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Resumen

En la actualidad ain existen empresas que confunden calidad con cantidad debido a los
costos de materiales, pero el proceso de compras no solo termina con la orden de compra o la
entrega de pedidos, se debe hacer un analisis general de la problematica y ver si en verdad esta

metodologia es rentable o no para la empresa.

En el presente trabajo tiene como objetivo determinar las mejores opciones para la empresa
Balanzas Vegasystems S.A.C. con el fin de optimizar el proceso de compras y almacén, pero
sobre todo en optimizar el uso de los materiales utilizados para sus balanzas para pesar

camiones y reducir los costos de pérdidas que actualmente existen en el proceso.

Para el logro de los objetivos se propone las metodologias JIT y S5, las cuales seran de vital
importancia en el trabajo de investigacion ya que nos permitiran reducir los niveles existentes

de materiales en el almacén y contar con un orden adecuado optimizando el espacio de este.

Se creara un stock de seguridad y se reduciran la cantidad de compras, basandose en
compras solo por proyecto, tomando en cuenta los tiempos de fabricacion y evitar los cuellos

de botella que puedan crearse durante el proceso.

El presente trabajo evaluara alternativas de solucién para reducir las pérdidas de materiales
y se propondran metodologias a implementar con el fin de optimizar los procesos de compras

y abastecimiento de la empresa Balanzas Vegasystems S.A.C.
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Abstract

At present there are still companies that confuse quality with the amount due to the costs of
materials, but the purchasing process not only ends with the purchase order or the delivery of
orders, you must make a general analysis of the problem and see if in This methodology is

really profitable or not for the company.

The purpose of this work is to determine the best options for the company Balanzas
Vegasystems S.A.C. in order to optimize the purchasing process and warehouse, but especially
in the optimization of the use of the materials used for their scales to weigh trucks and reduce

the costs of losses that currently exist in the process.

For the achievement of the objectives, JIT and S5 methodologies are proposed, which will
be of vital importance in the research work since they will reduce the levels of materials in the

warehouse and have an adequate order optimizing the space of this.

A safety stock will be created and the amount of purchases will be reduced, based on
purchases only per project, taking into account manufacturing times and avoiding bottlenecks

that can be created during the process.
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Introduccion

Actualmente nos encontramos en un mundo que esta en constante cambio, buscando innovar
y estar a la vanguardia, por lo que este trabajo de suficiencia profesional tendrd como objetivo
disefiar una mejora en el proceso de compras y abastecimiento de la empresa Balanzas
Vegasystems S.A.C., la cual se dedica a la fabricacion, mantenimiento, calibraciéon y
comercializacion de balanzas de todo tipo, desde 0.0001 mg hasta 900 ton.

En el capitulo | se mencionan los datos basicos de la empresa tales como su giro, tamafio,
historia, mision, vision, clientes, entre otros.

En el capitulo Il se identificaran los problemas generales y especificos. Debido a que la
empresa esta en crecimiento se han incrementado las compras para las distintas areas, por lo
que el proceso actual de compras y abastecimiento esta siendo ineficiente para la empresa ya
que ocasiona retrasos, confusiones e incluso hasta perdidas.

Para analizar esta problematica es necesario de mencionar sus causas, las cuales son el
exceso de compras y el mal ingreso de los materiales al almacén. Se entiende por excesos de
compras a las compras que se realizan al por mayor las cuales generan una sobre saturacion del
almacén lo que tiene como consecuencia el deterioro de los materiales ocasionando pérdidas

monetarias.

En el capitulo 111 se mencionan las bases tedricas las cuales estan enfocadas en los posibles
métodos de solucion de la problematica. Se toma en consideracion conceptos, investigaciones

antiguas relacionadas al tema, entre otros.

Finalmente en el capitulo IV se identifica el tipo de investigacion y se propone el méetodo

seleccionado a utilizar para erradicar la problematica en mencion.



Capitulo I: Generalidades de la empresa

1.1. Datos generales

Nombre: Balanzas Vegasystems S.A.C.

RUC: 20538778690

Tipo Contribuyente: Sociedad Andnima Cerrada

Fecha de inicios de actividades: 13/01/2011

1.2. Nombre de la empresa

Balanzas Vegasystems S.A.C.

1.3. Ubicacion de la empresa

Direccién Fiscal:
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Figura 1. Ubicacion de la empresa (Fuente: Google Maps)



1.4.  Girode laempresa
Balanzas Vegasystems se dedica a la fabricacion, mantenimiento, calibracion vy

comercializacién de balanzas de todo tipo, desde 0.0001 mg hasta 900 ton.

1.5. Tamafo de la empresa

Es una pequefia empresa que cuenta con 16 trabajadores

1.6. Breve resefia histérica de la empresa

BALANZAS VEGASYSTEMS es una empresa 100% peruana especializada en la
fabricacion, mantenimiento, calibracién y comercializacion de balanzas de todo tipo, desde
0.0001 mg hasta 900 ton.

La combinacién de un alto conocimiento técnico y la creciente necesidad de implementar
tecnologia de punta en los sistemas de pesaje dio nacimiento a nuestra empresa, la cual cuenta
con mas de 60 afios de experiencia en el sector.

A lo largo de su historia, nuestra empresa ha proporcionado soluciones a casi todos los
sectores respondiendo a todas las necesidades del mercado. Brindar productos y servicios de
gran calidad constituye el eje principal de nuestra filosofia, motivo por el cual hemos
desarrollado una red mundial de alianzas con marcas procedentes de paises como Alemania,
Australia, Espafia y EE.UU.

Caracterizada desde sus inicios por una investigacion sostenida y aplicada sobre la base de
un crecimiento orientado al cliente, nuestra empresa se ha convertido hoy en dia en una marca

con vocacion internacional.



1.7.  Organigrama

GERENTE GENERAL

RESPONSABLE DE { ASERORIA CONTABLE Y LEGAL }

ADMINISTRACION Y

FINANZAS

RESPONSABLE DE
RECURSOS HUMANOS

GERENTE DE OPERACIONES GERENTE COMERCIAL

ASISTENTE DE RESPONSABLE DE SOPORTE
OPERACIONES TECNICO

‘ DEPARTAMENTO TECNICO ‘ ANALISTAS DE SISTEMAS

LOGISTICO EJECUTIVA DE VENTAS Y SERVICIOS

l RESPONSABLE ]

RESPONSABLE DE Tl ‘

Figura 2. Organigrama de la empresa (Fuente: Balanzas Vegasystems S.A.C.)

1.8.  Misién, vision y politica
1.8.1. Misién
Ofrecer soluciones basadas en KNOW-HOW EN TECNOLOGIA DIGITAL, optimizando

y maximizando los mercados de nuestros clientes.

1.8.2. Vision
Ser su socio estratégico en materia de pesaje y ofrecerles soluciones personalizadas durante

todo el proceso de venta y postventa.

1.8.3. Politica
o Politica de seguridad y salud en el trabajo

Balanzas Vegasystems S.A.C. es una empresa dedicada a la fabricacién, mantenimiento,
calibracién y comercializacion de todo tipo de balanzas. Consciente sobre los peligros y los
riesgos a los cuales se encuentran expuestos sus colaboradores, clientes proveedores y

contratistas en el desarrollo de sus actividades, se compromete a:



- Brindar las condiciones de trabajo seguras, bajo la aplicacion de normas y deberes de
higiene y seguridad en sus instalaciones e identificacion, evaluacién y control de los peligros
y riesgos presentes, que puedan afectar a la salud e integridad de los colaboradores.

- Promover la consciencia y la participacion de la seguridad y salud en el trabajo, con el
fin de prevenir los accidentes, incidentes y enfermedades ocupacionales, mediante la adopcién
de programas, actividades y procedimientos acordes a la naturaleza de las tareas y procesos
desarrollados en la empresa.

- Cumplir con la normativa legal vigente, compromisos internos y otros requisitos de
seguridad y salud en el trabajo que suscriba.

- Divulgar y concientizar la presente politica a todos los colaboradores y las partes
interesadas, para su conocimiento y participacion activa en el desarrollo del Sistema de gestion
SST.

- Establecer programas de mejora continua del Sistema de Gestion y desempefio de la
Seguridad y Salud en el Trabajo, asi como la compatibilidad e integracion con otros sistemas.

- Apoyar la gestion del supervisor de seguridad y salud en el trabajo.



Figura 3. Politica de SST (Fuente: La empresa)



1.9. Productosy clientes

1.9.1. Productos

e —
Balanza Precio-Peso Balanza Precio-Peso Balanza Precio-Peso Balanza Contadora
con impresora con pantalla tactil
< ,a‘ 3
\‘@ 8 =
Ultramicrobalanzas Balanzas Analiticas Balanzas de Precision Balanzas de

Oro y Quilates

Figura 4. Balanzas comerciales (Fuente: pagina web de la empresa)

Pesaje a Bordo Dinamico

LOS nuevos sistemas de pesaje Dinamico ITW, permiten conocer la cantidad exacta de material que se suministra a cada momento. También realizan de
forma automatica y dindmica la pesada, sin interrupcion del proceso de carga.

Una de las principales caracteristicas del Sistema de pesaje Loader, es su facil manejo y gran robustez para trabajos en ambientes o entornos dificiles,
COMO SON Canteras, Minas, puertos etc, gracias a su IP 66/67 y su carcasa de goma ABS.

Existen 2 versiones : iTW PLUS e ITW BASIC

Figura 5. Pesaje a bordo (Fuente: pagina web de la empresa)



BALANZAS
PARA TRENES

La gama de balanzas de riel de VEGASYSTEMS
incluye vanas opciones para pesaje por eje,
vagones y/o totalidad del tren, Ofrecemos
balanzas para pesaje estatco y/o en movimiento
Nuestros  sistemas Iinnovadores de  gran
precision, no requieren de obra civil y se Instalan
&n tan sélo 30 minutos.

CHECK-WEIGHERS

Disefado para pesar en movimiento, las
balanzas Check-Weighers permiten verificar y
clasificar productos envasados por peso, segun
bandas de tolerancia programables.

Gracias a su disefto flexible, nuestros productos
son adaptables a multiples propésitos.

BALANZAS PARA
GANADO

Con nuestras balanzas de ganado electrénicas es
posible realizar el pesaje de sus animales en
forma indnvidual o colectiva, No importa que tpo
de ganado necesite pesar, (Vacuno, Bowino,
Equino, Porcino) ni siquiera la canudad de
cabezas, en BALANZAS VEGASYSTEMS contamos
con la biscula para ganado electrdnica que
mejor se adapie a sus necesidades

BALANZAS PARA FAJAS
TRANSPORTADORAS

Sistemas de pesaje de 3ita precision para el
control y pesaje de matenal en movimiento con
un diseff'o no inwrusivo y adaptable a las
necesidades del chente.

BALANZAS DE PLATAFORMA

Ofrecemos una amplia gama de balanzas de
plataforma con capacidad de hasta 10 toneladas,
Disefladas a su medida, nuestras balanzas son
completamente personalizables y a se adaptan a
1as condiciones que usted requiera: resistentes al
3gua, de gran resistencia a choques, explosion
proof (ATEX), exc...

BALANZAS PARA
TANQUES Y SILOS

Sistemas de pes3aje para tanques y siles
vertcales u horizontales, con capacidad hasta
mas de 100 toneladas. Este sistema cuenia
desde una hasta cuatro celdas de carga digitales,
permitiendo una mayor precisién y un
mantenimiento sencillo gracias a su construcadn
robusta,

Opcién para Ststemas Antiexplosivos (Ex)

BALANZAS PARA
MONTACARGAS

La balanza para montacargas es ideal para un
pesaje exacto de mercaderia entrante y saliente,
para e monitoreo de pérdidas y &l control de
calidad. Nuestro sistema de pesaje estd
disenado para ser colocado en cualquier tpo de
montacargas, con una aka resistencia & las
sobrecargas y 3 1as colisiones,

BALANZAS COLGANTES

De gran movilidad gracias al funcionamiento a
bateria, sU construccidon compacta y su pes
reducido les permiten adecuarse a diferentes
tipo de locales (produccion, almaceén, expedicion,

etc.)

Q

BALANZAS
ENSACADORAS

Sistema de simple operatividad y optimo
rendimiento para #l pesaje de todo producto
granulado que se deslice por gravedad. El
matenal se pesa directamente én la bolsa
controlando su carga con un sistema de
compuertas de doble corte con accionamiento
neumatico para maxima precision, El pesaje
mediante celdas de carga ofrece un minimo
desgaste y bajo mantenimiento

Figura 6.

Balanzas industriales (Fuente: pagina web de la empresa)




Balanzas Concreto - Metalicas

Capacidades: 20 hasta 150 tonelada
Plataforma: Concreto - Metalica

Instalacion: Permanente / Temporal

Medidas: Segun requerimientos del cliente
Sistema: Digital - Computarizado

Tipo: A Ras de piso - Sobrepiso

Clase: IP68 - Altamente resistentes al agua

Balanzas Especial Zonas Mineras

Capacidades: 20 hasta 150 toneladas

Plataforma: Metdlica - Concreto

Disefio: Especialmente concebidas para condiclones extremas
Instalacion: Permanente / Temporal

Medidas: Segun requerimientos del cliente

Sistema: Digital - Computarizado

Tipo: A Ras de piso - Sobrepiso

Clase: P68 - Altamente resistentes al agua

Balanzas Totalmente Metalicas

Capacidades: 20 hasta 150 toneladas
Plataforma: Totalmente Metélica

Instalacion: Permanente / Temporal

Medidas: Segun requerimientos del cliente
Sistema: Digital - Computarizado

Tipo: A Ras de piso - Sobrepiso

Clase: IP68 - Altamente resistentes al agua

Balanzas Eje x Eje

Capacidades: 20 hasta 50 toneladas por EJE

Plataforma: Metdlica - Concreto

Instalacién: Permanente / Temporal

Sistema: Digital - Computarizado

Tipo: A Ras de piso - Sobrepiso

Clase: IP68 - Altamente resistentes al agua

Figura 7. Balanzas para pesar camiones (Fuente: pagina web de la empresa)



Balanzas Eje x Eje - Slim

Capacidades: 30 toneladas por EJE

Plataforma: Slim (54 mm de altura)

Instalacién: Permanente / Temporal

Sistema: Digital

Tipo: Aras de piso

Clase: IPE8 - Altamente resistentes al agua

Balanzas Eje x Eje - Ultra Portatil

Capacidades: 20 hasta 40 toneladas por EJE

Plataforma: Ultra Slim (desde 18 mm de altura)
Instalacién: Portatl

Sistema: Digital - Inaldmbrico

Tipo: Sobrepiso

Clase: IP67 - Altamente resistentes a la intemperie

BALANZAS ALTO TONELAJE MINERO

A diferencia de una bascula estandar totalmente cubierta, las balanzas de la gama VEGASYSTEMS son portatiles y estan compuestas
por una combinacién de plataformas individuales que miden la carga en cada rueda del camion minero. ZSu disefio modular les
permite ser configuradas para pesar cualquier marca y modelo de camién.

Figura 8. Balanzas para pesar camiones (Fuente: pagina web de la empresa)

1.9.2. Clientes

Balanzas Vegasystems S.A.C. cuenta con un amplio mercado, introduciéndose en el sector
minero, medico, ganadero, entre otros, teniendo como principales clientes a:

- MINERA LAS BAMBAS S.A.

- KIMBERLY-CLARK PERU S.R.L.

- DP WORLD CALLAO S.R.L.
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Capitulo 11 — planteamiento del problema

2.1.  Descripcion de la Situacion de la Problematica

Actualmente en la empresa se esta registrando una gran cantidad de dafios y pérdidas en
algunos materiales solicitados por el area de produccion. Estos materiales son principalmente
perneria y aceros, los cuales debido a la humedad del ambiente se oxidan ocasionando dos
situaciones en donde existen materiales que ya no tienen solucién y deben ser dados de baja, y
otra donde deben ser llevados a zincar nuevamente ocasionando costos de transporte y
Servicios.

Otro de los materiales que se han visto afectados son las pinturas y lubricantes ya que estas
son perecibles y muchas veces vencen antes de ser utilizadas.

El proceso de compras y abastecimiento de la empresa consiste en lo siguiente:

RECEPCION REQUERIMIE INGRESO AL

COMPRA DESPACHO
O.C.CLIENTE NTO ALMACEN

Figura 9. Proceso del area de compras y abastecimiento (Fuente: Elaboracion propia)

Toda compra se realiza previa orden de compra del cliente, luego el area involucrada emite
su requerimiento al &rea de compras y esta ve las opciones para abastecer lo antes posible al

solicitante.
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2.2. Formulacién del problema

El proceso de compras se estd basando en compras al por mayor ya que de esta forma el
precio de los materiales disminuye, sin embargo, esto esta teniendo como consecuencia el
deterioro y perdida de los materiales ya que al ser en su mayoria piezas metalicas estan
propensas a oxidarse, ademas que la saturacion del almacén implica que la materia prima
oxidada sufra golpes entre si provocando dafos irreparables.

De la misma forma, esta metodologia de compras esté afectando a los productos perecibles,
ademas de que el almacenero da salida a los materiales dependiendo de su facilidad y no por

tiempos de ingresos.



2.2.1. Diagrama de Ishikawa
Figura 10. Diagrama de Ishikawa

MATERIAL ENTORNO

Desorden del almacén7

Calidad de los materiales Falta de personal

Materiales erroneos
para su uso

Proveedores no Saturacion del almacén

cumplen con los . .
estandares Espacio ineficiente PERDIDADE

MATERIA PRIMA
Exceso de pedidos UTILIZADA EN LA
- FABRICACIONDE
—— LAS BALANZAS
) L PARA PESAR
Errénea rotacion de stock CAMIONES

Falta de capacitacion <=——

Errébnea proyeccién de materiales

carecimiento de un . . .
Mal registro historico de <~———

método f
materiales
Uso inadecuado de los materiales Erréneo sistema de
. compras
Personal irresponsable —<—;
Falta de capacitacion
METODO MEDIDA

Fuente: Elaboracion propia

12
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El 90% de las perdidas estan enfocadas en los materiales utilizados para la fabricacion de
las balanzas para pesar camiones, por lo que se realizé un analisis de la problematica realizando
una revision quincenal de los materiales en el almacén enumerando las causas de los dafios y

pérdidas de los materiales con frecuencia trimestral.

Tabla 1
Causas y frecuencias
CAUSAS FRECUENCIA

Desorden en el almacén 2
Saturacion del almacén 6
Errdnea proyeccion de materiales 1
Rotacion inadecuada de materiales 5
Calidad de materiales 1
Uso inadecuado de los materiales 1

Causas de pérdidas de materiales (Fuente: Elaboracion propia)

En el trimestre se realizaron 6 revisiones en las cuales se pudo conocer lo siguiente:

o Durante la revision 1y 4 se observo que el almacén no cumplia con los estandares de
orden y limpieza necesarios.

o Entodo el trimestre el almacén se vio saturado de materiales, lo que implica un espacio
reducido para los materiales.

o La cantidad de materiales a necesitar para la fabricacion de las distintas balanzas se
encuentran registrados, por lo que en solo una oportunidad se solicité una cantidad erronea de
materia prima, pero fue minima.

o Elalmacenero da salida a los ultimos materiales ingresados, dejando los materiales mas

antiguos en stock.
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o Los materiales pasan por una revision antes de ser aceptados, aunque siempre existe un
margen de error minimo en el cual se puede aceptar un material erréneo.

o Se registrd en una oportunidad el mal uso de los materiales, utilizandose pernos
zincados para pruebas en las balanzas atn en proceso de fabricacion, ocasionando el deterioro

de los pernos utilizados.

2.2.2. Diagrama de Pareto

Enfocandonos en los datos anteriores se decidié proceder con el diagrama de Pareto para

poder atacar los problemas principales.

Se procede a ordenar las causas por orden descendente tomando como base el nimero de

frecuencia de las causas:

Tabla 2
Diagrama de Pareto
N° Causas Frecuencia Porcentaje Porcentaje
Acumulado
1 Saturacién del almacén 6 38% 38%
2 Rotacion inadecuada de materiales 5 31% 69%
3 Desorden en el almacén 2 13% 81%
4 Erronea proyeccion de Materiales 1 6% 88%
5 Calidad de materiales 1 6% 94%
6 Uso inadecuado de materiales 1 6% 100%

Total 16 100%

Fuente: Elaboracidn propia

Una vez ordenadas, enumeradas las causas y de haber hallado los porcentajes acumulados

se procede con el diagrame de Pareto:
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DIAGRAMA DE PARETO

40% 120%

35% .
— 100%
30% /
25% — 80%
0

20% 60%

0,
15% 40%

10%
"I B
(]
0% 0%
1 2 3 4 5 6

N Porcentaje 38% 31% 13% 6% 6% 6%
==@==Porcentaje acumulado 38% 69% 81% 88% 94% 100%

I Porcentaje  ==@==Porcentaje acumulado

Figura 11. Diagrama de Pareto (Fuente: Elaboracion propia)

En el andlisis del diagrama de Pareto tenemos que ver dénde se concentra el 80% de las causas,

gue aproximadamente en nuestro caso corresponde con las 3 primeras causas.

2.2.3. Problema Principal
¢De qué manera se puede reducir las pérdidas de las materias primas utilizadas para la
fabricacion de las balanzas para pesar camiones en la empresa “Balanzas Vegasystems

S.A.C.”?

2.2.4. Problemas Secundarios

o ¢De qué forma podemos reducir el nivel de materiales ingresados al almacén de
Balanzas Vegasystems S.A.C.?

o ¢Cual es lamanera correcta de entregar los materiales al area de produccion en Balanzas
Vegasystems S.A.C. para una correcta rotacion de stock?

o ¢Como se puede mantener ordenado el almacén de Balanzas Vegasystems S.A.C.?
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2.3. Objetivo general y objetivos especificos

2.3.1. Objetivo General
Disefiar una propuesta de mejora para el &rea de compras para reducir las pérdidas de las
materias primas utilizadas para la fabricacion de las balanzas para pesar camiones en la empresa

“Balanzas Vegasystems S.A.C.”.

2.3.2. Objetivos Especificos

o Implementar el sistema Just In Time (JIT) para reducir el nivel de materiales ingresado
al almacen en Balanzas Vegasystems S.A.C.

o Implementar el sistema Just In Time (JIT) para crear un stock de seguridad y eliminar
la rotacion inadecuada de materiales en Balanzas Vegasystems S.A.C.

o Implementar la metodologia de las 5S para mantener el orden en el almacén de Balanzas

Vegasystems S.A.C.

2.4.  Delimitacién del Estudio
La investigacion se centrard exclusivamente en el area de logistica de la empresa Balanzas

Vegasystems S.A.C. en el afio 2019.

2.5.  Justificacion e Importancia de la Investigacion

2.5.1. Justificacion Teorica
Se estima que mediante el desarrollo de la presente investigacion se reduciran las perdidas
relacionadas con las materias primas utilizadas en las balanzas para pesar camiones y mejorara

la gestion de abastecimiento de la empresa.

Considerando las bases tedricas mencionadas podemos afirmar que es necesario utilizar
distintas metodologias para optimizar la gestioén de pedidos y asi utilizar de manera eficiente

los recursos de la empresa.
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2.5.2. Justificacion Practica

El presenta trabajo de investigacion es de suma importancia ya que se podra reducir las
pérdidas de materiales y generar un ahorro en el proceso de compras, mediante un analisis en
donde se consideraran las cantidades compradas y las utilizadas por proyecto para poder hacer
un balance 6ptimo de la gestion de abastecimiento y de esa forma contar con una planificacion

de pedidos real.

2.5.3. Justificacion Metodologica
Para lograr los objetivos mencionados se deberéa utilizar técnicas cualitativas mediante las
cuales se podran obtener los datos bases para poder identificar la fuerza de compras y asi

proponer las técnicas adecuadas para la optimizacion del proceso de compras.

2.5.4. Importancia

Esta investigacion se centrard en asegurar que los materiales para la fabricacion de las
balanzas para pesar camiones sean utilizados de manera 6ptima, de forma que se puedan reducir
costos y pérdidas de materia prima, ademas de garantizar la calidad de sus productos utilizando
materiales que no seran expuestos a los distintos factores ambientales que promueven el

deterioro de la materia prima.

Este estudio utilizard distintos métodos como el JIT, FIFO y las 5S para cambiar la
metodologia de compras y por ende reducir stocks en almacén, permitiendo ademas crear un
stock minimo necesario para no retrasar el proceso de fabricacién de las balanzas y reducir el
lead time entre pedidos al solicitar los materiales restantes para el proyecto incluyendo el

reabastecimiento del stock minimo.
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2.6. Alcance y Limitaciones (si corresponde)

2.6.1. Alcance
El presente trabajo de investigacion se realizaré en el departamento de logistica de

Balanzas Vegasysytems S.A.C.

2.6.2. Limitaciones
Uno de los principales factores limitantes para la implementacion de la presente propuesta
es la falta de personal, ya que solo se cuenta con dos personas que se encargan de todo el

departamento de logistica de la empresa.

Del mismo modo, el factor dinero también nos obstaculiza con ejercer el plan ya que

dependemos del sustento y aprobacion de la gerencia.



19

Capitulo 111 — marco tedrico

3.1. Marco Historico

3.1.1. Antecedentes de las compras

Las compras tienen una historia que va de la mano de la historia misma del hombre,
empezaron cuando se realizo el primer trueque o el cambio de alguna de pertenencia por la

posesion de una propiedad ajena.

“La compra ha sido siempre bésica para el progreso y la riqueza del hombre, tratese de su
progreso o riqueza personal o como parte de sus funciones ya organizadas en grupo”.

(Mercado, 2004, pag. 14)

3.1.2. Historia del Just in time

“La técnica que denominamos sistema de produccion de Toyota vio la luz después del
término de la Segunda Guerra Mundial, de nuestros diversos esfuerzos por ponernos al nivel
de la industria automovilistica de las naciones occidentales avanzadas, sin la ventaja de

disponer de fondos ni de espléndidas instalaciones”.

“Uno de nuestros fines mas importantes fue el aumento de la productividad y la disminucion
de los costes. Para alcanzar este objetivo, pusimos el acento en la idea de eliminar de las

fabricas toda clase de funciones innecesarias”

“La técnica del Kanban, como medio para realizar la produccién just in time, la idea y el
método de la nivelacion de la produccién y la automatizacion (jidoka), etc., se crearon de

manera empirica en los centros de fabricacion”. (Monden, 1996, pag. 13)
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3.2. Bases teoricas

3.2.1. Compras

Segun (Mercado, 2004) nos dice que:

o Objetivos: Los objetivos fundamentales de toda compra pueden resumirse del modo
siguiente:

1. “Mantener la continuidad de abastecimiento”.

2. “Hacerlo con la inversion minima en existencia”.

3. “Evitar duplicidades, desperdicios e inutilizacién de los materiales”.

4. “Mantener los niveles de calidad en los materiales. Basandose en lo adecuado de los
mismo para el uso a que se destinan”.

5. “Procurar Materiales al precio mas bajo posible compatible con la calidad y el servicio
requeridos”.

6. “Mantener la posicion competitiva de la empresa y conservar el nivel de sus beneficios
en lo que a costos de material se refiere”.

o Importancia Econdmica de las compras: Las compras son importantes por las siguientes
razones:

1. “No es posible hacer ventas apropiadas a menos que los materiales empleados en la
fabricacion se adquieran a un costo final proporcional al que obtienen los competidores”™.

2. “Laoperacion eficiente de cualquier industria depende de la renovacion adecuada de la
inversion. El departamento de compras tiene que asegurar la recepcion de los materiales
adecuados cuando se necesiten, en las entidades adecuadas para la produccion o venta, y hacer
las entregas a tiempo. A su vez, no debe aumentar las inversiones mas alla del inventario
necesario para cubrir las necesidades y mantener un coeficiente de seguridad razonable™.

3. Por sus estrechos contactos con otras muchas compafiias y con el mercado en general,

compras esta en situacion de aconsejar a la empresa sobre:
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a) “Nuevos materiales que pueden usarse con ventaja para sustituir a los que se emplean
en ese momento™.

b) “Nuevas lineas o surtidos posibles de productos para afiadir a la produccion”.

c) “Variaciones en las tendencias, ya sea en precios 0 en otros aspectos que pueden afectar
las ventas de la empresa”.

d) “Aumento del crédito de la empresa dentro del area en que se desenvuelve”.

3.2.2. Técnica5S

Segun (Hernandez & Idoipe Vizan, 2013, pags. 36-41), nos dice que:

“La implementacion de las 5S tiene por objetivo evitar que se presenten los siguientes

sintomas disfuncionales en la empresa y que afectan, decisivamente, a la eficiencia de esta”:

1. “Aspecto sucio de la planta: maquinas, instalaciones, técnicas, etc”,

2. “Desorden: pasillos ocupados, técnicas sueltas, embalajes, etc”.

3. “Elementos rotos: mobiliario, cristales, sefiales, topes, indicadores, etc.”

4. “Falta de instrucciones sencillas de operacion.”

5. “Numero de averias mas frecuentes de lo normal.”

6. “Desinterés de los empleados por su area de trabajo.”

7. “Movimientos y recorridos innecesarios de personas, materiales y utillajes.”

8. “Falta de espacio en general”
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Autodisciplina Crear habito
Estandarizacian Tindo siempre igual
Limpieza Mo Bmpiar mas, sino evitar que se ensuche
Orden Un lugar para cada cosa v cada cosa en su lugar

Seleceitn Distinguir entre o que es necesario v no lo es

Figura 12. 5S (Fuente: (Hernandez & Idoipe Vizan, 2013))

o Eliminar (Seiri)

“La primera de las 5S significa clasificar y eliminar del area de trabajo todos los elementos
innecesarios o inutiles para la tarea que se realiza. La pregunta clave es: “;es esto es 1til o
inatil?”. Consiste en separar lo que se necesita de lo que no y controlar el flujo de cosas para
evitar estorbos y elementos prescindibles que originen despilfarros como el incremento de
manipulaciones y transportes, pérdida de tiempo en localizar cosas, elementos o materiales
obsoletos, falta de espacio, etc. En la practica, el procedimiento es muy simple ya que consiste
en usar unas tarjetas rojas para identificar elementos susceptibles de ser prescindibles y se

decide si hay que considerarlos como un desecho”.
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o) Ordenar (Seiton)

“Consiste en organizar los elementos clasificados como necesarios, de manera que se
encuentren con facilidad, definir su lugar de ubicacion identificandolo para facilitar su
busqueda y el retorno a su posicidn inicial”. La actitud que méas se opone a lo que representa
seiton, es la de “ya lo ordenaré mafiana”, que acostumbra a convertirse en “dejar cualquier cosa

en cualquier sitio”. La implantacion del seiton comporta:

« “Marcar los limites de las areas de trabajo, almacenaje y zonas de paso.”

« “Disponer de un lugar adecuado, evitando duplicidades; cada cosa en su lugar y un lugar

para cada cosa”.

“Para su puesta en préactica hay que decidir donde colocar las cosas y como ordenarlas
teniendo en cuenta la frecuencia de uso y bajo criterios de seguridad, calidad y eficacia. Se
trata de alcanzar el nivel de orden preciso para producir con calidad y eficiencia, dotando a los

empleados de un ambiente laboral que favorezca la correcta ejecucion del trabajo”.

o Limpieza e inspeccion (Seiso)

“Seiso significa limpiar, inspeccionar el entorno para identificar los defectos y eliminarlos,

es decir anticiparse para prevenir defectos”. Su aplicacién comporta:

* “Integrar la limpieza como parte del trabajo diario”.

* “Asumir la limpieza como una tarea de inspeccién necesaria”.

« “Centrarse tanto o mas en la eliminacion de los focos de suciedad que en sus

consecuencias”.

* “Conservar los elementos en condiciones optimas, lo que supone reponer los elementos

que faltan (tapas de maquinas, técnicas, documentos, etc.), adecuarlos para su uso mas eficiente
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(empalmes rapidos, reubicaciones, etc.), y recuperar aquellos que no funcionan (relojes,
utillajes, etc.) o que estan reparados provisionalmente”. Se trata de dejar las cosas como “el

primer dia”.

“La limpieza es el primer tipo de inspeccién que se hace de los equipos, de ahi su gran
importancia. A través de la limpieza se aprecia si un motor pierde aceite, si existen fugas de
cualquier tipo, si hay tornillos sin apretar, cables sueltos, etc. Se debe limpiar para inspeccionar,

inspeccionar para detectar, detectar para corregir”.

“Debe insistirse en el hecho de que, si durante el proceso de limpieza se detecta algun
desorden, deben identificarse las causas principales para establecer las acciones correctoras que
se estimen oportunas. Otro punto clave a la hora de limpiar es identificar los focos de suciedad
existentes (como los lugares donde se producen con frecuencia virutas, caidas de piezas,
pérdidas de aceite, etc.) para poder asi eliminarlos y no tener que hacerlo con tanta frecuencia,
ya gue se trata de mantener los equipos en buen estado, pero optimizando el tiempo dedicado

a la limpieza”.
o Estandarizar (Seiketsu)

“La fase de seiketsu permite consolidar las metas una vez asumidas las tres primeras “S”,
porque sistematizar lo conseguido asegura unos efectos perdurables. Estandarizar supone
seguir un método para ejecutar un determinado procedimiento de manera que la organizacion
y el orden sean factores fundamentales. Un estandar es la mejor manera, la mas préactica y facil
de trabajar para todos, ya sea con un documento, un papel, una fotografia o un dibujo. El
principal enemigo del seiketsu es una conducta erratica, cuando se hace “hoy si y mafiana no”,

lo méas probable es que los dias de incumplimiento se multipliquen”
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Su aplicacion comporta las siguientes ventajas:

» Mantener los niveles conseguidos con las tres primeras “S”.

* Elaborar y cumplir estandares de limpieza y comprobar que éstos se aplican correctamente.

* Transmitir a todo el personal la idea de la importancia de aplicar los estandares.

* Crear los habitos de la organizacion, el orden y la limpieza.

« Evitar errores en la limpieza que a veces pueden provocar accidentes.

Para implantar una limpieza estandarizada, el procediendo puede basarse en tres pasos:

 Asignar responsabilidades sobre las 3S primeras. Los operarios deben saber qué hacer,

cuando, dénde y como hacerlo.

* Integrar las actividades de las 5S dentro de los trabajos regulares.

* Chequear el nivel de mantenimiento de los tres pilares. Una vez se han aplicado las 3S y
se han definido las responsabilidades y las tareas a hacer, hay que evaluar la eficiencia y el

rigor con que se aplican.

o Disciplina (Situé)

“Situé se puede traducir por disciplina y su objetivo es convertir en habito la utilizacion de
los métodos estandarizados y aceptar la aplicacién normalizada. Su aplicacion esta ligado al
desarrollo de una cultura de autodisciplina para hacer perdurable el proyecto de las 5S. Este
objetivo la convierte en la fase mas facil y mas dificil a la vez. La més facil porque consiste en
aplicar regularmente las normas establecidas y mantener el estado de las cosas. La mas dificil
porque su aplicacion depende del grado de asuncion del espiritu de las 5S a lo largo del
proyecto de implantacién. El lider de la implantacion lea establecera diversos sistemas o

mecanismos que permitan el control visual, como, por ejemplo: flechas de direccion, rétulos
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de ubicacion, luces y alarmas para detectar fallos, tapas transparentes en las maquinas para ver

su interior, utillajes de colores segun el producto o la maquina, etc.”
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Figura 13. Resumen de la técnica 5S (Fuente: (Hernandez & ldoipe Vizéan, 2013))

3.2.3. Justintime (JIT)

Segun el (Instituto uruguayo de Normas Técnicas, 2009, pag. 110), nos dice que:

“El sistema de produccion justo a tiempo se orienta a la eliminacion de actividades de todo
tipo que no agregan valor, y al logro de un sistema de produccion agil y suficientemente flexible
que dé cabida a las fluctuaciones en los pedidos de los clientes”. “Al momento preciso” no
significa cumplir en tiempo.” Cumplir en tiempo” significa que podemos fabricar y entregar
nuestros productos a los clientes justo cuando necesitan comprarlos. Por lo tanto “Al momento

preciso “significa “Podemos hacerlo correctamente”.
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Los principales objetivos del Justo a Tiempo (JIT) son:

1. Atacar las causas de los principales problemas
2. Eliminar despilfarros
3. Buscar la simplicidad

4. Disenfar sistemas para identificar problemas

Las técnicas de JIT son aplicables no s6lo a la industria manufacturera sino a la de servicios.

Por otro lado, (Martinez Reyes, 1993, pags. 11-14) nos indica las ventajas de la metodologia

JIT:

o Reduccién del tamafio de los lotes

“Es evidente que cuando se ordenan lotes méas grandes, el promedio de inventario serd mayor
y se pagard mas por el concepto de almacenaje. Por lo tanto, si se quiere que los costos por
concepto de almacenaje disminuyan, s6lo es necesario ordenar cantidades de material mas

pequefias, con mas frecuencia. Pero los pedidos mas frecuentes también tienen su costo. En

las fabricas, cada vez que una parte 0 componente se ordena de nuevo, hay un costo de

preparacion. Preparar una maquina para realizar un componente en especial, implica a

menudo colocar pesadas matrices en su lugar y efectuar ajustes. Luego se hace una pieza de

prueba y el inspector la verifica. La inspeccién de la primera pieza revela con frecuencia algun

defecto, hay que hacer ajustes y a veces transcurren horas antes de que los ajustes sean los
correctos y se proceda a la produccién. La mano de obra que se utiliza en la preparacion, mas
las partes echadas a perder y los costos indirectos pueden hacer crecer los costos de

preparacion.”
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“Hay un tamarfio del lote econdmicamente correcto: ni tan grande que dé lugar a un costo
excesivo de manejo, ni tan pequefio que dé lugar a un costo excesivo de preparacion. La

cantidad media se conoce con el nombre de Lote Econémico (LE) o corrida econémica.”

“La férmula del LE data de 1915 aproximadamente, cuando fue desarrollada
independientemente por R E. Harris y R. H. Wilson. Durante afios él LE ha sido una piedra
angular de la administracion del inventario”. Sin embargo, es hora de descartar parte del

adiestramiento en él LE. Los japoneses dan dos razones para ello:

1. EIl costo de manejo y preparacion son solo dos costos evidentes. La calidad, el
desperdicio, la motivacién y responsabilidad del trabajador y la productividad en la fabricacion
también resultan afectados substancialmente por el tamafio de los lotes que se fabrican.

2. El costo de preparacion es real y significativo, pero no inalterable. La mayoria de los
costos de preparacién se pueden reducir.

o Reduccion de los tiempos de preparacion

“La alteracion de las maquinas herramientas comerciales para lograr una preparacion rapida
se realiza con mucha frecuencia en la industria japonesa, pero los japoneses no se detienen ahi.
En muchos casos la solucion del problema de tiempo de preparacion consiste en retirar la
méaquina comercial y hacer que los fabricantes de herramienta de la compafiia construyan sus
propias maquinas. Las disefiadas ahi mismo pueden ser para uso especial, livianas, faciles de
mover y de bajo costo”. Ademas, el tiempo de preparacion se puede reducir a cero. Es decir,
todo lo que tiene que hacer el trabajador, es cargar y descargar.

o Reduccidn de los costos de la orden de compra

“Los japoneses han atacado los costos de la orden de compra con el mismo ardor que los
costos de preparacion. Una manera de reducir los costos de la orden de compra es simplificando
el proceso de compra. Los compradores norteamericanos tienen un arsenal de trucos bien

conocidos para reducir los tramites de compra: pedidos generales, compras sin abastecimiento,
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contrato con proveedores, caja chica, listas aprobadas de proveedores, etc. Pero los
compradores y vendedores norteamericanos se quedan asombrados cuando oyen hablar de los
limites a los que han llegado los japoneses en cuanto a reducir las actividades de compra. Las
compafiias de compras llevan un control estricto de las compafiias proveedoras, de modo que
hay menor necesidad de recurrir a varias de las actividades de compra normales en
Norteamérica. Por ejemplo, los proveedores japoneses, rutinariamente hacen entregas de partes
una o mas veces a diario grandes fabricantes de equipo original y la cantidad entregada se

puede variar cada dia mediante una simple llamada telefonica.”

3.2.4. Kanban

Segun el (Hernandez & ldoipe Vizan, 2013, pags. 75-77) nos dice que:

“El sistema consiste en que cada proceso retira los conjuntos que necesita de los procesos
anteriores y éstos comienzan a producir solamente las piezas, subconjuntos y conjuntos que se
han retirado, sincronizandose todo el flujo de materiales de los proveedores con el de los
talleres de la fabrica y, a su vez, con la linea de montaje final. Las tarjetas se adjuntan a
contenedores o0 envases de los correspondientes materiales o productos, de forma que cada
contenedor tendra su tarjeta y la cantidad que refleja la misma es la que debe tener el envase o
contenedor”

“De esta forma, las tarjetas Kanban se convierten en el mecanismo de comunicacion de las
ordenes de fabricacion entre las diferentes estaciones de trabajo. Estas tarjetas recogen
diferente informacion, como la denominacion y el cddigo de la pieza a fabricar, la
denominacion y el emplazamiento del centro de trabajo de procedencia de las piezas, el lugar
donde se fabricara, la cantidad de piezas a producir, el lugar donde se almacenaran los articulos

elaborados, etc.”
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Figura 14. Esquema del sistema Kanban (Fuente: (Hernandez & ldoipe Vizéan, 2013))

Figura 15. Ejemplo de modelo Kanban (Fuente: (Hernandez & Idoipe Vizan, 2013))
Se distinguen dos tipos de kanbans:

 El kanban de produccion, que indica qué y cuanto hay que fabricar para el proceso
posterior.
* El kanban de transporte, que indica qué y cuanto material se retirard del proceso anterior

La principal aportacion del uso de estas tarjetas es conseguir el reaprovisionamiento tnico del

material vendido, reduciéndose de este modo, los stocks no deseados
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3.3. Investigaciones

3.3.1. Tesis01

(Ramirez Cortés, 2017) en su tesis para obtener el grado de Magister en Gerencia de
Operaciones, titulada “Identificacion y reduccion de los niveles de desperdicio, desde la
perspectiva de lean manufacturing en la empresa flowserve Colombia s.a.s” en la cual demostro
que las implementaciones de indicadores para medir desperdicios permiten detectar perdidas

de dinero implicitas en los procesos.

3.4. Marco Conceptual

3.4.1. Compras

Segun (Montoya, 2002, pag. 34) nos dice que:

“En términos generales por compra se llama a la accion de adquirir u obtener algo a cambio
de un precio establecido. El acto de comprar es una de las actividades humanas mas antiguas y
casi una de las primeras para alimentarse o enriquecerse que desplegaron los hombres para
satisfacer la que correspondiese. Porque, por ejemplo, sucede que en algunos negocios o
comercios mas que en la venta, es decir, mas que lo mucho que pueda venderse, el secreto del
éxito estara en la compra, ya que si yo compro o dispongo a un bajo valor algo que todos

quieren, seguramente, haré buenas diferencias.”

“En cualquier organizacion, las compras son una actividad altamente calificada y
especializada. Deben ser analiticas y racionales para lograr los objetivos de una acertada
gestion de adquisiciones que se asume en adquirir productos y servicios en la cantidad, calidad,
precio, momento, sitio y proveedor justo o adecuado, buscando la maxima rentabilidad para la
empresa y una motivacion para que el proveedor desee seguir realizando negocios con su

cliente.”
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Capitulo IV — Metodologia

4.1. Tipoy nivel de investigacion
4.1.1. Tipo de Investigacion

Este trabajo cuenta con las caracteristicas de una investigacion no experimental con
enfoque cuantitativo ya que nos basaremos en observar toda la problemaética sin manipular las

variables mencionadas.

4.1.2. Nivel de Investigacion
Segun el alcance del objetivo general y de los objetivos especificos, el estudio de este

trabajo cumple con las caracteristicas de una investigacion de nivel descriptiva.

4.2.  Poblacion, muestra y muestreo (si corresponde)
4.2.1. Poblacién
La poblacidn de esta investigacion esta conformada por las materias primas utilizadas en

la fabricacion de las balanzas para pesar camiones en la empresa “Balanzas Vegasystems

S.A.C”

4.2.2. Muestra

La muestra utilizada para esta investigacion esta conformada por el total de materias
primas existentes en el almacén de la empresa “Balanzas Vegasystems S.A.C.”

4.3. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

4.3.1. Técnicas

Las principales técnicas que se utilizaran son:

o Observacion no experimental
o Entrevistas
o Reuniones
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4.3.2. Instrumentos de recoleccién de datos

Se utilizardn como instrumentos:

o Guia de observaciones
o Cuestionario
o Chuck Lista

4.4. Procesamiento de datos
Los datos recolectados seran procesados mediante un formato Excel en donde se

analizaran los resultados para la toma de decisiones.

5. Analisis critico y planteamiento de alternativas

5.1. Determinacion de alternativas de solucién
Se define como alternativas de solucidn el sistema de compras JIT y la implementacion de

la metodologia de las 5S ya que nos permitiran lograr los objetivos del presente trabajo.

Se descarta como alternativa el método FIFO debido a que una vez implementado el JIT se
reducira en gran parte la cantidad de piezas en el almacén, lo cual reduce la saturacion de

stock y por ende no se necesitara una rotacion continua de stock.

5.2. Evaluacion de alternativas de solucion
El presente trabajo tiene como objetivo principal reducir las pérdidas de materias primas,
por lo que, segun los procesos utilizados en el area de logistica de la empresa, podemos

determinar las siguientes alternativas:

1. Implementar sistema de compras JIT

Como lo mencionamos anteriormente, en la empresa se esta aplicando una metodologia de
compras erronea en la empresa, en donde estan canalizando la mayor cantidad de materias
primas sin considerar como estas pueden verse afectadas por el tiempo y ambiente. Este sistema

nos permitira:
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- Reducir los niveles de inventarios en la empresa
- Reducir las pérdidas de materias primas

- Determinar el stock minimo de seguridad

2. Implementar la metodologia 5S

En el almacén de la empresa no existe un orden de las materias primas, lo cual aumenta los
tiempos de entrega al no saber la ubicacién de los items e incluso se pueden dafiar entre si. La
implementacion de la metodologia 5S nos permitira:

- Eliminar desperdicios

- Clasificar los productos

- Reduccion de pérdidas de materiales

- Optimizacidn de tiempos de entrega

6. Prueba de disefio
6.1.  Justificacion de la propuesta elegida

Las propuestas antes mencionadas nos ayudaran a lograr los objetivos propuestos ya que al
no contar con un proceso de compras adecuados el almacén esta saturado ya que esta enfocado
a la compra de materiales por cantidad y asi reducir los costos, pero esto tiene un gran impacto
sobre la empresa ya que no solo ocupa un gran espacio en el almacén, sino que también aumenta
la cantidad de piezas deterioradas incurriendo en una cantidad considerable de pérdidas, por lo
que se considera que utilizar el JIT es la mejor forma de optimizar los recursos utilizados en la
fabricacion de las balanzas, disminuyendo la gran cantidad de materiales ingresados al almacén

y reduciendo las pérdidas de materiales

Actualmente el almacén no cuenta con la correcta clasificacion, lo que se define como la

segunda causal de las perdidas, ya que, al no contar con un orden, los materiales se golpean
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entre si ocasionando pérdidas, por lo que la propuesta referente a la aplicacién de la
metodologia 5S es la mas recomendable, lograremos mejorar el orden del almacén, clasificar

los materiales y optimizar el espacio de este.

6.2. Desarrollo de la propuesta elegida

6.2.1. JIT

Actualmente la empresa cuenta con un almacén pequefio, en el cual se ingresan los
materiales para los servicios de reparacion, mantenimiento y fabricacién de las distintas
balanzas. Si bien es cierto, los materiales para los distintos servicios se pueden almacenar sin
ningdn inconveniente, pero en el caso de la materia prima como los aceros, perneria,
soldadura, entre otros que son utilizados para las balanzas camioneras estan en frecuente

deterioro y estan teniendo un gran impacto en el costo de fabricacién de las balanzas.

Segun el Kardex podemos observar que en el almacén se cuenta con 189 items, pero existe
una saturacion de stock, lo cual identificamos como uno de las principales causas que

ocasionan el incremento en el costo de fabricacion.
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Figura 16. Kardex (Fuente: La empresa)

Aplicando el JIT en la empresa tendremos como principales objetivos:

1. Eliminar las piezas defectuosas que se encuentren en el almacén

2. Calcular la rotacion de los materiales

3. ldentificar los tiempos criticos de ingreso de materiales

4. Establecer fechas concretas con los proveedores para la entrega de pedidos
5. ldentificar el stock minimo de los items que estan propensos al deterioro

6. Reducir el tiempo de fabricacién de las balanzas
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Eliminar las piezas defectuosas que se encuentran en el almacén

El primer paso consiste en eliminar los elementos defectuosos, en este caso los
principales materiales son los pernos, los capuchones (aceros), las pinturas vencidas,
entre otros.

Los capuchones son la base de las celdas electronicas de la balanza, estos se usan
como soporte para que puedan captar el peso, estas al estar mucho tiempo en el almacén
y al minimo contacto con el acero se oxidan por lo que se decidié retirarlos del almacén
para que pasen por el tratamiento de nitruracién, en donde se eliminaran las impurezas
de estas piezas y al ingresar nuevamente al almacén estaran protegidas por una capa de
papel film y asi evitar contacto con otros materiales dafiados.

En el caso de la perneria, se debieron separar las piezas deterioradas, de las de buen
estado; en el caso de las deterioradas existe un porcentaje de las cuales se pueden
rescatar llevandolas al torno para que les quiten la capa de 6xido y luego llevarlas a
zincar, pero otras al estar oxidadas y estar expuestas a golpes debido a la gran cantidad
que existen en el almacen ya no tienen solucidn, pues se pierde la rosca.

Por otro lado, las pinturas vencidas deben ser desechadas ya que estan secas.



Figura 17. Almacén Balanzas Vegasystems (Fuente: La empresa)
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° Identificar la rotacién de los materiales
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La empresa tiene como objetivo reducir costos, pero en un erréneo intento se baso

en comprar gran cantidad y asi obtener un menor precio. Para tener una mejor

perspectiva de la cantidad de productos que estan siendo afectados por esta metodologia

de compras se optd por utilizar el indicador de rotacién de stock:

Ratio de rotacion de inventario =

Aprovisionamientos

Existencias

Tomaremos como muestra 5 de las principales materias primas para calcular la rotacion de

stock que existe en el almacén:

Tabla 3
Rotacion de materiales
N° Descripcion Aprovisionamiento Prom. Ratio Rotacion
Inventario
Mensual
1 Perno 1" x 3" 500 66 7.58 1.58
2 Tuerca 1" 500 66 7.58 1.58
3 Aceros 100 32 3.13 3.84
4 Soldadura 400 100 4 3.00
5 Pinturas 9 2 4.5 2.67

Ingreso de materiales anuales (Fuente: Elaboracion Propia)

El aprovisionamiento es la cantidad de ingreso de material que hubo en el ultimo afio, el

promedio del ingreso mensual se puede sacar de dos formas, sacando el promedio de todos los

saldos de cada mes del afio y dividiéndolos entre 12 o sumar el saldo inicial del inventario con

el saldo final y dividirlo entre dos, en este caso agarramos los saldos mensuales y los

promediamos.
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Como resultado nos da la ratio, el cual se le divide a la cantidad de meses para ver la rotacion
anual que tiene el material en mencion, por ejemplo, el item n°1 nos indica que en el Gltimo
afio (2018) hubo un total de ingresos de 500 pernos, y un promedio del saldo mensual de los
pernos es de 66, lo cual nos indica que la salida de estos eran aproximadamente cada 1.58

meses, el tiempo suficiente para que se oxiden y deterioren.

Para poder definir el stock minimo primero debemos saber el total de material que ingresa
en la fabricacién de la balanza y que cantidades son necesarias al inicio, medio y final del

proceso.

o Identificar los tiempos criticos de ingreso de materiales

La materia prima base para la fabricacion de las balanzas para pesar camiones son las
estructuras, es decir, las vigas Hy canales U, el cual demora entre 3 a 4 dias, una vez ingresadas,
se cortan a la medida y de los sobrantes se sacan piezas de 30 cm x 20 cm X %2 las cuales son
utilizadas para la fabricacion de los 8 insertos metalicos, los cuales son los primeros en ser
enviados al cliente ya que son utilizados en las obras civiles. Para la fabricacion de estos son
necesarios 16 pernos de 1” x 3” con sus respectivos pernos. Durante todo este proceso las
planchas metalicas y los aceros son llevadas al torno para su transformacion. Posteriormente
se inicia con la fabricacion de toda la plataforma de la balanza, lo cual nos indica que en el dia
5 de la fabricacion es donde se debe entregar la mayor cantidad de materiales que ingresan en

el resto del proceso.
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Tabla 4
Materia prima para la fabricacion de las balanzas
ftem Cantidad Descripcion
1 6 Canal U 12" x 21 Ib x 65"
2 3 Canal U 12" x 20.7 Ib
3 40 Pernos G-8 1"x3"
4 40 Tuerca G-8 1"
5 24 Perno G-2 5/8 x 2"
6 24 Tuerca G-2 5/8"
7 12 Plancha 3/4 x 20cm x 30cm
8 8 Plancha 3/4 x 7.5cm x 29cm
9 8 Plancha 3/4 x 25cm x 29 cm
10 16 Capuchones
11 5 Soldadura supercito 1/8
12 15 Soldadura supercito 5/32
13 2 Soldadura cellocord 1/8
14 10 Soldadura cellocord 5/32
15 2 Disco de corte
16 2 Disco de desbaste
17 9 Fierros corrugados de 3/8 x 9m
18 3 Pintura anticorrosiva gris
19 4 Pintura amarilla MD Gloss

Materia prima (Fuente: Elaboracién Propia)

Se estima que al tener todos los materiales en el tiempo correcto se puede reducir los tiempos

de fabricacion de la balanza en un promedio de 2-3 dias, ya que actualmente el tiempo total

para este es de 30 dias debido a diversos motivos tales como falta de material por deterioro o

procesos adicionales de estos para su uso como por ejemplo zincado, torneado, etc. Por este

motivo se propone el siguiente diagrama en donde se reducen los tiempos:
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DIAGRAMA GANTT - FABRICACION DE BALANZA ESTANDAR

Seleccione un periodo para resaltarlo a la derecha. A continuacién hay una leyenda que describe el gréfico. Periodoresaltado: 3 7/ Duracién del plan [ inicio real ;] % completado ¥ el (fuera del plan) 9% Completado (fuera del plan)
INICIO DEL " " PORCENTAJE
ACTIVIDAD DURACION DEL PLAN INICIO REAL DURACION REAL
PLAN COMPLETADO ~ PERIODOS
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Ingreso de vigas 1 4 1 ) 100%
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insertos
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Soldado de 10 5 10 3 100% -
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Pintado de » N 2 3 100% -
plataformas

Figura 18. Diagrama Gantt - Fabricacidn de balanza estandar (Fuente: Elaboracién Propia)

o Establecer fechas concretas con los proveedores para la entrega de pedidos

El fin de estas alianzas es enfocar la cantidad de compras a la cantidad exacta necesaria para
la fabricacién de una balanza para pesar camiones. Actualmente existen tiempos establecidos
con los proveedores con fechas de entrega de materiales, por lo que definimos como materiales

criticos por tiempo de entrega:

o Perneria: 7 dias
o Aceros: 10 dias
o Planchas: 3 dias

o Fierro corrugado: 2 dias
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El resto de materiales contamos con proveedores que los entregan con 24 horas de

anticipacion.

Tabla s

Materiales Balanzas Camioneras

item Cantidad Descripcion Fecha  cantidad Restante
entrega
1 6 Canal U 12" x 21 |Ib x 65" Dia 4 6 -
2 3 Canal U 12" x 20.7 Ib Dia 4 3 -
3 40 Pernos G-8 1"x3" Dia5 16 24
4 40 Tuerca G-8 1" Dia5 16 24
5 24 Perno G-2 5/8 x 2" Dia7 24 -
6 24 Tuerca G-2 5/8" Dia7 24 -
7 12 Plancha 3/4 x 20cm x 30cm Dia 4 12 -
8 8 Plancha 3/4 x 7.5cm x 29cm Dia 4 8 -
9 8 Plancha 3/4 x 25cm x 29 cm Dia 4 8 -
10 16 Capuchones Dia7 16 -
11 5 Soldadura supercito 1/8 Dia7 5 -
12 15 Soldadura supercito 5/32 Dia7 15 -
13 2 Soldadura cellocord 1/8 Dia7 2 -
14 10 Soldadura cellocord 5/32 Dia7 10 -
15 2 Disco de corte Dia 4 2 -
16 2 Disco de desbaste Dia 4 2 -
17 9 Fierros corrugados de 3/8 x Dia 5 9 -
9m
18 3 Pintura anticorrosiva gris Dia 22 3 -
19 4 Pintura amarilla MD Gloss Dia 22 4 -

Fuente: Elaboracion Propia
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o Identificar el stock minimo de los items que estan propensos al deterioro

Tomando en cuenta los tiempos de entrega de los materiales, se conversé con los
proveedores con el fin de crear alianzas estratégicas para que nos puedan proveer estos con el
mismo precio, pero en menor cantidad y estableciendo tiempos especificos que se condicionan

en la orden de compra. Una vez creada estas alianzas se pudo establecer el siguiente stock de

seguridad:

Tabla 6

Stock de Seguridad

Stock de Seguridad

Descripcion cantidad
Pernos G-8 1"x3" 16
Tuerca G-8 1" 16
Capuchones 16

Fuente: Elaboracion Propia

No se consideraron las planchas ni los fierros corrugados ya que si bien es cierto el tiempo
de entrega es mayor a 24 horas, estos se encuentran dentro del plazo 6ptimo de entrega para su

uso.

Utilizando el JIT se podra optimizar las compras y lograr un porcentaje considerable de
ahorro en estas. Para esta propuesta nos basamos en los materiales que ingresan en la
fabricacién de las balanzas para pesar camiones, utilizamos costos estimados para poder tener

una idea cercana de los gastos que generan actualmente la fabricacion de una balanza.



Tabla 7
Costos de Materiales
item Cantidad Descripcion Compras P.U. S/ P.T.Sl. P.U.$ PT.$

1 6 Viga H 12" x 21 Ib x 65" 6 S/ - S/ - $ 750.00 $ 4,500.00
2 3 Canal U 12" x 20.7 Ib 3 S/ - S/ - $ 350.00 $ 1,050.00
3 40 Pernos G-8 1" x 3" 100 S/ 450 S/ 45000 $ - $ -
4 40 Tuerca G-8 1" 100 S/ 350 S/ 350.00 $ - $ -
5 24 Perno G-2 5/8 x 2" 100 S/ 1.20 S/ 12000 $ - $ -
6 24 Tuerca G-2 5/8 100 S/ 095 S/ 95.00 $ - $ -
7 12 Plancha 3/4 x 20cm x 30 cm 12 S/ 3200 S/ 384.00 $ - $ -
8 8 Plancha 3/4 x 7.5cm x 29cm 8 S/ 12.00 S/ 96.00 $ - $ -
9 8 Plancha 3/4 x 25¢cm x 29xm 8 S/ 2500 S/ 20000 $ - $ -
10 16 Capuchones 30 S/ - S/ - $ 8.00 $  240.00
11 5 Soldadura supercito 1/8 25 S/ 1350 S/ 33750 % - $ -
12 15 Soldadura supercito 5/32 25 S/ 1350 S/ 33750 % - $ -
13 2 Soldadura cellocord 1/8 25 S/ 1350 S/ 33750 $ - $ -
14 10 Soldadura cellocord 5/32 25 S/ 1350 S/ 33750 $ - $ -
15 2 Disco de corte 2 S/ 8.00 S/ 16.00 $ - $ -
16 2 Disco de desbaste 2 S/ 9.00 S/ 18.00 $ - $ -
17 9 Fierros corrugados de 3/8 x 9m 9 S/ 18.00 S/ 16200 $ - $ -
18 3 Pintura anticorrosiva gris 5 S/ 3250 S/ 16250 $ - $ -
19 4 Pintura amarilla MD Gloss 5 S/ 4500 S/ 22500 $ - $ -

Costo total S/ 3,628.50 $ 5,790.00

Costo real de materiales para la fabricacién de la balanza (Fuente: Elaboracion Propia)
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A este monto se le deberdn considerar los gastos adicionales debido a los deterioros y
perdidas de los materiales. Se identificaron como principales perdidas las pernerias y aceros,
los cuales son los mas propensos a oxidarse o dafiarse por golpes debido a mala manipulacion.
Los pernos deben ser separados e identificados para ver cuales podran ser tratados para ser
recuperados y cuales seran desechados. Los pernos a tratar deberan pasar por el torno y luego
el zincado, a este costo se le debera afiadir la movilidad ida y vuelta hacia los proveedores, lo

cual nos da un costo unitario de S/. 14.00.

En el caso de los aceros los costos son mas elevados debido a que ademas de pasar por el
proceso de torneado, estos al ser las bases de las celdas de carga deben ser mas resistentes ya
que soportaran todo el peso de la balanza, por lo que deben pasar por un tratamiento de

nitrurado, lo cual nos da un costo unitario de S/.50.00 aproximadamente.

Tabla 8
Costos adicionales
Juego pernos tratar P.U P.T

46 S/ 14.00 S/ 644.00
Juego de pernos desechados P.U P.T

14 S/ 8.00 S/ 112.00
Aceros Tratar P.U P.T

14 S/ 50.00 S/ 700.00

Costo Total S/ 1,456.00
Pérdidas monetarias (Fuente: Elaboracion Propia)

Si sumamos el costo total de la fabricacion de una balanza y afiadimos el costo adicional
nos da un total de:

Tabla 9
Costo Total

CT.S/. CT.S
S/ 4,724.50 $ 5,790.00

Costo total incluyendo las pérdidas monetarias (Fuente: Elaboracién Propia)



El costo proyecto para la propuesta es:

Tabla 10
Propuesta econémica
item Cantidad Descripcion Compras P.U.S/. P.T.SI. P.U. $ PT.$

1 6 VigaH 12" x 21 Ib x 65" 6 S/ - S/ - $ 750.00 $ 4,500.00
2 3 Canal U 12" x 20.7 Ib 3 S/ - S/ - $ 350.00 $ 1,050.00
3 40 Pernos G-8 1" x 3" 40 S/ 450 S/ 180.00 $ - $ -
4 40 Tuerca G-8 1" 40 S/ 350 S/ 140.00 $ - $ -
5 24 Perno G-2 5/8 x 2" 24 S/ 1.20 S/ 2850 $ - $ -
6 24 Tuerca G-2 5/8 24 S/ 095 S/ 2280 % - $ -
7 12 Plancha 3/4 x 20cm x 30 cm 12 S/ 3200 S/ 38400 $ - $ -
8 8 Plancha 3/4 x 7.5cm x 29cm 8 S/ 1200 S/ 96.00 $ - $ -
9 8 Plancha 3/4 x 25cm x 29xm 8 S/ 25.00 S/ 200.00 % - $ -
10 16  Capuchones 30 S/ - S/ - % 8.00 $  240.00
11 5 Soldadura supercito 1/8 25 S/ 1350 S/ 33750 $ - $ -
12 15  Soldadura supercito 5/32 25 S/ 1350 S/ 33750 $ - $ -
13 2 Soldadura cellocord 1/8 25 S/ 1350 S/ 33750 $ - $ -
14 10 Soldadura cellocord 5/32 25 S/ 1350 S/ 33750 $ - $ -
15 2 Disco de corte 2 S/ 8.00 S/ 16.00 $ - $ -
16 2 Disco de desbaste 2 S/ 9.00 S/ 18.00 $ - $ -
17 9 Fierros corrugados de 3/8 x 9m 9 S/ 18.00 S/ 162.00 $ - $ -
18 3 Pintura anticorrosiva gris 5 S/ 3250 S/ 16250 $ - $ -
19 4 Pintura amarilla MD Gloss 5 S/ 45,00 S/ 22500 $ - $ -

Costo total S/ 2,985.10 5,790.00

Reduccién de compras de materiales (Fuente: Elaboracion propia)
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Si bien es cierto el costo en dolares no ha variado, se puede observar una gran diferencia en
el costo en moneda nacional, si a esto le afladimos la cantidad de balanzas al afio, ya se obtiene

un monto considerable de ahorro para la empresa.

Costo proyectado

Ah de C =
orro de Lompras Costo actual

Utilizamos el TC actual que es S/.3.36 para poder deducir el ahorro de compras que

podriamos obtener:

Ah de C _ 298510 12.34%
orro de L.ompras = 54178.9 = . 0

Utilizando la propuesta podremos reducir en un 12,34% los costos de fabricacion por
balanza, si lo multiplicamos por la cantidad de balanzas fabricadas al afio, nos da un monto

considerable anual de ahorro.

6.2.2. 5S

o Eliminar (Seiri)

En este proceso se debe eliminar los materiales defectuosos para asi darles salida y
declararlos como inservibles contablemente. Este primer paso ya fue mencionado en el JIT.
Segun datos histdricos se podra eliminar el 43% de piezas en el almacén, lo cual nos permitira

contar con mas de la mitad del area del almacen libre y asi optimizar su uso.
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ALMACEN 2019

= Espacio Libre = 12 trim. 22 trim. 3er trim.  ® 42 trim.

Figura 19. Estado Almacén 2019 (Fuente: Elaboracidn Propia)

En el grafico podemos observar que el almacén se encuentra ocupado a su 100%, pero de
este porcentaje solo el 57% representa un uso apropiado, pues el resto representa a los

materiales defectuosos acumulados durante los 4 trimestres del afio 2019.

Una vez aplicado el primer paso podremos notar que el espacio libre ganado nos permitira
no solo reducir los costos de almacén en la empresa, si no también reducir tiempos de entrega

y facilitar encontrar los materiales solicitados por el &rea de produccion.
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ALMACEN 2020

= Espacio Libre = Espacio Ocupado =

Figura 20. Estado Almacén 2020 (Fuente: Elaboracion Propia)

o Ordenar (Seiton)

Se debera separar los materiales por familias tales como perneria, liquidos, piezas
electronicas, entre otros. Actualmente los depdsitos donde se almacenaran las piezas se

encuentran defectuosos por lo que se deberan adquirir nuevos.
Actualmente existen 3 estantes en donde los nombraremos como estante A, By C.

En el estante A nos basaremos en colocar toda materia prima ingresante para la fabricacion
de las balanzas ya que este estante sera el méas cercano a la puerta la cual da acceso directo al

area de produccion.



Tabla 11

Estante A
SKU Articulo Estante Fila
124 union con dos pernos Y2 A 1
125 union con dos pernos % A 1
141 Pernos de grado para plataforma 1/2 x 3 A 1
P17 Perno 1" A 1
P19 Pernos expansores 5/8 A 1
P21 Perno 5/8 A 1
P61 PERNOS NEGRO 1" A 2
P63 PERNO NEGRO 5/8 A 2
P76 Acero vcl A 2
P1 kg Supercito 1/8 A 3
P2 kg Supercito 3/32 A 3
P3 kg Supercito 5/32 A 3
P4 kg Cellocord 5/32 A 3
P5 kg Cellocord 1/8 A 3
P11 Disco de desbaste usados A 4
P12 Disco de corte usado A 4
P18 Disco de corte Grande A 4
P6 Disco de corte #7 A 4
P7 Disco de desbaste #7 A 4
P8 Disco de corte #4 grueso A 4
P9 Disco de corte #4 delgado A 4

Propuesta de colocacidn estante A (Fuente: Elaboracion Propia

El estante B sera de uso exclusivo de EPP, debido a que estos productos son de debida
importancia en la empresa ya que son de uso especifico para el cuidado y bienestar del
personal no se podra compartir espacio junto con otro tipo de materiales ya que existe la
posibilidad de que al contacto con otro elemento en el almacén estos se puedan deteriorar 0

dafar y como efecto causar un dafio al empleador.



Tabla 12
Estante B
SKU Articulo Estante Fila
El Par de botas T 41 B 1
E10 Par de guantes para maniobrar B 1
Ell Sobre lentes B 1
E12 Barbiquejos B 1
E13 Poncho Pvc Lluvia B 2
El4 Traje tyvex B 2
El4 BLOQUEADOR SOLAR 3M B 2
E15 Caja de Guantes Quirurgicos azul talla M B 2
E2 Mascarilla Desechable B 3
E3 Mascarilla 1 Filtro 3M B 3
E4 Vidrios Careta de Soldar Transparente B 3
E5 Lentes para pintar B 3
E6 Respirador doble Filtro Simple B 4
E7 Orejera Azul B 4
E8 Orejera Roja B 4
E9 Caja de guante de Latex talla S B 4

Propuesta de colocacion estante B (Fuente: Elaboracién Propia
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Finalmente, el resto de materiales se colocaran en el estante C.

Tabla 13
Estante C
SKU Articulo Estante Fila
11 Caja metalica 20 x 20 C 1
110 niples pvc C 1
111 Adaptador metalico 3/4 C 1
112 Prensoestopa metalica 3/4 C 1
113 caja de paso pvc 15 x15 x 80 C 1
114 Caja de paso pvc 10 x 10 x 8 C 1
115 Cajade paso 15 x 11 x 70 C 2
116 Caja de paso 8 x8 cm C 2
117 Soporte para Cautin C 2
118 Caja para llave C 3
119 codos 1" C 3
12 caja metalica 15 x2 0 C 3
120 Codos varios 3/4 pvc C 3
127 Abrazaderas varias C 3
128 Soporte de balanza (pedestal) C 4
129 Laminas para display C 4
13 caja de paso metélica 10 x 10 C 4
130 Soporte celda chinas C 4
131 abrazadera de 1 oreja varias C 4
132 abrazadera de 2 orejas varias C 4
133 conector tipo T 1/2 C 4
134 Caja de herramientas pequefia C 4
135 Silicona C 4

Propuesta de colocacion estante C (Fuente: Elaboracidn Propia)
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En este punto se delimitan las areas tales como areas de trabajo, almacenaje y zonas de paso,

pero debido al limitante area que este presenta no se podra aplicar la delimitacion.
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J SEISO

En este punto nos basaremos en la limpieza del almacén y en identificar las causales de
suciedad o desorden de este. Esta tarea implicara poner tapas a los contenedores para gque no
entren la suciedad, colocar materiales protectores a los materiales predispuestos al deterioro

por oxido como por ejemplo los capuchones que estan hechos de acero.

Otro punto importante es la identificacion del punto de ingreso de la suciedad al almacén

para poder atacarlo y asi reducir el ingreso de esta.

Se debera examinar las herramientas adecuadas para poder llevar una limpieza 6ptima del
almacén, pues debido a que algunos de los materiales son de uso industrial y muchas veces
reingresan al almacén luego de haber estado en el area de produccion estas ingresan con
particulas pequefias que promueven el deterioro de los demas materiales por lo que no bastara
con una escoba o trapos. Desde mi punto de vista una herramienta fundamental para esto sera
un soplete de aire, el cual nos permitira eliminar las particulas del area de forma maés eficaz y

asi proteger nuestros materiales.

o Estandarizar (Seiketzu)

Debido a que la empresa no es de gran tamafio no se cuenta con un personal para mantener
el almacén en limpieza, por lo que se designara este a los técnicos electrénicos basado en sus
horarios libres donde no tengan programados servicios, de esta manera podremos mantener el

almacén limpio y matar el tiempo ocio al mismo tiempo.

Asi mismo, se colocara un recipiente en el area de produccion en donde se podran colocar

las piezas no utilizadas en el proceso y se asignara un horario diario para su recojo y para su
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debido reingreso al almacén y asi evitar el desorden ocasionado por la cantidad acumulada de

materiales reingresados.

BALANZAS

NN AN\ 5178,

Programa de limpieza del mes
Responsable

Periodo Firma

Semanal |Raul Castro Pinedo
Semana2 [Frank Hurtado Mendez
Semana3 [Carlos Rengifo Palacios
Semana4 |Oscar Raimondi del Castillo

Sumemonos al cambio!

Figura 21. Formato Programa de Limpieza del Almacén (Fuente: Elaboracién Propia)

e Disciplina (Shitsuke)
Finalmente, la Gltima S se basa en dar seguimiento al proceso para que se vuelva constante,

para esto se asignara un encargado para que forme parte del programa de limpieza del

trabajador y pueda apoyarlo, ademas de colocar el listado de cada estante en un lugar visible y

de esa forma poder facilitar el adecuado ingreso de los materiales.
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7. Implementacion de la Propuesta

7.1.  Propuesta econdmica de la implementacion

Tabla 14
Propuesta Economica

N° Descripcion Cantidad C.U. C.T.

Costo de Materiales y Equipos

USB 1 S/ 30.00 S/ 30.00
Laptop 1 S/ 1,800.00 S/ 1,800.00
Impresora 1 S/ 450.00 S/ 450.00
Tinta 4 S/ 32.50 S/ 130.00
Hojas Bond 500 S/ 0.03 S/ 17.00
Folder 4 S/ 0.50 S/ 2.00
Faster 4 S/ 0.30 S/ 1.20
Anillado 4 S/ 4.50 S/ 18.00

9 Lapicero 2 S/ 2.00 S/ 4.00

0O NO Ol WDN B

Costo de materiales y equipos (Fuente: Elaboracién Propia)

7.2. Calendario de actividades y recursos

Calendario de Actividades y recursos

Seleccione un periodo para resaltarlo a la derecha. A continuacion hay una leyenda que describe el grdfico. Periodo resaltado: 1 :"/Ef . % Completado
ACTIVIDAD INICIODEL 1 ) RACIGN DEL PLAN INICIO REAL DURACION REAL PORCENTAJE
PLAN COMPLETADO Nov. Dic Ene Feb
1/2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Eleccién del tema 1 2 1 2 100% 1
Definicién del problema 3 2 3 2 100% 1 -
Definicion de objetivos 5 2 5 2 100% a L
Elaboracién Marco Teérico 7 4 7 4 100%

L]
Definicién del tipo de investigacién 11 2 11 2 100% [1] -
Justificacion del problema 13 2 13 2 100%

3
Conclusiones 15 1 15 1 100% [1] .
Recomendaciones 15 1 15 1 100%

3|
Presentacion Tranajo 16 1 16 1 100% l

Figura 22. Calendario de Actividades (Fuente: Elaboracion Propia)
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Conclusiones

»  Parareducir las pérdidas de materias primas utilizadas se debe crear una politica
de compras distinta en la empresa no solo considerando el ahorro monetario, sino
también los tiempos y el area utilizada para su almacenamiento.

» Implementando el sistema JIT se puede reducir el nivel de materiales que existen
actualmente en la empresa hasta un 43%.

»  ElJIT nos permiti6 definir un stock de seguridad, ademas de una crear alianzas
estratégicas con los proveedores de los materiales criticos para la fabricacion de las
balanzas para pesar camiones, lo cual nos permite reducir la rotacién de materiales ya
que se solicitaran la cantidad exacta necesaria para el proceso de fabricacion y para
abastecer el stock de seguridad utilizado.

» La metodologia 5S nos permitira optimizar el almacén considerando la
clasificacion de los materiales, ordenandolo y creando un habito de orden y limpieza

constante en el area.
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Recomendaciones

> Estar en constante capacitacion de las nuevas metodologias de compras y
almacén con el fin de actualizar las politicas de compras y abastecimiento de la empresa y
asi optimizar los procesos actuales.

> Implementar un area mas grande para el almacén, de tal forma podremos
aplicar el sistema JIT con mayor cantidad de materiales que ingresan al almacén, tales
como canales, vigas, planchas, entre otros.

> Definir si es necesario duplicar el stock de seguridad en caso se soliciten dos
balanzas para pesar camiones en simultaneo y asi evitar cuellos de botella.

> Aplicar la metodologia 5S no solo para los materiales, sino también para las
herramientas de produccion, creando siluetas de las herramientas con el fin de saber

inmediatamente donde se debe ubicar y crear un habito de orden continuo.
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ANEXOS

Anexo 1. Formato requerimientos

BALANZAS
RUC: 20538778690
\V4 . « VA NIRRT
BALANZAS VEGASYSTEMS S.A.C. REQUERIMIENTOS
Las Colinas, Mz N1 Lt3, Urb ks fresas, Calao
L - 025-2019

Tekefono: 707-35%4 - 484-3450
E-mail: ventas@vegasystems.pe | Web: www.vegasystem. pe

DATOS DEL SOLICITANTE
Fecha:

Emplkado: LUIS GARCIA
Area: LOGISTICA
Motvo: STK

Movi:

Mat: soporte @vegasystems.pe

Le agradeceremos atender segun detale:
ITEM DESCRIPCION
1

CANT PROVEEDOR COSTO UNIT.

PRECIO NO INCLUYE IGV

Total

NOTA: TODO REQUERIMIENTO DEBE SER ENTREGADO CON UN PLAZO MINIMO DE 48 HORAS
LA ENTREGA SERA EL TERCER DIA SALVO EN CASOS EXCEPCIONALES
DE NO CUMPLIR CON LOS PROCESOS SERA RESPONSABILIDAD DEL SOLICITANTE

B soiciante VeBe de Logktica VoBe del Jefe de Planta
JAVIER GABINO




Anexo 2. Formato orden de compra

BALANZAS
RUC: 20538778690
VG Assivs.
BALANZAS VEGASYSTEMS S.A.C. ORDEN DE COMPRA
Las Colinas, Mz N1 Lt3, Urb Las Fresas, Caleo
Telefono: 707-3594 - 484-3450 353-2019

E-mai: ventas@vegasystems.pe | Web: www.vegasystems. pe

DATOS DEL PROVEEDOR

Sefiores: RUC:

Tef. 1:
Tef. 2:

Direccion:

Fecha: Movi:

Atencion: Mai:

Le agradeceremos atender segun detale: | oc | |

CANT. DESCRIPCION PRECIO UNIT. PRECIO TOTAL

B TOTA S/. -
Vabr total de este pedido de compra 8% S/. -
‘ SONNOVEQENTOS CUARENTA Y QUATRO CON00/100 SOLES DTA S/. =

CONDICIONES DE PAGO

Forma de Pago:
G bancaria:
Lugar de entrega:
Fecha de entrega:
OTROS:

Nota: Toda factura deberd ser emitida con copia de la orden de compra respectiva

VOB del Jefe de Panta VOBO de Compras VOB de Fnanzas VOBO del Gerente
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Anexo 3. Formato ingreso almacén

BALANZAS

VGGABVSTEMS: RESPONSABLE \

D A f ATERIA PR A

TEM| FECHA DESCRIPCION CANT.| PROVEEDOR 0.C. OTP/OTS/STOCK OBSERVACIONES
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Anexo 4. Formato salida almacén

ALANZAS

VG A sivs.

FECHA | RESPONSABLE DESCRIPCION CANT.| DEV. | FECHA soudTo CUENTE OBSERVACIONES




Anexo 5. Formato para transformacion de materia prima
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FORMATOS SALIDA DE ALMACEN - TRANSFORMACION _ _ _-2019
FECHA: SOLICITO: CLIENTE:
ITEM DESCRIPCION SALIDA CANT. | UNID. | DESCRIPCION INGRESO CANT.

FIRMA ENTREGA CONFORMIDAD

Fecha descarga:

FIRMA INGRESO DE CONFORMIDAD




