitié evaluar y monitorear el desarrollo de los objetivos.
Técnicas de mejora continua, analizan, identifican y corrigen los problemas, a través
de la mejora continua.

Técnicas de Manual de Diagramas, enfocado para los procedimientos de las actividades

dentro del almacén y sus procesos de inventariado.

Instrumentos

Instrumentos empleados para las 5°S, son:

Tablas de control en Excel para asignar el caso real a través de un antes y un después.
Check list de evaluacién, segln guia de calificacion.
Radar de resultados obtenidos para comparacion de situaciones.

Tarjeta roja para almacén de reparaciones, devoluciones o eliminaciones.

Instrumentos empleados para la clasificacion ABC, son:

Principio de Pareto, se basa en la regla 80/20, que permite reconocer los elementos mas
importantes y categorizarlo como A, By C.

Hoja de calculo para ingresar los datos para el célculo de los porcentajes acumulados.
Clasificacion ABC por costo unitario de los elementos.

Enfoque multicriterio para la implementacion del método ABC.



Instrumentos empleados el procedimiento de control de inventarios, son:

4.2.4

Diagrama de flujo.

Diagrama de procedimientos.

Manual de especificaciones técnicas

Procedimientos estandarizados

Microsoft Word y Power Point son fundamentales para la documentacion y

presentacion de politicas, procedimientos y hallazgos.

Equipos y materiales utilizados en el desarrollo de las actividades

Los equipos y materiales estan configurado para las etapas correspondientes de la siguiente

manera:

Equipo y material en general

Equipo informatico y de soporte: para el desarrollo, creacion y determinacion de la
gestion documentaria, presentaciones y hojas de calculo.

Conexion a internet y red interna de la empresa: permitio el acceso a una comunicacion
rapida y un acceso a la nube para la proteccion de la informacion.

Moabiliario y equipo de oficina: Escritorio, silla, plumones, pizarras, papeles, etc.

Material de seguridad y salud ocupacional

Segun las normas de seguridad, es imprescindible mantener un equipo de proteccion para las

diferentes actividades en almacén y en proceso, es por ello que se garantiz6 la seguridad y el

bienestar del bachiller. A continuacién, se presenta los principales equipos:

Equipo de proteccion personal (EPP’s): Casco de seguridad, gafas de seguridad,
tapones auditivos, botas de seguridad punta de acero, guantes de seguridad, ropa de
trabajo especializado para las actividades.

Extintores y botiquin de primeros auxilios.

4.3 Ejecucidn de las actividades profesionales

4.3.1

Cronograma de actividades realizadas

La secuencia de las actividades se presenta en la figura 5.
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Etapa 1

Implementacion de la filosofia 5'S

Seiri 01.01.202410.01.2024 |Tefe de Taller Cerrado

Seiton 10.01.202431.01.2024 |Tefe de Taller Cetrado

Seiso 31.01.2024| 10.02.2024 |Jefe de Taller Cerrado

Seiketsu 10.02.202429.02.2024 |Tefe de Taller Cerrado

Shitsuke 01.03.202431.03.2024 |Jefe de Taller Cerrado

Etapa 2

Clasificacion segin metodologia ABC

Recopilar datos 10.02.2024 | 29.02.2024 | Auxiliar de operaciones|Cerrado

Calcular el valor de consumo anual 01.03.2024| 31.03.2024 Jefe de Taller Cerrado

Categorizar los productos 01.04.2024|10.04 2024 |Jefe de Taller Cerrado

Establecer reglas o condicionales para cada categoria 01.04.202430.04.2024 |Tefe de Planta Cerrado

Monitorear v ajustar las clasificaciones 20.04.2024 | 31.05.2024 |Tefe de Taller Cerrado

Etapa 2

Manual de procedimiento de mnventario

Descripcion del proceso 20.04.2024| 10.05.2024 |Jefe de Taller Cerrado

Objetivo, alcance y politica general 20.04.202430.04.2024 |Tefe de Planta Cerrado

Procedimiento de comité técnico de mventarios 30.04.2024 | 01.05.2024  Jefe de Taller Cerrado

Procedimiento para la toma de inventario 01.05.2024 | 10.05.2024 |Jefe de Taller Cerrado

Procedimiento para la recepcion, registro v control de bienes |01.05.2024 20.05.2024 |Jefe de Taller Cerrado

Procedimiento para la salida del almacén 20.05.2024 31.05.2024 |Tefe de Taller Cerrado

Procedimiento de conciliacion contable del almacén 01.06.2024|20.06.2024 | Gerente General Cerrado

Procedimiento de conciliacion para devoluciones 10.06.2024 | 20.06.2024 Jefe de Planta Cerrado

Procedimiento de baja de elementos 20.06.2024 | 30.06.2024 |Jefe de Planta Cerrado

Figura 5.

Cronograma de actividades del bachiller enero — junio 2024




4.3.2 Proceso Yy secuencia operativa de las actividades profesionales.
a) Disefio del cilindro hidraulico y neumatico

Se busca desarrollar las dimensiones y medidas que debe tener el cilindro, qué tipo de material
de acero se va a emplear para la fabricacion del cilindro y que perfil y material de los sellos se
va a requerir. Todo esto de acuerdo a las especificaciones dadas por el cliente. Por ejemplo, el
cliente solicita que el cilindro soporte una carga de 50 toneladas. Para esta actividad se debe
contar con informacién clara y veraz, como también, gestionar visitas al cliente para verificar

y observa el area del trabajo y aplicacion del equipo que se va a fabricar.
b) Elaboracion de plano.

Se elabora los planos de las partes del cilindro como son el vastago, cilindro, embolo, tapa
delantera y posterior, conectores y horquillas u ojos para el cilindro y vastago. Para esta
actividad se debe contar con la disposicion de herramientas, un ambiente iluminado y ventilado

con muebles ergonémicos.

Figura 6. Disefio de planos.

c) Compra de materiales y almacen.

Para los elementos especificos como la barra cromada (endurecida por induccién — acero
H1045), tubo micro brufiido, barras en acero H1045 para tapas y sellos en material poliuretano.
En esta parte se define qué proveedores existen en el mercado y qué garantia ofrecen sobre sus
productos, de acuerdo a las especificaciones requeridas. Para los elementos y equipos de
almacén, se procede a seleccionar los elementos y se pone a disposicion del area de recepcion
para a través de una guia de requisicidn de servicio se haga entrega de todos los elementos para

el servicio.

d) Maestranza.

Se determina qué &reas de produccion estaran involucradas para dicha fabricacion como el &rea

de maestranza (torneria y fresadora) donde se fabrican las piezas. Los riesgos y peligros en esta



area estan presentes. Ante ello, deben portar todos sus implementos de seguridad, como: gafas,
tapones para oidos, cascos, zapatos de seguridad y guantes. El area debe contar con buena
iluminacion y ventilacién, ademas de tecles para levantar cosas pesadas.

Los pisos del area de trabajo deben ser antideslizantes y las maquinarias en perfectas
condiciones con la capacitacion correspondiente.

Figura 7. Piezas de maestranza.
e) Soldadura.

Se determina la fijacion de piezas mediante equipo electrodo, para lo cual se garantiza la
robustez y estanqueidad a presiones elevadas.

Figura 8. Proceso de union de piezas por soldadura.

f) Cromado.

Consiste en pasivar con una capa de cromo las superficies y piezas del cilindro, para optimizar
sus propiedades de dureza y resistencia al desgaste, por lo cual brinda proteccion contra la

corrosion, reduciendo la friccion, facilitando el deslizamiento.



Figura 9. Cromado como proteccion.

g) Brufido y pulido.

Consiste en dar la rugosidad adecuada a la superficie interior del cilindro y superficie exterior
del vastago a través de una herramienta con piedras abrasivas para mejorar la superficie interna
del cilindro, permitiendo disminuir el desgaste, reducir las fugas, asegurar el movimiento

uniforme del piston y prolongar la vida atil del cilindro.

Figura 10. Brudiido y pulido de cilindros.

h) Inspeccion QC.

Se realiza la verificacion, corroboracion y aprobacién de las piezas debidamente fabricadas de

acuerdo a plany a los estandares internacionales de calidad.

AT I

Nl i !

Figura 11. Inspeccidn de calidad.



i) Armado

Se procede a armar de las partes del cilindro hidraulico con sus respectivas pruebas de trabajo.
Aqui interviene el area hidraulica o neumatica encargado del armado y pruebas de extrusion o
pruebas de trabajo, para que el cilindro hidraulico o neumatico cumpla con lo requerido por el
cliente. El personal debe de estar con capacitacion constante, debido a la variedad de disefios
de componentes hidraulicos. Existe un riesgo de exposicion a presiones de aceites, a derrames
de aceites, a ruidos, vibraciones y a esfuerzo por manipulaciones de cosas pesadas.

Figura 12. Armado estructural de los cilindros

j) Pintura y embalado.

Se emplea pintura anticorrosiva y embalado para evitar dafios al momento de transportar hacia
la entrega al cliente. Se brinda informacidn y ficha técnica, sobre los productos quimicos que
se manipulan. Se debe contar con tecles 0 montacarga, para manipular material pesado. Para

evitar el riesgo se emplea protectores visuales, auditivos y respirador.

Figura 13. Embalado de cilindro.

k) Almacén de producto terminado.

El almacenamiento temporal se da sobre techo, evitando las temperaturas extremas y el polvo.

Posteriormente seran transportadas al cliente.



Figura 14. Condiciones 6ptimas de almacenamiento.
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Figura 15. Diagrama de flujo de la operacion de cilindros hidraulicos.



CAPITULO YV

RESULTADOS

5.1 Resultados finales de las actividades realizadas

5.1.1 Etapa 1: implementacion de filosofia 5°S

Durante el inicio de la primera etapa se pudo observar que el almacén general y el area de
servicio de fabricacion y mantenimiento de cilindros hidraulicos y neumaticos padecio de
grandes problemas en control de inventarios, esto debido al desorden, el exceso de elementos,
la ausencia de lineas de transito y la pérdida de unidades y equipo lo que se pudo traducir en
excesos y desabasto; lo que provoca retrasos en los procesos y la presentacion del servicio. Para
lo cual, como primera interrogante a la problematica fue: ¢;qué metodologia se podra
implementar para una mejora continua en el area de almacén general y el inventario de proceso
en el servicio de fabricacion y mantenimiento de cilindros hidraulicos y neumaticos?
Asimismo, se presento el siguiente objetivo, implementar la metodologia 5S para la mejora
continua en el area de almacén general y el inventario de proceso en el servicio de fabricacidn

y mantenimiento de cilindros hidraulicos y neumaticos.

Para iniciar esta etapa se procedid a realizar un formato de evaluacién con el fin de realizar una
comparacion inicial y final de la implementacion en el almacén y en el proceso de fabricacion
y servicio, lo cual permiti6 realizar las mejoras pertinentes. El formato se encontré dividido a
las S’ correspondientes, de acuerdo a la tabla de evaluacion aplicada y configurada en el anexo
1. La quinta S se desarrollé de forma dindmica en las auditorias de seguimiento y control del

habito en la mejora continua de los espacios correspondientes.

Se realizaron auditorias en los meses de abril, mayo, junio, julio y agosto del 2024, para
observar el cumplimiento y la estandarizacién; de esa manera, tener un mejor control de los

resultados y poder sefialar los indicadores de logro del objetivo de la primera etapa.

La primera auditoria fue implementada en el mes de enero de 2024, y los resultados de la ficha

fueron analizados en la tabla 3, quedando de la siguiente manera:



Tabla 3. Resultados de la primera auditoria.

Descripcion Puntos Maximo Porcentajes
Seleccion 9 25 36%
Orden 9 25 36%
Limpieza 12 25 48%
Estandarizacion 8 25 32%
General 38 100 38%

Primera Auditoria

100%
282? 36%
0
40%
20% 36%

0
38% 0%

48%
32%

Figura 16. Resultados de la primera auditoria.

Los porcentajes (figura 16) se mantenian en situacién critica, debido a la ausencia de
programas, procedimientos y disciplina; por lo cual, se tuvo que trabajar de forma inmediata,

resolviendo los problemas basicos del almacén y de material en proceso.
Implementacion de las 5S
a) Seiri - seleccionar

En primer lugar, para poder seleccionar los elementos del almacén se disefid una tarjeta roja
(como se muestra en la figura 17), de tal manera que se registre en la tarjeta las especificaciones
requeridas para un mejor control y transporte de los elementos innecesarios y distribuyéndolo

en su correcto espacio o eliminacion.

Por lo cual, se pudo encontrar elementos obsoletos, en pésimas condiciones, instrumentos rotos
y fuera de uso, cajas de carton apiladas y refacciones que no estaban rotuladas; ademas, de

mermas de produccion y aceites vencidos. Con esta seleccion se logro enfocar las direcciones



del sistema con el espacio fisico, los inventarios realizados tuvieron un ajuste adecuado, y con

los racks controlados se procedi6é a mantener una mejor clasificacion de los materiales.

e
.. ]
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Codtber: |
e
. ]
Comentarie: |
Fecha para concluir accién: _

Figura 17. Tarjeta roja para almacén general

Una vez seleccionados los elementos correspondientes en el almacén, se observéd un espacio

fisico mas amplio, como se muestra en la figura 18.

Figura 18. Antes y después de la aplicacion 5S — Seiri.



Ademas, se identificaron los espacios y estantes, se procedié a codificar los materiales y
elementos, asi como las herramientas y equipos, agilizando los tiempos de entrega de

materiales.

Asimismo, para mejorar los interiores y exteriores del almacén de trabajo, se aplicé pintura
epoxico para los pisos y las sefiales de transito, ya que el pavimento estaba en pésimas
condiciones y se acumulaba la suciedad en los espacios deteriorados; después se colocé cinta

amarilla para delimitar los estantes y racks.

Tabla 4. Lista de objetos necesarios e innecesarios.
Por ejemplo: items de
. . i almacén, articulos de
Elementos Materiales, herramientas, equipos y . .
. L . limpieza, herramientas y
Necesarios elementos bésicos.

equipos de produccion,
etc.

Materiales para
utilizarlo como
subproductos en otros

Elementos reutilizables
- Cajas de carton.

- Bolsas de plastico. procesos, 0 como base

- Envases de pléstico. de otros productos. Los
- Mangueras obsoletas. instrumentos y equipos
- Paletas de madera. se mantendran en la

cantidad necesaria

Equipos desechables
- Equipos e instrumentos obsoletos.
- Materiales inservibles.
- Torno obsoleto.
Merma de maestranza acumulada
- Viruta de acero H1045.
- Bronce SAE B.

Elementos
Innecesarios

- Aluminio en viruta. Sub productos apilados
- Fierro Nodular. en la zona de almacén

Merma de soldadura acumulada después de la limpieza
- Colilla de electrodos. diaria.

Merma del &rea hidraulica
- Aceite y trapos industriales.
Merma del area de pintura
- Plastico de embalaje
Tacho de pintura
Galonera de thinner
Trapos industriales.

Los elementos necesarios son agquellos que se ubican en su lugar correspondiente y se usan para
realizar las tareas programadas, mientras que los objetos innecesarios son aquellos que no se
usan directamente o son elementos que no forman parte del proceso, en algunas ocasiones son

considerados como subproductos o mermas del proceso correspondiente.



Por lo cual, se pudo encontrar elementos obsoletos, en pésimas condiciones, instrumentos rotos
y fuera de uso, cajas de carton apiladas y refacciones que no estaban rotuladas, ademéas de

mermas de produccidn y aceites vencidos.

b) Seiton - Organizar

La siguiente fase de las 5°S es organizar los elementos en su determinado lugar con las
prescripciones recomendadas. Para ello, se colocaron los elementos necesarios en su espacio.
Los items de mayor demanda se acondicionaron de tal forma que, segun la orden de requisicion,
sea mas rapida la entrega del pedido a produccidn y servicio. Ello se determiné de la siguiente

manera:

e Se acondicionaron los elementos en cada uno de los estantes y racks correspondientes
y se realizd un inventario inicial de existencias en funcion de las cantidades y unidades
para realizar un cuadré de lo reflejado en el sistema con el caracter fisico.

e Seresalto el principio de maxima disponibilidad para asignar el espacio de acuerdo al
nivel de uso y preservar en orden la clasificacion FIFO con el objetivo de facilitar la
busqueda fisica en funcion del sistema.

e Los operarios de almacén tienen la obligacién de informar todo tipo de actividad dentro

del almacén.

En latabla 5 se puede observar la lista basica de los elementos del almacén general, clasificados
por familias como: mecanico y consumibles, con la intencién de asegurar un éptimo

almacenamiento e identificacion de los items.

Los elementos consumibles son materiales y equipos que se utilizan a diario, por lo que se optd
por reubicarlos de manera que se suministren en el menor tiempo posible en las condiciones

apropiadas y bajo estandares de calidad.

En esta fase se implementd el orden de los elementos, segln la tabla 5; posteriormente, en la

etapa 2 se especifiquen los costos técnicos de los elementos.



Tabla 5.

Clasificacion de materiales por familia.

Mecanico

Consumibles

Almacén General

Almacén de Procesos

Almacén General

Equipos
Barras cromadas
endurecidas

Tubo microbrufiidos
Barras de acero
Cortadora de plasma
Cortadora de oxicorte
Torno

Soldadora de arco eléctrico
Taladro de pedestal
Amoladora
Herramientas

Llaves combinadas plana
Llave inglesa

Hexagonos

Martillo

Alicate de presién
Entenalla

Prensa en forma de C
Instrumentos de medicion
Calibrador pie de rey
Flexometro

Escuadras metalicas
Regla metélica

Componentes estandar
Unidad de potencia
hidraulica

Cilindro hidraulico 708/3

Cilindro hidraulico 704/900

Acoples de manguera
Manguera de caucho
Control de vélvulas

Bateria

Materia Prima
Perfil IPN 140

Tubo rectangular 50x100x3 mm
Tuberia redonda 1 7/8”
Tuberia redonda 2 7/8”
Plancha 12 mm

Plancha 14 mm

Plancha 19 mm

Plancha 25 mm (1”)
Plancha 40 mm

Platinas PLT 25x12

Eje AISI 4340 de 94 mm
Pernos de 15”

Tuercas de 12”

Arandelas de presion de 12”
Arandelas planas de %"
Electrodos E- 6011

Trapo industrial
Thinner, pintura y aditivos

Guantes de badano y cuero
Guantes de cuero manga larga.
Mandil de cuero

Escarpines

Articulos de limpieza

Equipos de proteccion y seguridad

Accesorios médicos y botiquin
Cajas

Paleta

Strech film

Extintores

Cintas adhesivas

Marcadores

Léapiz

Boligrafos

Tornillos

Clavos

Escobilla metalica
Escoba

Papel higiénico
Papeleria

Productos de limpieza




Se observo el orden del almacén en funcion de las familias, se control6 el exceso de articulos y

se tiene un mejor panorama de los elementos, facilitando la basqueda del articulo.

Figura 19. Orden de los elementos del almacén general.

€) Seiso — Limpieza

Después de la clasificacién y ordenamiento del almacén general, se empez6 con un programa
de limpieza en las instalaciones del almacén general, de proceso y el taller, eliminando la
suciedad con aditivos técnicos especializados para la eliminacién de grasa. Asimismo, se
ordend las instalaciones y se formaliz6 el horario de trabajo asignado para la limpieza, el cual

consistié en mantener limpio su lugar de trabajo de manera disciplinada.

Ademas, se implemento6 una hoja de verificacién de los horarios de limpieza del personal y el
mantenimiento del proceso de clasificacion, orden y limpieza, estas responsabilidades fueron

determinadas de la siguiente manera:

Supervisién de cada elemento se encuentre en los espacios correspondientes, por lo

cual se mantuvo un orden establecido.

e Supervision de los responsables de la limpieza mantengan los residuos en los botes
correspondientes para cada material.

e Supervision que los pisos del almacén general y de procesos se encuentre sin ningun
tipo de liquido o fluido, y si fuesa el caso designar al responsable para limpiarlo de
manera inmediata para evitar accidentes.

e Motivacion a los operarios, incentivando al respeto de la cultura de trabajo en funcion

de la metodologia 5S.



Se configuro la responsabilidad de entregar el almacén general y de procesos limpio y ordenado
durante el cambio de turno o en los programas de mantenimiento, con la regla de que el que

entré en el primer turno realizard la limpieza de su espacio de trabajo, segun la figura 20.

Antes Después

Figura 20. Antes y después de la aplicacion 5S — Seiso.

El foco de suciedad se basé en la siguiente programacién, de acuerdo a los procedimientos

establecidos y siguientes puntos de control:

Tabla 6. Focos de limpieza.

Foco de limpieza Frecuencia Tiempo Encargado

Eliminar la suciedad y los residuos de

la oficina de almacén y de las areas de  Todos los dias 15 min/turno Responsable

trabajo administrativo de limpieza
Eliminar la suciedad de estantes y Interdiario 1 hora/turno Operario
racks responsable
L|mp|e_za de piso de almacén y de Todos los dias 15 minfturno Respongable
operaciones de limpieza
leplgza de areas dg transito de Todos los dias 15 minfturno Respongable
almacén y de operaciones de limpieza
L|m_p|eza de maquinas, herramientas y Todos los dias 15 minfturno Operario
equipos responsable

Limpieza de racks y estantes de
almacén general

Eliminacion de residuos solidos a
centro de acoplo

Limpieza parcial del almacén 1vez alasemana 3 hora/turno Almacenero

1vezalasemana 1 hora/turno Almacenero

1vezalasemana 1 hora/turno Almacenero

Limpieza general del almacén 1 vez al mes 1 turno Almacenero




d) Seiketsu - Estandarizar

Esta fase tuvo como objetivo estandarizar los habitos en las fases anteriores para mantener una

solida disciplina y buscar la mejora continua en el area de almacén general y de procesos.

e Se reglament las metas alcanzadas con las tres primeras S, introduciendo un
pensamiento de mejora continua y eliminado la resistencia al cambio.

e Serealiz6 una analogia comparativa de las acciones a través de un antes y después del
almacén general y de procesos, logrando obtener un diagnéstico a través de la técnica
de observacion que logré obtener solucion.

e Se eligi6 a los operarios responsables para estandarizar las condiciones de las tres
primeras S, es por ello que las personas fueron capacitadas sobre sus responsabilidades
asignadas sobre las acciones a realizar, basicamente cuando, dénde y cémo hacerlo.

e Sedebe estandarizar el area de trabajo limpio y despejado de elementos innecesarios.

Los fundamental para conseguir el rea de trabajo limpio y ordenado, fue firmar un compromiso
con los operarios de almacén y del taller a través del habito de usar lo erigido, y sostener un
cambio aceptable en el resultado esperado, asi como mantener una filosofia de trabajo con una
personalidad positiva y sortear la resistencia al cambio. De esta forma, se buscé que el empefio
consumado en la diligencia de las primeras 4S se sostenga en el tiempo y se aplique en el

almacén general y de procesos como en la figura 21.

Antes Después

Figura 21. Antes y después de la aplicacion 5S — Seiketsu.

Los procedimientos se van estandarizar de acuerdo al reglamento interno de la 5S, con el fin de
ayudar al colaborador del almacén y direccione sus labores de acuerdo a las reglas del método

5S como se contempla.



Tabla 7. Reglamento Interno 5S.

METODOLOGIA5'S
AREA DE ALMACEN
REGLAMENTO INTERNO 5S

Mantener aseado y ordenado el area de trabajo.

Respetar las normas de cada implementacion 5S.

Respetar las asambleas, reuniones y auditorias.

Incentivar la filosofia de equipo y la cultura organizacional.
La disciplina es el motor de la mejora continua.

IS I OIGUR R

e) Shitsuke - Disciplina

La Gltima fase se encargd de evitar que las actividades establecidas en las fases anteriores se
ignoren y se conviertan en una moda administrativa; ya que, respetando cada uno de los
paradigmas implementadas para cada S, se pudo obtener los maximos beneficios sobre las
actividades diarias. De esta forma, para una mejora continua en la cultura de los colaboradores,

se deben estimar los siguientes parametros:

e Se procedio a configurar y mantener el respeto de las normas y estandares establecidos
en el almacén general y de procesos para mantener el lugar de trabajo limpio y las
instalaciones ordenadas.

e Se elabord un control personal sobre los procedimientos y las normas establecidas y
documentadas que maximiza el funcionamiento de la organizacion.

e Se promovio la cultura organizacional, asi como considerar el nivel de cumplimiento
de las normas y procedimientos.

e Se desarroll6 la importancia del respeto entre los colaboradores y las normas,
procedimientos y planes establecidos para el correcto uso del almacén general y de

procesos.

Se puede observar en la tabla 8 los datos establecidos de haber implementado la metodologia
5S, se logr6 obtener un 84% de efectividad, y que por cada auditoria hubo un gran avance
porcentual. Cabe resaltar este enfoque como un proceso de mejora continua y que se

implementé dentro de la filosofia de la calidad.



Tabla 8. Resultado final de auditorias después de la implementacion 5S.
Auditorial Auditoria2 Auditoria3 Auditoria4 Auditoria5

Descripcion

Enero Febrero Marzo Abril Mayo
Seleccion 36% 48% 60% 2% 84%
Orden 36% 52% 60% 68% 80%
Limpieza 48% 56% 60% 76% 88%
Estandarizacion 32% 44% 56% 68% 84%
General 38% 50% 59% 71% 84%

Se analiz6 las auditorias de forma consecutiva a la anterior, logrando hacer una comparacion
general entre la primera y quinta auditoria, reflejandose una diferencia significativa (ver anexo
05 al 09); ademas de la figura 22, teniendo en consideracion que el almacén cuenta con un
sistema de gestion basico que estd en transicion de mejoramiento continuo, los objetivos
alcanzados en el ambiente fisico, fueron considerables para el desarrollo de un manual de

procedimiento de inventario.

Quinta Auditoria

0S/eleccic')n
0 0,
80% 84%
60%
General 40% Orden
849% 20%
0% 80%
88%
Estandarizacion Limpieza
84%
Figura 22. Datos finales de auditoria (antes y después).

La forma de despachar los elementos al taller de operaciones se desarroll6 de manera mas
efectiva; ya que, debido a la correcta identificacion de los estantes y racks, asi como los
elementos innecesarios ubicados en su area correspondiente, estas actividades permitieron
cuadrar los calculos registrados en el sistema basico y en lo fisico. En un inicio el retraso de los
elementos para el area de operaciones y el control de activos era lento debido al desorden, la
acumulacion y la falta de higiene, motivos que fueron contrastados, pues que no existia un lugar

definido dentro del almacén.

En un inicio se configurd un indicador para describir y reducir el desperdicio en transicion de
las actividades que no generaran valor al proceso. Se empezd a realizar estudios de tiempo

determinando, que la entrega inicial de los elementos era de casi 1000 segundos en buscar y



atender el pedido de los elementos consumibles, ya que la habilitacion de los componentes se
realizaba de acuerdo al servicio. Posteriormente a la implementacion de la metodologia 5S, se
volvié a calcular dicho indicador, sefialando un promedio de despacho de los elementos en 350
segundos, con una etapa significativa de tiempo.

5.1.2 Clasificacion segun metodologia ABC

Segun la importancia econémica, los elementos son clasificados en tres categorias (A, B 'y C)
usando la metodologia ABC, basado en la regla de Pareto, se clasificd de acuerdo al porcentaje
del valor total; por lo cual, se realizo el calculo de los elementos, sefialando qué materiales de
cada tipo estan inmersos en todo el almacén sin control aparente; de esa manera, con la
seleccion se pudo realizar el célculo de consumibles y elementos con mayor rotacion,

valorizado.
Primer paso:

Se realiz6 el céalculo de los elementos siguiendo la metodologia ABC, sefialando que elementos
se encuentran inmersos en el almacén general, ademas se verifica aquellos que tienen mas
rotacion. En primer lugar, debemos separar de los activos fijo de la empresa y trasladarlo a

activos fijos de capital.

Tabla 9. Activos fijos del taller de operaciones.

Caddigo Descripcion Unid. Cant. Upn"ii;:_ci)o Total $activo
EQ-001 Cortadora de plasma und 1 2,500.00 2,500.00
EQ-002 Cortadora de oxicorte und 1 4,500.00 4,500.00
EQ-003 Torno und 1 50,000.00 50,000.00
EQ-004 Soldadora de arco eléctrico und 1 4,500.00 4,500.00
EQ-005 Taladro de pedestal und 2 800.00 1,600.00
EQ-006 Cilindro hidraulico 708/3 und 1 5,500.00 5,500.00
EQ-007 Cilindro hidraulico 704/900 und 1 6,500.00 6,500.00

Los activos fijos no entran al calculo ABC, sino como costo fijo de la empresa en los aspectos

financieros.



Tabla 10. Listado de materiales segun la clasificacion “ABC”.
Caddigo Descripcion i?]?tt;??: Cantidad UF;rii;:’?o Total activo $ % % acum ABC
AG-004  Tubo rectangular 50x100x3 mm und 60.00 45.00 2,700.00 8.37% 8.37% A
AG-040  Pintura esmalte epdxico gl 30.00 82.52 2,475.60 7.68% 16.05% A
AG-021  Llaves combinadas plana pag 6.00 350.00 2,100.00 6.51% 22.57% A
AG-009 Plancha 40 mm 0.5 m? 30.00 62.89 1,886.70 5.85% 28.42% A
AG-011 Eje AISI 4340 @ 100 mm x 380 mm 1 30.00 55.45 1,663.50 5.16% 33.58% A
AG-017  Barracromada dura SAE 1045 @ 17/8x6.4m 6.4 mx 10 und 3.00 540.00 1,620.00 5.02% 38.60% A
AG-008 Plancha 25 mm 2 m? 30.00 51.50 1,545.00 4.79% 43.39% A
AG-007  Plancha 19 mm 2 m2 30.00 45.20 1,356.00 4.21% 47.60% A
AG-018  Tubo microbrufidos @ 2 7/8 x 6 mm 1.5 m x 10 und 3.00 450.00 1,350.00 4.19% 51.79% A
AG-006 Plancha 14 mm 2 m2 30.00 41.80 1,254.00 3.89% 55.68% A
AG-003  Perfil IPN 140 1 30.00 40.00 1,200.00 3.72% 59.40% A
AG-005 Plancha 12 mm 3m? 30.00 38.80 1,164.00 3.61% 63.01% A
AG-019  Taladro de pedestal und 6.00 150.00 900.00 2.79% 65.80% A
AG-020 Amoladora und 9.00 100.00 900.00 2.79% 68.59% A
AG-032  Unidad de potencia hidraulica und 9.00 100.00 900.00 2.79% 71.38% A
AG-041  Aditivo Gl 15.00 50.25 753.75 2.34% 73.72% A
AG-050 Paleta und 60.00 10.00 600.00 1.86% 75.58% A
AG-001  Tuboredondo @1 7/8 x 3 mm 3mx 10 und 90.00 6.25 562.50 1.74% 77.33% A
AG-047  Equipos de proteccién y seguridad set 15.00 35.45 531.75 1.65% 78.97% A
AG-010 Platinas PLT 25x12 mm 1m 90.00 5.33 479.70 1.49% 80.46% B
AG-039  Pintura anticorrosiva ol 30.00 15.45 463.50 1.44% 81.90% B



AG-016
AG-033
AG-035
AG-052
AG-023
AG-043
AG-045
AG-022
AG-044
AG-042
AG-051
AG-038
AG-049
AG-002
AG-034
AG-036
AG-031
AG-026
AG-037
AG-062
AG-053
AG-030
AG-013
AG-024

Electrodo E6011
Acoples de manguera
Control de valvulas
Extintores
Hexagonos

Guantes de cuero manga larga.

Escarpines

Llave inglesa

Mandil de cuero

Guantes de badano y cuero
Strech film

Thinner

Cajas

Tubo redondo @ 2 7/8 x 6 mm
Manguera de caucho
Bateria

Regla metélica

Entenalla

Trapo industrial

Papeleria

Cintas adhesivas
Escuadras metalicas
Tuercas de ¥2”

Martillo

21b
und
und
und
und
par
par
und
und
par
und
Lt
und
0.5mx 10 und
und
und
paq
und
Kg
paq
und
und
20
und

60.00
30.00
30.00
12.00
6.00
30.00
30.00
6.00
30.00
30.00
60.00
30.00
150.00
15.00
15.00
3.00
6.00
6.00
30.00
30.00
90.00
6.00
300.00
9.00

7.50
13.65
10.92
23.75
45.25

8.99

7.80
35.99

6.66

6.54

3.25

6.00

1.15
11.21
11.12
52.25
25.60
25.00

5.00

3.99

1.25
15.89

0.30
10.00

450.00
409.50
327.60
285.00
271.50
269.70
234.00
215.94
199.80
196.20
195.00
180.00
172.80
168.15
166.80
156.75
153.60
150.00
150.00
119.70
112.50
95.34
90.00
90.00

1.40%
1.27%
1.02%
0.88%
0.84%
0.84%
0.73%
0.67%
0.62%
0.61%
0.60%
0.56%
0.54%
0.52%
0.52%
0.49%
0.48%
0.47%
0.47%
0.37%
0.35%
0.30%
0.28%
0.28%

83.30%
84.57%
85.58%
86.47%
87.31%
88.14%
88.87%
89.54%
90.16%
90.77%
91.37%
91.93%
92.47%
92.99%
93.51%
93.99%
94.47%
94.93%
95.40%
95.77%
96.12%
96.41%
96.69%
96.97%
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AG-025 Alicate de presion und 9.00 10.00 90.00 0.28% 97.25% C
AG-057  Tornillos caja 15.00 5.45 81.75 0.25% 97.51% C
AG-061  Papel higiénico paq 15.00 5.45 81.75 0.25%  97.76% C
AG-048  Accesorios médicos y botiquin set 3.00 25.50 76.50 0.24% 98.00% C
AG-015  Arandelas de presion de Y5 « 20 300.00 0.25 75.00 0.23% 98.23% C
AG-029  Flex6metro und 12.00 5.45 65.40 0.20% 98.43% C
AG-027  Prensa en forma de C und 6.00 10.56 63.36 0.20% 98.63% C
AG-054  Marcadores caja 3.00 20.45 61.35 0.19% 98.82% C
AG-012  Pernos de }4” caja 120.00 0.50 60.00 0.19% 99.00% C
AG-014  Arandelas planas de %5 caja 300.00 0.20 60.00 0.19% 99.19% C
AG-028  Calibrador pie de rey und 6.00 9.99 59.94 0.19% 99.38% C
AG-058 Clavos caja 15.00 3.24 48.60 0.15% 99.53% C
AG-060 Escoba und 15.00 2.75 41.25 0.13% 99.66% C
AG-059  Escobilla metalica und 9.00 4.25 38.25 0.12% 99.77% C
AG-046  Articulos de limpieza set 6.00 5.42 32.52 0.10% 99.87% C
AG-056 Boligrafos caja 3.00 7.99 23.97 0.07% 99.95% C
AG-055 Lapiz caja 3.00 5.45 16.35 0.05%  100.00% C
Total 32,241.87 100%




Tabla 11. Tabla de Clasificacion ABC para costos de inventario.

Participacion . .. Cantidadde % por % Total Frecuencia
estimada Clasificacion productos  categoria Costos de Costos acumulada
0-80% A 19 30.65%  25,462.80 78.97% 78.97%
81-95% B 20 32.26%  5,145.54 15.96% 94.93%
96-100% C 23 37.10%  1,633.53 5.07% 100.00%
62 32,241.87 100.00%
30,000.00 100.00%
90.00%
25,000.00 80.00%
20,000.00 70.00%
60.00%
15,000.00 50.00%
40.00%
10,000.00 30.00%
5,000.00 20.00%
. 10.00%
0.00 L 0.00%
Figura 23. Grafica de Clasificacion ABC para costos de inventario.

Segun los céalculos emitidos en la clasificacion ABC, en los inventarios de la empresa MIMSUR
de la tabla 11 y figura 23, y considerando el nivel de importancia sobre la magnitud de sus

costos. Se observa la siguiente clasificacién de los elementos consumibles:

A. (0-80% de participacion estimada).

Se registraron 26 elementos, de los cuales equivale el 30.65% del total, pero estos elementos
absorben el 78.97% de los costos totales. Esto significa que los elementos en esta categoria son
los mas valiosos financieramente, aunque no son la mayoria, pueden significar un gran impacto

en la organizacion.



B. (81-95% de participacion estimada).

Se registraron 20 elementos, de los cuales equivale el 32.26% del total, pero estos elementos
absorben el 15.96% de los costos totales. La informacidn significa que los elementos en esta
categoria son menos valiosos financieramente que los elementos A, pero mantienen un valor

significativo en la organizacion.
C. (96-100% de participacion estimada).

Aqui se registraron 23 elementos, de los cuales equivale el 37.10% del total, pero estos
elementos absorben el 5.07% de los costos totales. Esto significa que, aunque existe varios
elementos en la categoria correspondiente, tienen un grado de importancia menor
financieramente que los elementos anteriores; por lo cual, tienen una menor importancia en la

organizacion.
5.1.3 Manual de procedimientos de inventario

Los inventarios forman parte elemental de los componentes méas valiosos y fundamentales de
una organizacién, por tal motivo es indispensable implementar ciertos procedimientos que
puedan garantizar un éptimo funcionamiento estratégico de sus unidades operativas,
permitiendo aumentar la rentabilidad y la minimizacién de los riesgos de mantenimiento,
pérdida y deterioro de elementos. Debido a ello, nace la necesidad de elaborar el siguiente
documento: Manual de procedimientos para el control de inventarios, cuya finalidad es llevar
a cabo los procedimientos en el almacén a través de la informacion obtenida en las etapas 1y
2, de tal forma que ayude a fortalecer el control interno con la indicacion de puntos estratégicos
para el excelente funcionamiento de los procesos relacionados con el manejo de los inventarios
hacia las unidades operativas; de esta manera forma, garantizar un funcionamiento 6ptimo de

los items de la empresa.

La informacién que se brindd a la organizacion estuvo enfocada en los colaboradores del area
de almacén, encargados de la recepcion y entrega de las requisiciones de servicio y los
responsables del proceso en mencidn; debiendo realizar el cumplimiento de sus funciones, y
considerando conceptos contables y de control interno. La estructura del manual de

procedimiento se presenta a continuacion:



MANUAL DE PROCEDIMIENTO PARA EL | CODIGO 001.28.06-1

@ MlMSUR S.R.L CONTROL DE INVENTARIOS VERSION 01

PROCESO ALMACEN E INVENTARIOS FECHA 28/06/2024

1. Introduccion.
Para lograr que la empresa MIMSUR S.R.L., pueda lograr mayor eficiencia, eficacia y
desempefio en el manejo y control de sus inventarios, y que permita reducir costos e
incrementar su productividad, se elabora un marco juridico, administrativo y
normativo, que permita una retroalimentacion en los procesos de gestion dentro de las
areas de competencia con la finalidad de brindar politicas, procedimientos y criterios
de accion y respuesta, facilitando el registro de forma correcta y formal del movimiento
de los elementos y bienes de la organizacion, para el inventario financiero de la
empresa; por la cual se elabor6 este documento guia.

2. Obijetivo general.
Determinar el desarrollo esquematico de un instrumento administrativo que brinde
soluciones efectivas a los procesos de registro y control de inventarios en el almacén
general y de procesos, con la finalidad de afianzar los ingresos y salida de elementos;
ademas, establecer mecanismos solidos de seguridad para la responsabilidad de los
colaboradores.

3. Alcance del Manual de procedimiento para el control de inventarios.
Mantener un acertado control de inventarios implica la administracién de los procesos
estratégicos que se inicia con la recepcion de los elementos necesarios para mantener
las operaciones empresariales en pleno funcionamiento, hasta el registro de sus
actividades, inventarios y el acondicionamiento de los elementos en un espacio
determinado, considerando las devoluciones y las observaciones.
Los colaboradores a cargo de la ejecucion del proceso de control y manejo de los
inventarios es el jefe de taller, el cual asigna como responsable de los elementos y
distribucién operativa al encargado de almacén.
Este Manual permite al &rea de operaciones conocer las actividades y responsabilidades
de las funciones del almacén general y del taller de operaciones, tal como el manejo
fisico y virtual de los elementos, la gestion de informacion confiable y la toma de
decisiones.

4. Politicas generales.
1) El control de inventarios se realizara de forma frecuente con cortes semestrales

bajo la normativa y los lineamientos establecidos en el Manual de Procedimientos

para el Manejo y Control de Inventarios de la Empresa MIMSUR S.R.L.
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2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9

El almacén general estard obligado a llevar un registro sistematico de las
transacciones de elementos en el Kardex.

El almacén general remitira un documento de cierre con toda la informacion
correspondiente al informe de entradas y salidas de los elementos de la empresa,
con su respectiva acta a peticion de la gerencia general.

En el acta deber& quedar en constancia los responsables de las acciones, tareas y
actividades de todos y cada uno de los colaboradores del almacén, con respecto al
ingreso y salida de elementos, este informe debe estar anexado por la orden de
requisicion, facturas y/o formatos establecidos de acuerdo a la competencia.

El jefe del taller y el encargado de almacén seran los encargados en hacer cumplir
las disposiciones establecidas en el Manual de Procedimientos para el Manejo y
Control de Inventarios de la Empresa MIMSUR S.R.L. y las nhormas en las que se
sustenta las bases.

Todos los movimientos de ingreso y salida del almacen general de la empresa
seran registrados en el sistema a través del kardex para demostrar de manera fisica,
claray precisa las diferencias de las existencias de los elementos.

Se realizara revisiones frecuentes para comparar las existencias en el sistema del
almacén con el reporte fisico del kardex y analizar el grado comparativo de los
elementos del almacén.

Todos los movimientos relacionados con la entrada y salida de elementos de la
empresa deberan ser aprobadas por el jefe del taller y el responsable de almacén.
El responsable del almacén debera realizar revisiones frecuentes de las tareas que

se estan realizando en el mismo almacén general y de procesos.

10) Todos los colaboradores responsables de los inventarios estan prohibidos de

transferir, regalar, eliminar, vender, desechar o poner a disposicion de otras areas
de la empresa o clientes particulares, inventarios de la propiedad a excepcion de

los movimientos aprobados por la gerencia general y bajo documentacion.

11) Las donaciones, endoso, adquisicién, herencia, transferencia, compraventa o

arriendo deberan aceptarse a través de un acta a nombre de la empresa, y se
registrardn en la misma condicién que figura en el documento, y estas deberan ser

debidamente sustentada.
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5.

6.

12) Seré responsabilidad del almacén general brindar oportunamente el registro y
presentacion efectiva de la documentacion e informacion al area de contabilidad y
gerencia general.

13) El responsable de la gestion, planificacion, organizacion y control de los
inventarios sera el jefe del taller y el responsable del almacén, quien estara bajo
las érdenes directas de la gerencia general.

14) La aplicacion y el funcionamiento del presente manual estara bajo responsabilidad
del jefe de taller y el encargado del almacén.

15) Los inventarios se realizaran de manera semestral, dos veces al afio, para este, el
area de almacén general y de procesos programara con el area administrativa las
fechas para su realizacion y emitira los lineamientos al gerente general.

Procedimiento: creacion de comité técnico de inventarios y bajas de bienes.

16) El comité tiene como funcidn, brindar asesoria sobre el analisis de costos y gastos
sobre la inspeccion, andlisis, y control de la documentacion que elabora el almacén
general sobre los inventarios de la empresa, recomendando ajustes y acciones
correctivas frente a los programas y proyectos que este realizando en cuestion de
la contabilidad de los costos y la confiabilidad de la informacién.

17) El comité debera estar integrado por el jefe de operaciones, el responsable del area
de administracion y el responsable de almacén, un miembro del area de gerencia.

18) El comité se encarga de revisar los programas y planes de trabajo, esquematizar
los dispositivos y acciones para llevar a cabo los inventarios, decidir sobre el
levantamiento de las bajas y devoluciones declarados como inservibles,
inoperantes y rechazados, asi mismo sustentar la accion a través de un acta de baja.

Procedimiento para la toma de decisiones.

19) Solo participaréa en el inventario de manera directa los colaboradores asignados.

20) El almacén general debera tener actualizado el kardex en las revisiones frecuentes
y en los programas de inventario asignados a la fecha de cierre para la
comprobacién fisica de las existencias.

21) El inventario debera ser validado por el jefe de operaciones y por el gerente
general.

22) El levantamiento del acta de inventario deberd hacerse con la toma fisica

correspondiente.
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23) El almacén general sigue influenciado a través de la metodologia 5°S y la
clasificacion ABC de los elementos, asi como los consumibles y las devoluciones.

24) El almacén general deberd hacer un corte de existencias sobre los elementos, las
unidades en proceso y los productos terminados que correspondan al dia del
inventario.

25) Se presentara una notificacion de inventario a las unidades interesadas dentro de

los quince dias habiles anteriores a la fecha.

7. Procedimiento: recepcion, registro y control de bienes elementos en el almacén general.

26) El almacén general debera registrar en el sistema todos los elementos, segln
clasificacion ABC que ingresen provenientes de proveedores, donaciones,
devoluciones y traspasos.

27) Para cada ingreso de elementos, materia prima y productos se debe generar una
orden de requisicion.

28) Todos los ingresos de proveedor se deben acompafar con factura y guia de
remision, los reportes de las devoluciones de clientes se deben ingresar con las
indicaciones pertinentes.

29) Todas las entregas parciales o totales deben estar acompafiadas por las facturas y
guias de remision.

30) El almacén general hara el ingreso posterior a realizar el control de calidad de la
mercaderia con la firma correspondiente de ambas partes.

31) La devolucion al proveedor por mercancia defectuosa o dafiada se realizard en un
maximo de 3 dias habiles posteriores a la recepcion indicada.

32) Las facturas del proveedor y entradas al sistema deberan ser enviadas

efectivamente al area contable para el registro de los inventarios.

8. Procedimiento: salidas del almacén general.

33) El almacén general debera registrar todas las salidas de los elementos de la
organizacion.

34) Laentrega de los elementos se realizara Unicamente al personal autorizado via orden
de requisicion u orden de servicio.

35) Las salidas al cliente deben registrarse por la orden de servicio debidamente
autorizada por el area de ventas y la gerencia general con la informacion
correspondiente al servicio, caso contrario no se efectuard la entrega al cliente.

36) Por cada salida se generard un reporte con un nimero sucesivo para efectos de

control interno.
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37) El almacén general debe enviar el registro de salidas al area contable para el control
interno de las salidas correspondientes.
9. Procedimiento: conciliacion contable a través del almacén general.

38) El proceso de conciliacion se realizara mensualmente o en el transcurso del mes
dependiendo de la necesidad contable.

39) La conciliacion se debe realizar por registros contables, facturas de proveedores,
entradas y salidas del almacén general.

10. Procedimiento: conciliacion de movimientos de bienes devolutivos.
40) Los reportes se realizaran de la siguiente manera:
a) Entradas: facturas de proveedores y orden de requisicion.
b) Salidas: requisiciones internas debidamente autorizadas y reportes de salidas
con guia de remision.
c) Compras: facturas y orden de ingreso a almacén general.
d) Transferencias: requisiciones del area correspondiente y reportes de entradas
a almacén general.
e) Transferencia: acta de transferencia, formato de alta y reporte de entrada por
transferencia de elementos.
11. Procedimiento: bajas de elementos.

41) La baja de elementos se realizard por disminucién de patrimonio, perdida,
deterioro, desuso u obsolescencia a través del acta correspondiente.

42) Si el elemento del inventario es por obsolescencia, se debe describir el estado
actual del bien, para lo cual se debe solicitar el mecanismo técnico y el analisis del
estado en el que se encuentra para emitir la baja.

43) Se debe emitir el informe correspondiente al comité de inventarios sobre el conteo
de las bajas para el control y la toma de decisiones.

44) Se debe brindar el informe de baja al comité de inventarios para el visto, este debe
estar firmada por la gerencia general y remitida al area de almacén general para
realizar el ajuste de salida del sistema.

12. Departamento administrativo.
a) Llevar a cabo el registro contable de los movimientos de inventarios e
incorporarlos en los estados financieros de la empresa.
b) Definir e incorporar con la gerencia general las técnicas de evaluacion de los
inventarios.

c) Conciliar mensualmente con el almacén los saldos reportados durante el mes.




5.2 Logros alcanzados
Primera etapa: Implementacion 5°S:

Los resultados analizados antes y después de la implementacién de la 5S fueron relevantes,
como se observa en la tabla 12. Consiguiendo un resultado del 81%, en comparacion con la

auditoria inicial de 33%.

Tabla 12. Resultados comparados obtenidos de la evaluacion de las 5S.
o Calificacion Calificacion
Descripcion o ]
inicial final
Tiempo en busqueda de articulos 1000 seg. 350 seg.
Identificacion de consumibles y piezas (seleccién) 35% 85%
Equipos y herramientas en su lugar, seguridad en area
AHIposY J J 35% 85%
(orden)
Limpieza del almacén general y de procesos 40% 80%
Programacion de actividades (estandarizacion) 20% 75%
Compromiso de la gerencia y almacenistas
o ) o 20% 75%
Conocimiento de la metodologia 5S (disciplina)
General 33% 81%

Los logros alcanzados en esta primera etapa son una disminucién del tiempo de despacho de
los elementos al area de operaciones de 1000 segundos a 350 segundos. Ademas de la
identificacion de los consumibles y piezas de 35% al 85% de efectividad. Asimismo, los
equipos y herramientas en su lugar mejoraron en la efectividad de un 35% a un 85%, la limpieza
mejoré en su efectividad pasando del 40% al 80%. La programacion de los procedimientos, la
estandarizacion de las actividades y el compromiso de la gerencia paso del 20% al 75% de

efectividad. Obteniendo un analisis general de efectividad del 33% al 81%.

Segunda etapa: clasificacion ABC

Los logros alcanzados en esta segunda etapa son una correcta categorizacién y clasificacién de

los elementos consumibles del almacén general estos estan armonizados de la siguiente manera:

e Para la clasificacion A, se ha logrado 19 elementos que mantienen un 30.65% de
categoria por espacio en almacén y que representa el 78.97% de los costos totales
(25,462.80).



Para la clasificacion B, se ha logrado 20 elementos que mantienen un 32.26% de
categoria por espacio en almacén y que representa el 15.96% de los costos totales
(5,145.54).
Para la clasificacion C, se ha logrado 23 elementos que mantienen un 37.10% de
categoria por espacio en almacén y que representa el 5.07% de los costos totales
(1,633.53).

Tercera etapa: Manual de procedimiento de inventario

El resultado de implementar un manual de procedimientos para el control de inventario permitié

obtener una herramienta que permite a la empresa MIMSUR S.R.L., establecer normas y

procedimientos para que los colaboradores realicen las tareas en el almacén general de manera

efectiva y consistente con la filosofia de mejoramiento continuo. Por lo cual, se obtiene lo

siguiente:

Conocer las formas de ingreso y salida de los elementos de la empresa hacia los clientes
internos y externos.

Clarificar las responsabilidades de los colaboradores.

Evitar errores y costos innecesarios.

Unificar procedimientos y estandarizarlos para obtener el mejoramiento continuo.
Implementar nuevos procedimientos para evaluar y mejorar las actividades dentro del
almacén general.

Mejorar la comunicacion entre la cadena de abastecimiento y el area de operaciones y

areas afines.

Costos de almacén:

Costos de almacén antes de la implementacion
En funcidn de las etapas de la gestion de almacén, se aplico la siguiente formula entre

la primera y quinta auditoria:

_ Ca + Co + Cme
 Capacidad promedio de almacenamiento

Ci (7)

Ci: Costo de almacén

Ca:Costo de espacio de almacenamiento

Co: Costo operativo



Cme: Costo de preparaciéon

En funcion de las etapas de la gestion de almacén, se aplicé la siguiente formula entre la primera
y quinta auditoria:

Costo de almacenamiento: el area correspondiente del almacén es de 120 m2, por lo cual se
determind un costo de espacio mensual de 4,800 soles, los datos estan establecido por el area
de contabilidad.

Tabla 13. Costo de espacio de almacenamiento.
Descripcion Cantidad (m?) Costox m*(S/)  Costo Total (S/)
Costo de espacio 120 150 18,000.00

Costos operativos: El &rea de almacén cuenta con dos auxiliares con contrato de operarios con
(S/5.00 por hora) que fueron parte de la estructura del trabajo para la obtencion de un tiempo

promedio de operacion de 168.2 s (0.046 horas).

Tabla 14. Costos operativos de almaceén.
o o Dias del
Descripcion  Requisicion  Costo x dia (S/) ) Costo Total (S/)
periodo
A 2 200 50 20,000
B 4 60 50 12,000
C 8 5 50 2,000

El costo operativo mensual, segun la tabla 14 es de S/34,000.

Costos de preparacion: Incluye la mano de obra del auxiliar de almacén, desde la ubicacion de
los elementos en almacén, hasta el traslado al area de operaciones y el trabajo de mantener

limpio el area.

Capacidad promedio de almacenamiento: para calcular la capacidad promedio de
almacenamiento, se calcul6 el area que ocupa cada zona de influencia de las descripciones de

los elementos de 94.764 m2, por el grado de clasificacion.

Se determind los costos de inventarios de la primera auditoria, obteniendo S/ 19,003.70, se
siguid los procedimientos mencionados y se adjunta en la tabla 15. De igual manera, se procede

a calcular los costos de inventarios en la quinta auditoria.



Tabla 15. Costo de almacén de la primera auditoria.

Costo de Capacidad
espacio de Costos Horas Horas Costo de  Horas Horas Costo paclc Costo de
Elementos . . Costo/hora .. . S Costo/hora .. . . promedio . Costo total
almacén  operativos (S/) totales Eficientes limpieza totales Eficientes estandar (m2) almacén
(S
A 1800000 S/ 2000000 © s 8o ¥ 510200 *® 511000 Y g31200 74 5/ 40631 S/ 25462.80
B 1800000 s 1200000 0 s/ 800 8 5 900 30 s 1000 ! s19500 7% 5/ 31065 S/ 514554
C 1800000 s/ 200000 1 s 800 4 s 4800 % 51000 8 510400 7% o 21265 S/ 1,63353
Total S/ 938.62 S/32,241.87
Tabla 16. Costo de almaceén de la quinta auditoria.
Costo de Capacidad
espacio de Costos Horas Horas Costode  Horas Horas Costo P . Costo de
Elementos ) . Costo/hora  _ .. . L Costo/hora _.. . ) promedio ) Costo total
almacén  operativos (S/) totales Eficientes  limpieza totales Eficientes estandar (m2) almacén
()
A 14,580.00 S/ 16,200.00 40 S/ 8.00 19 S/ 166.40 48 S/ 10.00 20 S/278.40  94.764 S/ 329.50 S/20,649.05

B 14580.00 S/ 9,720.00 20 S/ 8.00 10 S/ 8320 30 S/ 10.00 13 S/174.00  94.764 S/ 259.14 S/ 4,171.54

C 14580.00 S/ 1,620.00 10 S/ 8.00 5 S/ 4160 16 S/ 10.00 7 S/ 92.80 94.764 S/ 172.37 S/ 1,324.07

Total S/ 761.01 S/26,144.66




Se calculé los coste de almacén de cada elemento, segun los datos obtenidos en los costos de
operativos; se determind que los costos en la primera auditoria que fue de S/32,241.87 y la
quinta auditoria se tiene un costo de S/26,144.66.

A continuacidn, se muestra el siguiente grafico comparativo de la primera y ultima auditoria.

S/35,000.00
S/30,000.00
S/25,000.00
S/20,000.00
S/15,000.00
S/26,144.66
$/10,000.00

S/5,000.00

S/-
Primera Auditoria Quinta Auditoria

Figura 24. Comparativo entre el costo de la primera y quinta auditoria.

El impacto econdmico, como dato de la empresa, determind que en los costos totales al realizar
en la primera auditoria fue S/32,241.87. Posteriormente, en la quinta auditoria tuvo un costo de

S/ 3 525,38, obteniendo un 18.91% de reduccion de costos de inventario al 81% de eficiencia.

5.3 Dificultades encontradas

Primera etapa: Implementacion 5°S:

e Hubo una resistencia al cambio, ya que existié poco entendimiento al propdsito y visién
de la empresa, lo que hizo dificil mantener los estandares de los nuevos procedimientos
de trabajo, la dificultad se vio incrementada por la poca capacidad de los supervisores

y responsables en la metodologia 5°S.
Segunda etapa: Clasificacion ABC

e Existio una dificultad en la recopilacién de la informacion del almacén general, ya que
los datos de los elementos, recursos y resultados, no se encontraban facilmente

disponibles o medibles por las circunstancias deficientes del almacén general.



Asimismo, la recopilacion de los datos excedio el tiempo programado, motivo que pudo
incrementar los costos de los recursos para la implementacion de la metodologia ABC.

Tercera etapa: Manual de procedimiento de inventario

e La principal dificultad de implementar un manual de procedimiento de inventario fue
mantener un inventario ajustado y preciso de acuerdo a la programacién obtenida, y la
poca capacitacion de los colaboradores en relacion a la estructura de los procedimientos
implementados.

5.4 Planteamiento de mejoras

5.4.1 Metodologias propuestas
Primera etapa: Consolidacion de las 5°S:

e Se desarrolld capacitaciones constantes, estas son dirigidas por el responsable de
almacén y el jefe del taller.

e Se implement6 como herramienta el Kanban para las indicaciones fisicas visuales, asi
como como la gestion visual del almacén.

e Se capacito en Buenas Practica de Almacenamiento BPA.

Segunda etapa: Consolidacién de la clasificacion ABC

e Control efectivo de la informacién y sincronizado con el sistema virtual en funcion de
las categorias ABC.
e Relacionar los costos de cada inventario al sistema para brindar los ajustes necesarios

y optimizar la categorizacion.
Tercera etapa: Manual de procedimiento de inventario

e Estandarizar el manual de control y procedimientos de inventario para todas las areas

correspondientes.
5.4.2 Descripcion de la implementacion
Primera etapa: Consolidacion de las 5°S:

e Cursos y capacitaciones internas y externas.

e Rotulos, indicadores y colores para la gestion en almaceén.



e Certificados en BPA.

e Infraestructura tecnoldgica y sistemas informaticos.
Segunda etapa: Consolidacion de la clasificacion ABC

e Tecnologia de radiofrecuencia y rétulos de stock.

e Software de costos y presupuestos incluidos para almacén.

Tercera etapa: Manual de procedimiento de inventario

e Consolidacion del manual de control de inventarios

5.5 Andlisis

Un analisis introspectivo de la experiencia del bachiller en el area de operaciones, y
especificamente como responsable del almacén general fue la de elaborar un manual de
procedimiento para el control de inventarios en la empresa MIMSUR S.R.L., lo cual fue
fundamental para continuar con el cumplimiento de los servicios de fabricacion y reparacion
de componentes hidraulicos y neumaticos, manteniendo una disciplina y un orden establecido
con la implementacion de las 5°S, asi como una categorizacion de los elementos consumibles
para brindar el servicio efectivo a través de un conocimiento real de los costos establecidos y
la importancia del control sobre los inventarios. Por lo cual, se afiadio la creacion de un manual
de procedimientos que permita garantizar la efectividad de la entrada y salida de las unidades

hacia el almacén general.
5.6 Aporte del bachiller en la empresa y/o institucion

Todo profesional posee caracteristicas valiosas que resaltan del resto, cada individuo tiene una
gama de aptitudes y actitudes que ayudan al desempefio y a la resolucion de objetivos, los

aportes se destacan a continuacion:

a) Implementacion de la metodologia 5°S.

b) Implementacién de la categorizacion de los elementos a través de la metodologia de
costos ABC.

c) Implementacion de del manual de procedimientos para el manejo y control de

inventarios de la empresa MIMSUR S.R.L.



CONCLUSIONES

Culminada la primera etapa del desarrollo de un manual de procedimientos para el manejo y
control de inventarios de la empresa MIMSUR, que consistié en la implementacion de la
metodologia de las 5S en &rea de almacén general y de procesos, se pudo obtener un notable
cambio en la manera de gestionar los procedimientos a través del mejoramiento continuo. Se
logro elevar significativamente la efectividad del personal, los niveles de compromiso, el
trabajo de equipo, y se redujo el tiempo de despacho de los materiales consumibles. Se
asignaron responsabilidades en funcién de las celdas de trabajo, del almacén y del inventario;
se capacitdé de manera continua, anexando a los programas de induccion; de esa manera, se
obtuvo como meta un resultado significativo del 81% en analogia, con la auditoria inicial que

fue del 33%. Con la informacion obtenida se procedio a realizar los calculos de coste ABC.

La segunda etapa implementd la herramienta de inventario ABC, cuyo componente fue el
brindar una flexibilidad fundamental, ya que permite categorizar los elementos segun la
preponderancia de la organizacion, analizando el criterio de inventario mas conveniente; por lo
cual, la clasificacion A obtuvo 19 elementos, que mantuvieron un 30.65% de categoria por
espacio en el almacén general y que representa el 78.97% de los costos totales (25,462.80 $).
Para la clasificacién B, se obtuvo 20 elementos que mantuvieron un 32.26% de categoria por
espacio en almacén general y que representa el 15.96% de los costos totales (5,145.54 $). Por
altimo, se obtuvo la clasificacién C, logrando 23 elementos que mantienen un 37.10% de
categoria por espacio en almacén general, que representa el 5.07% de los costos totales
(1,633.53 $).

La gestion de inventarios se ha convertido en una herramienta fundamental para garantizar la
seguridad y proteccion de los recursos de la empresa. El &rea de almacén general garantizé la
responsabilidad del correcto funcionamiento del ingreso y salida de los elementos a los clientes
internos y externos, a través de la implementacién del procedimiento de manejo de control de
inventarios, lo que permitié unificar procesos estandarizarlos para obtener el mejoramiento

continuo, evaluando y mejorando las actividades dentro del almacén general.



RECOMENDACIONES

Fortalecer la capacitacion de los colaboradores, asignando tiempo y recurso para estimular la
creatividad de los colaboradores y orientarlo a completar la metodologia hasta implementar las
9°S.

Gestionar de forma diferenciada los elementos categorizados en la implementacion de un
sistema de gestion de inventarios ABC, que brinde beneficios econdmicos como operativos,
destacando el impacto transformador empresarial y adoptando una visién innovada para
mejorar la eficiencia y la rentabilidad de MIMSUR S.R.L.

Optimizar el Manual de Procedimientos para el Manejo y Control de Inventarios de la Empresa

MIMSUR S.R.L., con el anexo de procedimientos estandarizados a la mejora continua.
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ANEXOS

Anexo 01. 5°S

PROCEDIMIENTO TECNICO

Fecha de Emisién:
01-03-2024

Procesos:

oreonco () MIMSURSAL 2

Pagina: 1 de 2

Ndmero de revision: 2

Avrea responsable: Departamento de Operaciones

Ficha Técnica: Check List de verificacion

Evaluacion de item sobre las etapas del procedimiento

Calificacion

Seiri

El mobiliario del area de almacén general se encuentra en condiciones adecuadas.

Las vias de transito del area de operaciones estan bien sefializadas.

La diferencia de items en sistema contra fisico es condicionada.

Los elementos estan en su lugar asignado.

GBI WIN|F

El tiempo de entrega de los materiales y equipos es el adecuado.

Seiton

Los racks y estantes estan bien sefializados.

Se aplica la regla de correspondencia FIFO.

Los botes asignados para el uso de desperdicios se encuentran bien rotulado.

O | N

Los elementos se encuentran bien identificados.

Todas las identificaciones en los estantes de elementos estan actualizadas y se respetan.

Seiso

11

Las oficinas administrativas se encuentran limpio.

12

Los racks y estantes se encuentran limpio.

13

Los pisos del almacén y del taller se encuentran libre de polvo, basura y componentes.

14

Las paredes del almacén y del taller se encuentran limpio.

15

Los horarios de limpieza y mantenimiento se encuentran en la programacion de actividades.

Seiketsu

16

Todos los racks y estantes cumplen con el requerimiento de la operacion.

17

El personal operario cuenta con su implemento de seguridad correspondiente.

18

Todo los instructivos cumplen con el estandar.

19

La capacitacion esta estandarizada para el personal del area de operaciones.

20

El control de inventarios esta configurado efectivamente.

Guia de calificacion Puntaje
Muy malo 0
Malo 1
Regular 2
Bueno 3
Muy bueno 4
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Anexo 02. Toma fisica de inventarios y baja de bienes.

() MIMSUR SR

MANUAL DE PROCEDIMIENTO PARA EL
CONTROL DE INVENTARIOS

PROCESO ALMACEN E INVENTARIOS

CODIGO 001.28.06-1
VERSION 01
FECHA 28/06/2024

@ MlMSUR S R l PROCEDIMIENTO: TOMA FiSICA DE INVENTARIOS Y BAJA DE BIENES
[AAY] [ =
PROCESO: GESTION DE ALMACENES
Nro. Actividad Descripcién Registro Responsable
:
Seguln cronograma de Jefe de
2 | Programar inventario | inventarios, se realiza la toma Cronograma Operaciones/Gerente
fisica programada. General
v
3 Comunicar segun Comunicar a los interesados. Correo electrénico |Encargado de almacén
cronograma
]
Realizar los ajustes de Encargado de almacén
4 | Realizar el inventario | inventario y el analisis Base de datos 9 Y
K colaborador de almacén.
[ comparativo.
o Elab linf
i aborar el informe .
5 | Generar informe | . y Reporte Encargado de almacén
.L presentarlo en fisico.
Carpeta de
6 W Archivar documento. inventarios Encargado de almacén
devolutivos.
Si, requiere baja de elemento, < .
_q J . Area interesada de la
7 continuar, caso contrario pasar
empresa.
al numeral 22.
L F to fisico d
ici i .. . ormato fisico de < .
8 b§0I|C|t(jar b?J"’t‘_de Solicitar baja de elemento inventarios para dar Area interesada de la
lenes devolulivos devolutivo . p empresa.
| de baja.
| Recibir solicitud | Revisar so!mtud, ve'rlflcar _ !:ormato'ﬁsu:o de )
9 contra el sistema y ajustar sies |inventarios para dar |Encargado de almacén
necesario. de baja.
v Solicitar al responsable de
ici ificacio Operaciones y/o al responsable . .
10 | Solicitar certificacion | P . Y . p Correo electrénico |Encargado de almacén
del Sistema la certificacion para
dar de baja elementos.
A bv bai Aprobar baja de elementos de
11 | probarbaja | la Gerencia General y definir Acta de baja Gerencia General
modalidad de baja.
Si es donacién tecnoldgica,
12 continuar, de lo contrario pasar Encargado de almacén
a numeral 14.
_ Tramitar resolucion para Acta de donacién
13 Tramitar formalizar la donacién y entrega -\ " memoriay Encargado de almacén
resollljuon y pasar a numeral 20. y
v Para equipos y muebles,
4_ Donar bienes tramitar resolucion y remitir a
14 muebles Proceso de Gestion de Acta de donacion y |Area o empresa
Donaciones para presentacién [archivo magnético. [interesada
a Gerencia General y pasar a
numeral 20.
v
C:
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MANUAL DE PROCEDIMIENTO PARA EL

@ MlMSUR S.R.L CONTROL DE INVENTARIOS VERSION 01

PROCESO ALMACEN E INVENTARIOS

CODIGO 001.28.06-1

FECHA 28/06/2024

Y

v

Si es destruccion, continuar. De

N L
15 Destruccion .
lo contrario pasar a numeral 17.

Especialista de campo

Si . -
A Tramitar informe para formalizar
16 Tramitar el informe Ii la destruccion y pasar a Informe Encargado de almacén
numeral 20.
Si es venta, continuar. Si se
Venta? No ; ;
17 f hara por permuta pasar a Jefe de Operaciones
numeral 19.
Si

Tramitar resolucion e informar a

18 | o Realizar el tramite los principales interesados. Acta Jefe de Operaciones
. - Tramitar Resolucion para .
19 Tramitar resolucion |« . P Acta Jefe de Operaciones
formalizar la venta.
Dar de baja en Dar de baja bienes en el sistema
20 el sistema de acuerdo con el acta Reporte Jefe de Operaciones
administrativo correspondiente.
v
N Archivar . . .
21 Archivar documentos Carpeta de archivo |Jefe de Operaciones
A
22 Fin

DURACION DEL PROCEDIMIENTO

OBSERVACIONES

Para toma fisica baja de elementos y bienes devolutivos: Dos veces al
afo.
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Anexo 03. Toma fisica de inventarios y baja de bienes.

CODIGO 001.28.06-1
VERSION 01
FECHA 28/06/2024

MANUAL DE PROCEDIMIENTO PARA EL
CONTROL DE INVENTARIOS
PROCESO ALMACEN E INVENTARIOS

@) MHGUR S

() MIMSUR S,

PROCEDIMIENTO: ENTRADA DE ELEMENTOS A ALMACEN

PROCESO: GESTION DE ALMACENES

Nro. Actividad

Descripcion

Registro

Responsable

:
v

Informar el ingreso
2 de los elementos a
almacén general

Informar la entrada de
elementos al almacen indicando
elementos y responsables del
envio.

Correo electrénico

Area de la empresa,
proveedor o cliente
responsable.

A

Anexar el formato,

Formato de entrada al almacen

Formato de entrada

almacén

Si

almacen

: proveedores (en este caso al almacén
factura Odg,“'i anexar Ia factura del proveedores  |Area de la empresa,
correspondiente . -
3 P . 0 proveedor o cliente
documento equivalente y la
Formato de entrega |responsable.
orden de compra) o Formato de
- al almacen
entrega devolutivos. .
devolutivos.
v Recibir los elementos
Realizar entregade informados, verificando su .
4 | Iy Base de datos  |Encargado de almacén
elementos estado y la aprobacion para su
ingreso.
Clasificacion de Ordenar los elementos seguin
o Colaboradores de
5 elementos en el sus categorizacion en el Base de datos

almacén

A
Archivar
6 ;

Archivar los soportes de
entrega

Carpeta de archivo

Encargado de almacén

DURACION DEL PROCEDIMIENTO

OBSERVACIONES

No definido

80



Anexo 04. Proceso de salida de elementos al almacén.

() MIMSUR AL

MANUAL DE PROCEDIMIENTO PARA EL | CODIGO 001.28.06-1

CONTROL DE INVENTARIOS VERSION 01

PROCESO ALMACEN E INVENTARIOS FECHA 28/06/2024

(%) MIMSUR SR L

PROCEDIMIENTO: SALIDA DE ELEMENTOS DEL ALMACEN

PROCESO: GESTION DE ALMACENES

N°

DIAGRAMA DE FLUJO |

@CIO DEL PROCEDIMIE@

A4

SOLICITAR Y COMPLETAR FORMATO DE
FORMATA PARA LA SALIDA SALIDA
@ DE ELEMENTOS

A\

v

ENTREGAR FORMATO
AUTORIZADO AL
@ ENCARGADO DE ALMACEN

v

(EXISTENCIAS
DEL ELEMENTO?

CONSULTA EN

PREPARA LA ORDEN
Y REGISTRA EN

KARDEX KARDEX
5
v A
NOTIFICACION "NO EL KARDEX
HAY EXISTENCIA" INGRESA AL
EN SISTEMA SISTEMA
6
CONFIRMA
(ORDEN DE @ ENTREGA DEL
COMPRA? PEDIDO
7
A

FIN DEL
PROCEDIMIENTO

ORDEN DE FORMATO DE e
COMPRA AL || ORDEN DE C )
PROVEEDOR COMPRA PROCEDIMIENTO

v

CONFIRMAR
PEDIDO

10

FIN DEL
PROCEDIMIENTO

Area o departamento correspondiente

Encargado de almacén

Jefe de Operaciones y/o Gerente General
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Anexo 05. Resultado de la primera auditoria.

Empresa: |MIMSUR S.R.L. z Fecha: 10-Ene-24
Arel:l: Almacén General AUDITORIA 58 Primera Aunditoria
Resultados Puntajes .Puma}e _Pumé_’.Je
requerido requerido
0-20% |Malo 1 |Malo 18 25 9
21-40% |Regular 2 |Regular 2s 25 9
41-60% |Normal 3 |Normal 38 25 12
61-80% |Bueno 4 |Bueno 4S-58 25 8
81-100% |Muy bueno| 5 |Muy bueno Total 100 38
Seiri 1 2 3 4 5
1 |El mobiliario del 4rea de almacén general se encuenira en condiciones adecuadas. X
2 |Las vias de transito del area de operaciones estan bien sefializadas. X
3 |La diferencia de items en sistema contra fisico es condicionada. X
4 |Los elementos estan en su lugar asignado. X
5 |El tiempo de entrega de los materiales y equipos es el adecuado. X
Total 9
% 36
Criterio Regular
Seiton 1 2 3 4 5
6 |Los racks y estantes estan bien sefializados. X
7 |Se aplica la regla de correspondencia FIFO. X
8 |Los botes asignados para el uso de desperdicios se encuentran bien rotulado. X
9 |Los elementos se encuentran bien identificados. X
10|Todas las identificaciones en los estantes de elementos estan actualizadas y se respetan. X
Total 9
Y% 36
Criterio Regular
Seiso 1 2 3 4 5
11|Las oficinas administrativas se encuentran limpio. X
12 |Los racks y estantes se encuenfran limpio. X
13|Los pisos del almacén y del taller se encuentran libre de polvo, basura y componentes. X
14|Las paredes del almacén y del taller se encuentran limpio. X
15|Los horarios de limpieza y mantenimiento se encuentran en la programacion de actividades. X
Total 12
% 48
Criterio Normal
Seiketsu - Shitzuke 1 2 3 4 5
16|Todos los racks y estantes cumplen con el requerimiento de la operacion. X
17|El personal operario cuenta con su implemento de seguridad correspondiente. X
18|Todo los instructivos cumplen con el estandar. X
19|La capacitacion esta estandarizada para el personal del area de operaciones. X
20 |El control de inventarios esta configurado efectivamente. X
Total 8
% 32
Criterio Regular

Seleccion— 36%
%

80%
38% 60%
General ‘2"83/0 Orden
0 36%
32% 48%
Estandarizacion Limpieza
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Anexo 06. Resultado de la segunda auditoria.

Empresa: |MIMSUR S.R.L. 4 Fecha: 12-Feb-24
Area: Almacén General AUDITORIA 58 Segunda Auditoria
Resultados Puntajes .Puma..Je .Puma..Je
requerido | requerido
0-20% |Malo 1 |Malo 18 25 12
21-40% |Regular 2 |Regular 28 25 13
41-60% |Normal 3 |Normal 38 25 14
61-80% |Bueno 4 |Bueno 4S8-58 25 11
81-100% |Muy bueno| 5 |Muy bueno Total 100 50
Seiri 1 2 3 4 5
1 |El mobiliario del area de almacén general se encuentra en condiciones adecuadas. X
2 |Las vias de transito del area de operaciones estan bien sefializadas. X
3 |La diferencia de items en sistema contra fisico es condicionada. X
4 |Los elementos estan en su lugar asignado. X
5 |El tiempo de entrega de los materiales y equipos es el adecuado. X
Total 12
% 48
Criterio Normal
Seiton 1 2 3 4 5
6 |Los racks y estantes estan bien seflalizados. X
7 |Se aplica la regla de correspondencia FIFO. X
8 |Los botes asignados para el uso de desperdicios se encuentran bien rotulado. X
9 |Los elementos se encuentran bien identificados. X
10| Todas las identificaciones en los estantes de elementos estan actualizadas y se respetan. X
Total 13
% 52
Criterio Normal
Seiso 1 2 3 4 5
11|Las oficinas administrativas se encuentran limpio. X
12|Los racks y estantes se encuentran limpio. X
13|Los pisos del almacén y del taller se encuentran libre de polvo, basura y componentes. X
14|Las paredes del almacén y del taller se encuentran limpio. X
15]Los horarios de limpieza y mantenimiento se encuentran en la programacion de actividades. X
Total 14
% 56
Criterio Normal
Seiketsu - Shitzuke 1 2 3 4 5
16| Todos los racks y estantes cumplen con el requerimiento de la operacion. X
17|El personal operario cuenta con su implemento de seguridad correspondiente. X
18|Todo los instructivos cumplen con el estandar. X
19|La capacitacion esta estandarizada para el personal del area de operaciones. X
20|El control de inventarios esta configurado efectivamente. X
Total 11
% 44
Criterio Normal
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Anexo 07. Resultado de la tercera auditoria.

Empresa: |MIMSUR S.R.L. z Fecha: \ 12-Mar-24
Area: Almacén General AUDITORIA 58 Tercera Auditoria
Resultados Puntajes ) P“ma_.J ¢ .Puma..J ¢
requerido | requerido
0-20% |Malo 1 |Malo 18 25 15
21-40% |Regular 2 |Regular 28 25 15
41-60% |Normal 3 |Normal 38 25 15
61-80% |Bueno 4 |Bueno 48-58 25 14
81-100% |Muy bueno| 5 |Muy bueno Total 100 59
Seiri 1 2 3 4 5
1 |El mobiliario del area de almacén general se encuentra en condiciones adecuadas. X
2 |Las vias de transito del area de operaciones estan bien sefializadas. X
3 |La diferencia de items en sistema contra fisico es condicionada. X
4 |Los elementos estan en su lugar asignado. X
5 |El tiempo de entrega de los materiales y equipos es el adecuado. X
Total 15
% 60
Criterio Normal
Seiton 1 2 3 4 5
6 |Los racks y estantes estan bien sefializados. X
7 |Se aplica la regla de correspondencia FIFO. X
8 |Los botes asignados para el uso de desperdicios se encuentran bien rotulado. X
9 |Los elementos se encuentran bien identificados. X
10| Todas las identificaciones en los estantes de elementos estan actualizadas y se respetan. X
Total 15
% 60
Criterio Normal
Seiso 1 2 3 4 5
11|Las oficinas administrativas se encuentran limpio. X
12|Los racks y estantes se encuentran limpio. X
13|Los pisos del almacén y del taller se encuentran libre de polvo, basura y componentes. X
14|Las paredes del almacén y del taller se encuentran limpio. X
15]Los horarios de limpieza y mantenimiento se encuentran en la programacion de actividades. X
Total 15
% 60
Criterio Normal
Seiketsu - Shitzuke 1 2 3 4 5
16| Todos los racks y estantes cumplen con el requerimiento de la operacion. X
17|El personal operario cuenta con su implemento de seguridad correspondiente. X
18|Todo los instructivos cumplen con el estandar. X
19|La capacitacion esta estandarizada para el personal del 4rea de operaciones. X
20|EI control de inventarios esta configurado efectivamente. X
Total 14
% 56
Criterio Normal
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Anexo 08. Resultado de la cuarta auditoria.

Resultados Puntajes ‘Pumz? N ‘Puma;|e
requerido | requerido
0-20% |Malo 1 |Malo 1S 25 18
21-40% |Regular 2 |Regular 28 25 17
41-60% |Normal 3 |Normal 38 25 19
61-80% |Bueno 4 |Bueno 48-58 25 17
81-100% |Muy bueno| 5 |Muy bueno Total 100 71
Seiri 1 2 3 4 5
1 |El mobiliario del area de almacén general se encuentra en condiciones adecuadas. X
2 |Las vias de transito del area de operaciones estan bien sefializadas. X
3 |La diferencia de items en sistema contra fisico es condicionada. X
4 |Los elementos estan en su lugar asignado. X
5 |El tiempo de entrega de los materiales y equipos es el adecuado. X
Total 18
% 72
Criterio Bueno
Seiton 1 2 3 4 5
6 |Los racks y estantes estan bien sefializados. X
7 |Se aplica la regla de correspondencia FIFO. X
8 |Los botes asignados para el uso de desperdicios se encuentran bien rotulado. X
9 |Los elementos se encuentran bien identificados. X
10| Todas las identificaciones en los estantes de elementos estan actualizadas y se respetan. X
Total 17
% 68
Criterio Bueno
Seiso 1 2 3 4 5
11|Las oficinas administrativas se encuentran limpio. X
12|Los racks y estantes se encuentran limpio. X
13|Los pisos del almacén y del taller se encuentran libre de polvo, basura y componentes. X
14|Las paredes del almacén y del taller se encuentran limpio. X
15|Los horarios de limpieza y mantenimiento se encuentran en la programacion de actividades. X
Total 19
% 76
Criterio Bueno
Seiketsu - Shitzuke 1 2 3 4 5
16| Todos los racks y estantes cumplen con el requerimiento de la operacion. X
17|El personal operario cuenta con su implemento de seguridad correspondiente. X
18| Todo los instructivos cumplen con el estandar. X
19|La capacitacion esta estandarizada para el personal del drea de operaciones. X
20|EI control de inventarios esta configurado efectivamente. X
Total 17
% 68
Criterio Bueno
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Anexo 09. Resultado de la quinta auditoria.

Empresa: |MIMSUR S.R.L. 4 Fecha: ‘ 16-May-24
Area: Almacén General AUDITORIA 58 Quinta Auditoria
Resultados Puntajes ‘P“mé.Je ‘Puma;|c
requerido | requerido
0-20%  [Malo 1 |Malo 18 25 21
21-40% |Regular 2 |Regular 28 25 20
41-60% |Normal 3 |Normal 38 25 22
61-80% |[Bueno 4 |Bueno 48-58 25 21
81-100% |Muy bueno| 5 |Muy bueno Total 100 84
Seiri 1 2 3 4 5
1 |El mobiliario del érea de almacén general se encuentra en condiciones adecuadas. X
2 |Las vias de transito del 4rea de operaciones est4n bien seflalizadas. X
3 |La diferencia de items en sistema contra fisico es condicionada. X
4 |Los elementos estan en su lugar asignado. X
5 |El tiempo de entrega de los materiales y equipos es el adecuado. X
Total 21
% 84
Criterio Muy bueno
Seiton 1 2 3 4 5
6 |Los racks y estantes estan bien sefializados. X
7 |Se aplica la regla de correspondencia FIFO. X
8 |Los botes asignados para el uso de desperdicios se encuentran bien rotulado. X
9 |Los elementos se encuentran bien identificados. X
10|Todas las identificaciones en los estantes de elementos estan actualizadas y se respetan. X
Total 20
Yo 80
Criterio Bueno
Seiso 1 2 3 4 5
11|Las oficinas administrativas se encuentran limpio. X
12|Los racks y estantes se encuentran limpio. X
13|Los pisos del almacén y del taller se encuentran libre de polvo, basura y componentes. X
14|Las paredes del almacén y del taller se encuentran limpio. X
15|Los horarios de limpieza y mantenimiento se encuentran en la programacion de actividades. X
Total 22
% 88
Criterio Muy bueno
Seiketsu - Shitzuke 1 2 3 4 5
16|Todos los racks y estantes cumplen con el requerimiento de la operacion. X
17|El personal operario cuenta con su implemento de seguridad correspondiente. X
18|Todo los instructivos cumplen con el estandar. X
19|La capacitacion esta estandarizada para el personal del area de operaciones. X
20|El control de inventarios esta configurado efectivamente. X
Total 21
% 84
Criterio Muy bueno

Quinta Auditoria

0So/eleccién
0 0
80% 84%
60%
General 402/0 Orden
84% 20%
0% 80%
- - - - 88%
Estandarizacion Limpieza

84%
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Anexo 10. Autorizacion de la empresa.

AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION DE EMPRESA

Fecha: 11 de noviembre de 2024
Estimado/a Victor Raul Choque Crux:

Por lo presente, yo, ARTURO RONNY ORDOREZ BARRIOS, ideniificaodo con DNI No.
04749951 . ocluando en mi colidad de Gerente General de lo empresa MIMSUR S.R.L
can RUC No. 20533139222 ubicado en calle Moquegua N.* 847 deparfamento C, disirito
ILO, provincia ILO, departamento de Mogquegua, outorzo formaimente el uso de los
datos e informacion proporcionados por nuesira empresa para el propdsito especifico
del desarrollo del Trabajo de suficienciao profesional pora optar el filulo profesional en o
Universidod Continental - Perd.

Los catos compartidos incluyen:
Nombre y RUC de lo empresa

Usta de proveedores de materiales e Insumos
Lsta de clienles

Encuesia a colaboradores

Costo de implementacién

Entendemos que estos datos serdn utiizados Unicamente para el fin mancionado y serdn
manejodos de acuerdo con los normativas legales vigentes sobre privacidad y
proteccion de dalos personales. Nos comprometemos a colaborar en caso de que se
raquiera alguna infarmacién adicional durante el desarolio de la investigacién.

Asimismo, confiomos en que se respelard la confidencialidod de la informacién
proporcionada y que, una vez concluido la investigocion, los dalos no sendn ufilizados
para ofros fines sin nuesiro consentimiento pravio por escrito.

Firmo esta carfa en representacion de la ampresa, oulorizando &l uso de nuestros datos
seg0n lo especificado.

Sin mds, ogrodecemos su inferés y estomos a disposicién para cualquier consulto
adicional.

Alentamenta,

Cel 981981981
aordonaz@mimsur. com.pe
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