UNIVERSIDAD DE ORIENTE
NUCLEO DE MONAGAS
ESCUELA DE INGENIERIA Y CIENCIAS APLICADAS
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA DE SISTEMAS
CEG: GERENCIA DE LOS SISTEMAS DE PRODUCCION

SISTEMA DE CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIO BASADO EN
LA FILOSOFIA ESBELTA CON EL FIN DE MINIMIZAR LOS DESPERDICIOS
PRESENTE EN LA INDUSTRIA HATO BAYITO C.A, MATURIN ESTADO
MONAGAS

Monografia de Investigacion presentada como requisito parcial para optar al

titulo de Ingeniero de Sistemas

Autores:

Br. Yorman Gémez
Cl. 20.648.986

Br. Meivis Canchila
Cl. 23.898.737
Tutor:

Ing. Francy Tononi

Maturin, Abril 2018



UNIVERSIDAD DE ORIENTE
NUCLEO DE MONAGAS
ESCUELA DE INGENIERIA Y CIENCIAS APLICADAS
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA DE SISTEMAS
GERENCIA DE LOS SISTEMAS DE PRODUCCION

SISTEMA DE CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIO BASADO EN LA
FILOSOFIA ESBELTA CON EL FIN DE MINIMIZAR LOS DESPERDICIOS PRESENTE
EN LA INDUSTRIA HATO BAYITO C.A, MATURIN ESTADO MONAGAS

Autores:
Br. Meivis Esperanza Canchila Jiménez
C.l: 23.898.737
Br. Yorman José Gomez Benavides
C.1: 20.648.986

REVISADO POR:

-

T~

Ing, Francy Tononi
Tutor Académico

Maturin, Mayo del 2018



UNIVERSIDAD DE ORIENTE
NUCLEO DE MONAGAS
ESCUELA DE INGENIERIA Y CIENCIAS APLICADAS
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA DE SISTEMAS
GERENCIA DE LOS SISTEMAS DE PRODUCCION

SISTEMA DE CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIO BASADO EN LA
FILOSOFIA ESBELTA CON EL FIN DE MINIMIZAR LOS DESPERDICIOS PRESENTE
EN LA INDUSTRIA HATO BAYITO C.A, MATURIN ESTADO MONAGAS

APROBADO POR:

,‘ 1 ~ H
' N

Ing. Francy Tononi
Tutor Académico

Ing. Juan Oliveira / Marténe Zerpa
Jurado Principal urado Principal

Maturin, mayo del 2018



RESOLUCION

De acuerdo al articulo 41 del Reglamento de Trabajo de Grado:
“Los Trabajos de Grado son de la exclusiva propiedad de la Universidad
de Oriente, y sOlo podran ser utilizados a otros fines con el
consentimiento del Consejo de Nucleo respectivo, quién debera

participarlo previamente al Consejo Universitario, para su autorizacion”.



DEDICATORIA

A DIOS Y LA VIRGEN, por darme fortaleza para asi poder culminar con
éxito una etapa tan importante como es la universitaria, por darme la
madurez y la paciencia a lo largo de este camino, por no abandonarme en

los momentos dificiles.

A MIS PADRES GISELA Y CESAR, por ser mi ejemplo y mis guia en lo
que llevo de vida, por el amor la dedicacién por querer hacer de mi una
persona de bien y con los mejores valores, por todo el esfuerzo que hacen
dia a dia para que tenga lo mejor, por estar presente en cada una de las
etapas de mi vida, por toda la motivacion que me dan, por ser mi motor, todo

se los debo a ustedes. Gracias por creer en mi LOS AMO.

MEIVIS CANCHILA



AGRADECIMIENTO

A DIOS Y LA VIRGEN, por ponerme en el lugar y momento indicado
para asi poder culminar de manera favorable una de las etapas mas
importante en mi vida.

A Ml MAMA GISELA, por tu dedicacion tus consejos tu apoyo
incondicional por darme consuelo en los momentos dificiles, por ser mi
soporte en este arduo camino, Te Amo mama, no hay ni abra palabras para
definir lo importante que eres en mi vida. Agradecida con DIOS por ser tu
hija.

A Ml PAPA CESAR, por apoyarme en toda decision que he tomado y
siempre estar pendiente de que no me falte nada, espero ser tu orgullo
siempre. Te Amo papi. Agradecida por todos tus consejos.

A MIS HERMANOS CARLOS ALFREDO Y ALEJANDRO, por su apoyo
espero ser la mejor hermana que puedan tener, gracias por ser un
complemento fundamental en mi vida Los Quiero Demasiado.

A MIS HERMANOS DE VIDA RICARDO Y LUIS por ser esas personas
que conoces sin querer pero agradeces por tenerlas en tu vida asi son ellos,
porque cuando estamos juntos somos otra cosa.

A MI TODOS Y CADA UNO DE LOS PROFESORES que compartieron
sus conocimientos, en especial a mi TUTORA FRANCY TONONI por
guiarnos por el mejor camino y estar pendiente del proyecto, gracias.

MEIVIS CANCHILA

vi



DEDICATORIA

A Dios vy a la virgen del Valle por permitirme estar en este mundo y

darme salud y sabiduria para llegar hasta donde he llegado.

A mis padres, por tener su apoyo incondicional tanto monetario como
espiritual y darme esos valores tan importantes en mi camino, pero sobre
todo a ti mama Victoria por creer en mi siempre, por darme e€sos consejos y

estar en esos momentos cuando mas te necesitaba.

A mi segunda madre Maritza, por guiarme por darme esoS CoNnsejos,

regafos y guiarme en el camino del bien lo cual me sirvieron de gran ayuda.

A mis hermanos por estar presente en este momento de mi vida y por

brindarme su apoyo.
A ti Cristofel, por ser ese amigo incondicional creer en mi, y por estar
en esos momentos tanto buenos como no tan gratos por brindar tu apoyo

cuando mas lo necesitaba.

A ti Anyely por ser esa hermana de corazon que te convertiste aprendi

mucho de ti, eres ese regalo que la universidad me dio.
A mis compaferos y profesores de areas de grado por suministrarme
conocimientos que sirvieron de mucha ayuda tanto profesional como

personal.

YORMAN GOMEZ

Vil



AGRADECIMIENTO

A DIOS Y LA VIRGEN, por siempre darme sus bendiciones y fuerzas
en este largo recorrido profesional.

A MI MAMA VICTORIA, por tu dedicacion tus consejos tu apoyo
incondicional, por ser mi motivo en este camino, Te Amo mama, gracias a ti
soy lo que soy.

A MI PAPA LUIS, por confiar en mi y siempre apoyarme en todas las
decisiones.

A MIS HERMANOS por su apoyo Y ser ese ejemplo a seguir.

A MI AMIGA Anyely por ser esa hermana de corazon que te convertiste
aprendi mucho de ti y estar en esos momentos malos y darme la mano
cuando mas necesitaba, eres ese regalo que la universidad me dio.

A MI AMIGAS MARIA Y ELIANNYS, por estar en todo este recorrido de
mi vida, por aceptar mis defectos y cualidades y por siempre estar cuando
mas las necesite siempre estaran en mi corazén

A MI AMIGO RAFAEL, por ser ese amigo que siempre busque y al fin lo
encontré por brindarme tus conocimientos y ese animo que siempre me

dabas.

A TI NEILITH, por ser esa persona especial que llegaste hace unos
afos, por quedarte y por siempre prestar tu mano amiga.

YORMAN GOMEZ

viii



INDICE GENERAL

RESOLUCION ..ottt iv
D] =] (@ AN @ = 31 A vV
AGRADECIMIENTO ..ottt Vi
INDICE GENERAL ....ccooeiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt iX
INDICE DE CUADROS......coiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt Xii
INDICE DE FIGURAS. . ......oooieeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt Xiv
RESUMEN ..ottt XVi
NI @ 1 518 @4 [ 1
(O 8 6 0 I 4
I 2 (@ = I 4
1.1 PLANTEAMIENTO DE PROBLEMA........coooiiiiii 4
1.2 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION ....coooiiiiiiiieee, 8
1.2.1 ObJetiVO gENETAI ........uvuiiiii e 8
1.2.2 ODbjetivOs €SPECITICOS......uuuiiiiiieeiiiiiiiiiieee e 8

1.3 JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION ....coooiiiiiiiiiiieeeeeeeeeee 9
CAPITULO vttt 11
MARCO TEORICO ...ttt 11
2.2 DESCRIPCION DEL AREA DE ESTUDIO .....ocoiiiiiieieisieie e 13
2.2.1 Resefa Historica de Hato bayito C.A .........cceeiiiieeiiieiciee e, 13
2.2.2 Cultura organizacional................ccuevviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeee 14

pZ 0 N Y11 [ 14

0 YT o 14

2.2.3 Estructura organizacional de la empresa ........ccccccvvvveveeveeeeeennnn. 15
2.2.4 Ubicacion geografiCa..........cccuvuiiiii e 16

2.3 BASES TEORICAS .....ooiiieiiieieiesiete ettt 18
2.3.1Sistemas de producCiOn .............cceiiieeieiiiiieee e 18
2.3.1.1 Tipos de sistema de producCion............cceeeeeeeeeeeiiiiiiieeeeeenn. 19

2.3.1.2 Produccion bajo pedido........cccoeeeeiviiiiiiiiiiii e 19

2.3.1.3 ProduccCion POrlote .......ccuvuiiiiiiieeeeeecieeee e 19

2.3.1.4 ProducCiOn POF MASA ........uvuuiiieeeeeeiiiiiiiiee e e e ee e e 20
2.3.1.5. Sistema de produccién Toyota o Manufactura Esbelta ....... 20

2.3. 2 INVENTATIO ...t e 22
2.3.2.1 TIPOS d€ INVENTAIIO .....vvvvviieiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiebeibbbeaeebeneaeeeeeaee 23

2.3.2.2 Inventarios de materia Prima..........coeuveeieeiiiiiiieeeeiiie e, 23

2.3.2.3 Inventarios de productoS €N ProCeS0S...........uuvvrrmvrrrmrmvnnnnnnns 23

2.3.2.4 Inventarios de productos terminados ...........ccoceevvviieeeeinnnnnn. 24

2.3.3 GEeStiON de INVENTAIIO.......ccevveeeeiiiiie e eeeeeeeiee e e e e e e 24
2.3.3. 1 Tarjeta KardeX.........uoiiiiiiiiiieeeeiie e 25

2.3.4 Sistema de control de iNnventario ..........ccccuvveeiiieeeeeeeecicie e 25



2.3.4.1 Método de evaluacion de inventario..............cc.eeeeeeveeeeeeennnnns 26
2.3.4.1.1 Método de inventario Peps (primero entrar, primero

BN SAN e 26
2.3.4.1.2 Método de inventario UEPS (Ultimo entrar, primeros
(2T EST= 111 ) 27
2.3.4.1.3 Método de inventario ponderado simple ..........cccccoeenes 28
2.3.4.2 Técnicas de administracion de inventario ...........cccccc...... 28
2.3.5 Principios de la filosofia esbelta ... 30
2.3.5.1 Objetivo de la filosofia esbelta............cccceeeeiiiiiiiiiiice 32
2.3.5.2 LOS 7 dESPEIUICIOS ....evvvrerriiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiiiiiiieiieieeeeneeeeieees 33
2.3.5.3 Herramientas del Sistema de Produccion Esbelto ............... 35
24 BASES LEGALES ... 37
2.5 DEFINICION DE TERMINOS ......cooiiiiieieiiiiesieiee e 40
CAPITULO ottt ettt 42
DESARROLLO DE LOS OBJETIVOS ......cooiiiiiiiiiiiieeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 42
3.1.1 Reconocimiento de los departamentos de la empresa................ 47
3.1.2 TECNICA DE RECOLECCION DE DATOS Y ANALISIS DE
LAS ENCUESTAS . ....ottitiiiiiiiiiiiiiiieiieaeenanrarasesessnnansnssssnnssennnnnnnne 50
3.1.3 Andlisis de los focos Problematicos ..........ccccccvvvvviviiiiiiiiiiieinnnnnn. 59
3.1.3.1 Identificacion de los focos problematicos...........cccccoeeeeeeee. 60
3.1.3.2 Interconexion de los focos problematicos ..o 62
3.2 FASE II: IDENTIFICAR LOS DESPERDICIOS PRESENTE EN
LOS PROCESOS DE PRODUCCION. .....ccocoveieieeeeeieceeeeeeee e, 64
3.2.1 Descripcion de los Procesos Productivos............cevvvvvvvevieeeeeeeee, 65
3.2.2 Analizar de los desperdicios presente en los procesos de
PPOTUCCION .....iiiiiii et e e e e e e 68
3.2.2. 1 MOVIMIENTO ...ttt esesnsssnnnennes 69
3.2.2.2 SODreprodUCCION .......ccoeeeiiiiiiiiiiieee e 70
3.2 2.3 TIBMPO ..ot e e e e e e e e e e e e e e e eaeane 71
3.2.2.4 DEIECIOS ...evvvuieee e e ettt ettt e e e e e e eeeae 73
3.2.2.5 TraNSPOITE ...cuueiiiieeii ettt e e e e e ees 74
3.2.2.6 INVENTAIIO .evvuiiiieeee e e ettt e e e e e e et e e e e e e eeeeenes 75
3.2.2.7 PIOCESO ...ttt ettt e e e e 76
3.2.3 Determinacion del impacto de los desperdicios presente en
[0S Proces0S ProdUCHIVOS. ......civvviiieeiiiie e 78
3.3 FASE lll: IDENTIFICAR LAS DEBILIDADES Y FORTALEZAS.......... 79
3.3.1 Andlisis Cualitativo de las debilidades y fortalezas presente en
la empresa Hato Bayito C.A ...........uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieineees 79
3.3.2 ldentificacion de los factores internos (EFD)..........ccoovvvviiiennnin. 80
3.3.2.1 Matriz de evaluacion de interna (EFI)...........cccccouviniiiinnnnnns 82
3.3.3 Identificacion de los factores externos (EFE) ..............ceeeeee..n. 83
3.3.3.1 Matriz de evaluacion de interna (EFE) ...........ccccccciiviiinnnnnns 84
3.3.4 Creacion de la matriz FODA........oovviiiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 86



3.4 FASE IV: ESTUDIAR LOS METODOS EVALUACION DE

INVENTARIO ..o 88
3.4.1 Identificacion de los productos terminado ............ccceevvvvviieeeeennn. 89
3.4.2 Control de entrada y salida de mercancias ...........cccccvvvveeeeeenn.n. 95
3.4.3 Aplicacion de los métodos de inventario ...........cccceeeveevvvviiineeeennn. 96

3.4.3.1 Método Peps (primeros entrar, primeros en salir) ................ 96

3.4.3.2 Método Ueps (ultimos entrar, primeros en salir)................... 98

3.4.3.3 Método ponderado SIMPIe...........ceeeieeriiiiiiiiiiiiiieee e 99
3.4.4 Criterios para la seleccion del método de inventario ................. 101

3.5 FASE V: PROPONER UN SISTEMA DE GESTION PARA EL

CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIO .......ccoveeveeverenee. 104
3.5.1 Descripcion de equipos y herramientas.............ooccvvvveeeeeeeennnne 105
3.5.2 implementacidn de [as 5S.........cccooeeiiiiiiiiiiii e 110

3.5.2.1 Seiri (CIASITICAN) .....uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 111

3.5.2.1.1 Aplicacion de la tarjeta Roja...........cccovvvvvvviiiieieeeinennn, 112

3.5.2.2 SEitoN (OrQANIZAN) .......uuuuuuiuniiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiniiiieeennneeeeeeaneees 113

3.5.2.3 SISO (lIMPIEZA)......cceeeeeeiiiiie e 115

3.5.2.4 Seiketsu (eStandarizar) ...........ccccccueuememmiiimiiiieiii. 116

3.5.2.5 Shitsuke (disCIpliNg) ..........ceeviieeiiiiiicie e 117
3.5.3 Propuesta del sistema de gestion............cccceeeeeviiiiiiiiieeeeeeeennns 117

3.5.3.1 Justificacion del sistema de gestion ............cccoovvvvvvieieeeennn. 118

3.5.3.2 objetivos de [a propuesta ............ccccceueeeemmmimmmiiiiiiiiiiiiiiininnns 118

3.5.3.3 Estructura del sistema de gestion .............ccceevvvviviiiiiineeennn. 119

3.5.3.4 Documentacién del registro de fichas del sistema de

[0 =2S] 10 o 121
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS ...t 127
(O NS 1Y | N B @ S PP 128

Xi



Cuadro 01:
Cuadro 02:
Cuadro 03:
Cuadro 04:
Cuadro 05:
Cuadro 06:
Cuadro 07:
Cuadro 08:
Cuadro 09:
Cuadro 10:
Cuadro 11:
Cuadro 12:
Cuadro 13:
Cuadro 14:
Cuadro 15:
Cuadro 16:
Cuadro 17:
Cuadro 18:
Cuadro 19:
Cuadro 20:
Cuadro 21:
Cuadro 22:
Cuadro 23:
Cuadro 24:
Cuadro 25:
Cuadro 26:
Cuadro 27:
Cuadro 28:
Cuadro 29:
Cuadro 30:
Cuadro 31.:
Cuadro 32:
Cuadro 33:
Cuadro 34:
Cuadro 35:
Cuadro 36:
Cuadro 37:
Cuadro 38:
Cuadro 39:

INDICE DE CUADROS

MELOO PEPS.......ooiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeee et 27
Y12 (o o (o T 6 1 = S 27
MEtodo UEPS ... 28
CUAAIO OPEIALIVO ....vvveiiiiiiiiiiiiiiiiieieiiie bbb 46
items 1, encuesta de [0S empleados............ccoccveeveveeerieeeenennne, 51
items 2, encuesta de [0s empleados............ccccveveveeereeeeeeenenn, 52
items 3, encuesta de [0S empleados............ccceeeveveeeerieeceennnn, 53
items 4, encuesta de los empleados.............ccccceeeeveeeeeeeneennne., 54
items 5, encuesta de [0S empleados............cccceevveveeeeieeeeennnn, 55
items 1, encuesta de 10S ClIeNtes .........c.ccceeveeeeeeeeeceeeeeeeeeeae, 56
items 2, encuesta de 10S ClIENES .........c.ccevvevveevecveceeeeeceee e, 57
items 3, encuesta de 10S ClIeNtes .........c.cccceveeeeeeeeeececeeeeeae, 58
POICENTAJE ... e e e e e eaaens 63
MOVIMIENTOS ..t e et e e e e e e e e e e s e e e e e e eeeenees 69
£50] o] (=1 0] (o To (Uo7 1o o S 70
TIEBMPO e 72
DEIECIOS .ottt 73
TrANSPOIE ... e 74
101V ZT o] = U T PP 75
PIOCESOS ..o 77
MALHZ EFL..coooiiiiiiiiiiiieeeeeee e 82
MALFZ EFE ...t e et e e e e e eeeeees 85
MaALFZ FODA ..ot e et e e e e e e eeenees 87
Descripcion de 10S productos ...........covvviiiiieeeeieeiiiiiiee e, 89
consumo de la demanda diaria de produccion............ccccceeeeenee 90
Descripcidn de la produccidn por semana ...........cccceeeeeeeeeeeeennns 90
Registro del mes de marzo de producto N°1 ..........cccevvvevveveennnnn. 91
informe de la demanda del mes de marzo .......cccccccevvvvveeeeennnnn. 92
Resumen costo de ordenar un pedido ..........cccceevvvvviiiiiiieiieennnnn. 93
Resumen del producto N°4...........cooviiiiiiiiie e, 94
Resumen de cantidad optimo a producir...........ccccceveveeveieeeeennnnn. 95
Registrado de entrada y salida de mercancia............................ 96
Implementacion del Método Peps ..........ccevvvvvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiieeee, 97
Implementacion del mMétodo Ueps........cceeeveeeeeiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeins 98
Implementacion del método ponderado simple...........ccccccce.... 100
Variables a evaluar.............ccoooiiiiiiii 102
Descripcion técnicas de las herramientas y equipos................ 110
Clasificacion de los elementos del area de trabajo .................. 111
Clasificacion de eqUIPOS...........uuuuuruuiriiiiiiiiiiiiiiiiiiieeiieieieeeanaees 111

Xii



Cuadro 40:
Cuadro 41.:
Cuadro 42:
Cuadro 43:
Cuadro 44:
Cuadro 45:
Cuadro 46:

Clasificacion de herramientas ..............ccccevevvviiiiiiiiiiiiiiii. 112
Tarjeta de control en el &rea de producCion .............cccvveeeeeennn. 112
Formato de Orden..........ccvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeee e 114
Formato del orden de limpi€za.........ccccccevvveiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieee, 116
formato de orden de pedid ..........cooeeeiiiiiiiiiiii 121
formato de entrada de producto al almacén............................. 122
formato de salida de producto al almaceén...........ccccccvvvveeenennn. 123

Xiii



Figura 01:
Figura 02:

Figura 03:
Figura 04:
Figura 05:
Figura 06:
Figura 07:
Figura 08:
Figura 09:
Figura 10:
Figura 11:
Figura 12:
Figura 13:
Figura 14:
Figura 15:
Figura 16:
Figura 17:
Figura 18:
Figura 19:
Figura 20:
Figura 21:
Figura 22:
Figura 23:
Figura 24:
Figura 25:
Figura 26:
Figura 27:
Figura 28:
Figura 29:
Figura 30:
Figura 31:
Figura 32:
Figura 33:
Figura 34:
Figura 35:
Figura 36:
Figura 37:
Figura 38:

INDICE DE FIGURAS

Organigrama de la empresa ............ceevveeeeiieeeeicieie e 16

Sede de Produccién y Maquinarias .Via al sur, Kilometro 52,

F= T\ (o] {0 Tol0 Y- 17
Sede Administrativa, Av. Bolivar con Av. Luis del Valle Garcia... 17
Planta de produCCiON ..............ciiiiieeiiiieiiie e e e e e 48
Sede adMiNISratiVa ........eeiiiiee e 49
Representacion grafica del items 1 ........cccoevveeiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeee, 51
Representacion Grafica items ... 52
Representacion Grafica items 2 ............cceeeiiieeiiiiieiiiiie e, 53
Representacion grafica del items 4 .........ccccceeeiiiiiiiiiiiiieeee 54
Representacion grafica del items 5 ........ccooviiieiiiiiiiiiiiieeeeee, 55
Representacion grafica del items 1 ...........ooevveeiiiiiiiiiiiiiieeeeeee 56
Representacion grafica del items 1 ........ccccoovveeiiiiiiiiiiin e, 57
Representacion graficadel items 3 ...........cccoee . 58
Interrelacion de los focos problematicos............cccccvvceiieieeeeeeennns 62
Diagrama de causa-efecto............coeeeeeieeeeeeeeeee 64
Diagrama de causa-efectO...........cccevvvviviiiiiii e 68
1[0 )V a1 T=T o (o PRSPPI 70
SOLrepProdUCCION..........vviiie e 71
THBIMIPO e 72
DEIECLO ... 73
TTANSPOITE ..o 75
1A VZ=T o] = 5 o R EPRR 76
PrOCESO0... e 77
Impacto de 10S desperdiCios ..., 78
Esquemade lafase IV........oooiiiiiiiiiiece e 88
Representacién grafica del método inventario.......................... 103
Tanque de retencion de leche ........cccooooeeiiiiiiiiiiiie e, 105
DTS ol (=T 0= o (o] - APPSR 106
Pasteurizadora..........cccooee e 106
(18] 0T o [l U E- T -1 RN 107
(O1T] o= Wo [ o U I - | PPN 107
Gato hidrauliCO........oveeeieiie e 108
Rastrillo de la cuaja..........cooeeeiiiiiiiiiiiiie e, 108
Carretilla ... 109
MOIAES ... e e e eeeees 109
implementacion de la 5S..........ccciiii 110

Sefalizacién del area de produccion adaptarlo a la empresa.... 115
Esquema del sistema de gestion

Xiv



Figura 39: Tablero KardeX..........ccuuuuuuuuiiiiiie e e e e e eeeaans
Figura 40: diagrama de tablero Kardex..........cccccccvviiiiiiiiiiiiiiiiieee
Figura 41: Tarjeta KardeX propuesta ..........cccovvvevvviiiiiiieeeeeeeeeiciie e eeeeeeeanns

XV



UNIVERSIDAD DE ORIENTE
NUCLEO DE MONAGAS
ESCUELA DE INGENIERIA Y CIENCIAS APLICADAS
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA DE SISTEMAS
GERENCIA DE LOS SISTEMAS DE PRODUCCION

SISTEMA DE CONTROL DE PRODUCCION E INVENTARIO BASADO EN
LA FILOSOFIA ESBELTA CON EL FIN DE MINIMIZAR LOS DESPERDICIOS
PRESENTE EN LA INDUSTRIA HATO BAYITO C.A, MATURIN ESTADO

MONAGAS

Autores:
Br. Meivis Canchila
C.lI: 23.898.737
Br. Yorman Gdmez
C.lI: 20.648.986
Asesor Académico:
Ing. Francy Tononi
Fecha: Mayo del 2018

RESUMEN

La presente monografia ha sido realizada para proponer un sistema de gestion para el
control de produccién e inventario apoyado en la filosofia esbelta con el fin de
minimizar los desperdicios presente en la industria HATO BAYITO C.A para asi tener
un mejoramiento en sus procesos especificamente los del area de produccién todo
esto con el propdsito de contribuir con la eficiencia y optimizacidon en el control de
inventario. Para llevar a cabo esta monografia de investigacién, se describié los
procesos de produccion de queso de bufala, de igual forma se encontraron todos los
desperdicios para ver el impacto que la misma causa, asi como también la seleccion
de un método de inventario mas adecuado, y a su vez el disefio de una tarjeta Kardex,
la cual cuenta con toda informacion pertinente para llevar el control de produccion de
inventario.

Palabras claves: produccion esbelta, Kardex, inventario, desperdicios,
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INTRODUCCION

La globalizacion en el mundo no tiene fronteras y los desperdicios
afectan de manera significativa el mercado alimenticio, la competitividad de
las empresas, los procesos de produccion, la compra y venta de productos
lacteos. De esta manera los desperdicios son esos desechos resultantes de
la transformacion de la materia prima en el producto terminado; este
desperdicio para muchas empresas es normal por el desarrollo de su
actividad, pero por varias causas, llega a ser perjudicial por su exceso y
ademas, puede llegar a tener impactos dafiinos en todo el aparato de

produccion en las distintas empresas.

Los sistemas de control de produccion e inventario no escapan de esta
globalizacion, ya que implica definir politicas en todas las actividades
asociadas a los mismos; es decir, a las entradas y salidas de material
(6érdenes de compras, autorizaciones, cotizaciones, requerimientos de
compra entre otros, lo que desmejora el aparato de produccion es alli donde
entra el papel fundamental de los inventarios ya que permite registrar,
ordenar, controlar e implementar métodos de evaluacién en las distintas
empresas manufactureras conjuntamente con la filosofia esbelta regulando
las existencias en el almacén y disminuyendo los desperdicios, permitiendo
el mejor desempefio de una empresa a la hora de ofrecer productos

terminados.

La filosofia esbelta, ha alcanzado enlazar la idiosincrasia japonesa con
las bases de los sistemas productivos y organizativos, produciendo

conceptos de negocios de manufactura y empresarial que ha generado



incontables aportes y beneficios a las mayorias de las empresas alimenticias

gue se emprenden en la linea de sistemas esbeltos.

Entre los aportes de la filosofia esbelta en conjunto con los sistemas de
control e inventario, estd la herramienta de direccion de los procesos
productivos que es la tarjeta Kardex, la misma representa en gran
importancia los problemas y fallas presente aportando asi una solidez que
permite responder de manera eficaz ante los cambios y requerimientos del

mercado.

Por tal motivo se llevé a cabo la presente investigacién que tiene como
objetivo principal el disefio de un sistema de control de la produccion e
inventario basado en la filosofia esbelta con el fin de minimizar los
desperdicios en la industria HATO BAYITO C.A, dicha investigacion esta

conformada por cuatro(4) capitulos, que se describen a continuacion

CAPITULO I: Problema y sus Generalidades, donde se describiran los
aspectos fundamentales de la problemética que es objeto de estudio, el
objetivo general y los objetivos especificos del proyecto, y la justificacién de

la investigacion.

El CAPITULO II: Aspectos Teoricos, se describiran los fundamentos y
basamentos que dardn soporte a la investigacién, asi como los
antecedentes, bases legales y definiciones de términos que no son

comunmente conocidos por personas ajenas al area de investigacion.

El CAPITULO Ill: Desarrollo de la propuesta, donde se describen
detalladamente los pasos a seguir para el cumplimiento de los objetivos

especificos de la monografia.



El CAPITULO IV: Conclusiones y Recomendaciones, que contienen las
reflexiones alcanzadas con el estudio realizado. Ademas de las referencias

bibliograficas consultadas para la presente investigacion.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1 PLANTEAMIENTO DE PROBLEMA

La globalizacion en el mundo afecta de manera significativa a todas las
organizaciones empresariales; en cuanto sistemas de control, competitividad,
relacion de negocios, liquidez y otra serie de actividades; las empresas de
produccién no escapan de esta realidad, las mismas en su constante
basqueda por optimizar sus sistemas de control de produccién, han logrado
resultados no esperados, ya que su problema radica en el uso de una sola
herramienta de trabajo que le permita obtener mejores resultados siendo
esta una idea errada para sus de control de produccion; es por ello que los
sistemas de produccion es la herramienta ideal para obtener informacién de
los tiempos que se han dedicado a cada tarea, los empleados que la
realizaron, las unidades que se produjeron, la productividad de cada
trabajador.

En la actualidad en el ambito industrial se han dado grandes e
importantes pasos en cuanto a la aplicacion de sistemas de control
permitiendo de esta manera excelentes beneficios econdémicos, este
movimiento arrollador va de la mano con las nuevas condiciones del
mercado que representan un reto para las empresas, debido a que por una
parte se convierte en una oportunidad de mejoramiento y por la otra, se
busca alcanzar una estabilidad en el mercado y una buena rentabilidad en el
control de inventario , en otras palabras que estas sean perdurable a través

del tiempo.



Asimismo el control de inventario es aquel documento en el cual se
registran los datos de entrada, salidas y saldos de la existencia de los
distintos tipos de inventarios, anteriormente se utilizaban unas fichas o
tarjetas las cuales han sido reemplazadas por los programas o software que

facilita su proceso de control

Segun Orlando (2011) el control de inventarios: “es un herramienta
fundamental en la administracion moderna, ya que esta permite a las
empresas y organizaciones conocer las cantidades existente de productos
disponibles para la venta, en un lugar y tiempo determinado, asi como las

condiciones de almacenamiento aplicables en las industrias”(p.36)

El manejo de inventarios es un contenido de mucha importancia y mas
si se trata de empresas comercializadoras y distribuidora de productos
alimenticios ya que se hace esencial darles una excelente administracion en
cuanto salida y entrada de mercancia, y de esta manera lograr una eficaz
gestion para el control de nuestro sistema de produccion. De esta forma,
implementar un control de inventario adecuado para las materias primas y
productos de la compafiia, permitira ajustar sus niveles en un rango en cual

se minimice las posibilidades de excesos o desperdicios.

En Latinoamérica las empresas no han evolucionado en cuanto a
herramientas de productividad y su sistema de gestion, para reducir el efecto
de la competitividad, enriquecer la rentabilidad y mejorar la calidad del
producto y el servicio de despacho que se desarrollan en los diferentes
mercados; asi como también reducir los altos costos operativos, productivos
y cualquier otro tipo de actividad que perjudique gravemente la produccion.
No obstante, en los distintos paises desarrollados que poseen una industria

sélida en el mercado han podido implementar sistemas esbeltos, donde se



une un conjunto de tareas establecidas para alcanzar la produccion,
empleando inventarios diminutos y materia prima, trabajando asi en bienes
terminados alcanzado altos niveles de calidad en los diferentes periodo del
proceso, estabilidad laboral para los empleados que participan en el proceso
productivo, asi como también capacidad de negociacion con los distintos
proveedores en lo que respecta a la materia prima esencial para lograr el
proceso de produccion, lo que conlleva en el futuro a alcanzar y una

demanda esperada del producto final.

De esta manera se analiza la filosofia y los elementos de la produccion
esbelta como el instrumento de gestién de la produccion méas importante de
los dltimos 40 afios, creada en Japon e integrada en el sistema de
produccion de Toyota tal cual se realiz6 para mejorar la calidad y

productividad.

Asimismo en la produccién de bienes y servicios en el mercado
nacional, en la actualidad se ha visto afectada debido a procedimientos
centralizados (adquisicion de divisas, compra de materia prima, etc.) que
afectan directamente el aparato productor del pais, originando de esta

manera una produccion inestable.

Si bien es cierto, el entorno actual restringe la adquisicion de materia
prima para la fabricacion de servicios y bienes de consumo masivo entre
ellos podemos mencionar productos alimentarios tales como leche, queso,
etc.; hoy en dia estos alimentos poseen altos costos y poca calidad, esto se
debe a que los productores se le ha puesto costo arriba la adquisicién de
materia prima esencial para su proceso productivo, siendo obligatorio
implementar sistemas esbeltos que ayuden a optimizar la produccion y

establecer las actividades inherentes a la manufactura de manera que



reduzcan los costos y eliminar esos desperdicios que ocasionan un déficit

en todo sistema productivo

En Venezuela, la implementacion de un sistema esbelto que ayude a la
obtencion de una mayor rentabilidad ha sido utilizado en gran parte de las
empresas del ramo alimenticio, ya que esta buscan conocer en sus diversas
etapas de produccion, todo lo que afecte de manera significativa los
ingresos que maximizan las ganancia, si bien es cierto que de esto depende

gue las empresas se mantenga a lo largo del tiempo estable en el mercado.

El Estado Monagas es considerado uno de los principales productores
agricolas del pais, debido que en este existen empresas de produccion
reconocidas a nivel nacional que colabora con el abastecimiento de los
productos lacteos en el mercado; una de las empresas con mayor renombre
en el mercado de lacteo nacional es HATO BAYITO C.A por su dedicacion y

calidad en la elaboracién de la textura de su queso.

Actualmente, HATO BAYITO C.A se ha visto afectada por una serie de
problemas con el proceso de despacho de los productos, ya que el proceso
operativo no cuenta con una organizacion efectiva que permita mayor
productiva y menor costo lo cual incide directamente en el producto final, no
logrando de esta manera el nivel establecido para cubrir la demanda de su
productos; para cumplir la demanda es necesario que la empresa a objeto de
estudio realice un proyecto de alta envergadura con los niveles tecnologicos

avanzados que estandaricen el sistema de produccion.

Por lo tanto al cubrir demanda del producto ofertados a nivel social
HATO BAYITO C.A se consolidara economicamente dando pasos firmes en

el mercado ofreciendo excelente de calidad y una mejora en todo el sistema



productivo, en cuanto al sistema de despacho de los productos esto no estan
vinculados a las peticiones de los clientes , en cuanto calidad y tiempo de
entrega, ya que no cuenta con un sistema que le permita llevar un control
exhaustivo relacionado con el inventario de productos terminados y la
demanda o requerimientos de sus clientes, asi como también prevenir los

desperdicios de materiales utilizados en su proceso productivo.

Por consiguiente la problematica que presenta dicha empresa al no
mejorar el proceso de produccion, inventario en los almacenes y despacho
del producto final se decide comenzar el analisis aplicando las herramientas
de la manufactura esbelta para atacar la problemética planteada, dirigida a
los 3 departamentos comprometidos (almacén, produccién y logistica) en la
produccion de queso y leche de bdfala en la industria HATO BAYITO C.A

1.2 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

1.2.1 Objetivo general

Proponer un sistema de gestion para el control de produccion e
inventario basado en la filosofia esbelta minimizando los desperdicios en la
industria HATO BAYITO C.A.

1.2.2 Objetivos especificos

e Diagnosticar la situacion actual en la industria que permita la
determinacion de los factores que afecten los procesos productivos
¢ Analizar los desperdicios presentes en el proceso de produccion para la

identificacion del impacto causa en su productividad.



¢ |dentificar las debilidades y fortalezas de la aplicacion de un sistema de
gestién para control de produccion e inventario basado en la filosofia
esbelta

e Estudiar los métodos de inventario mas adecuados para los tipos de
productos que maneja la industria.

e Proponer un sistema de gestion para el control de produccion e
inventario basado en la filosofia esbelta minimizando los desperdicios
en la industria HATO BAYITO C.A

1.3 JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION

En este trabajo especial de grado se proveera estrategias actualizadas
y completas para la empresa Hato Bayito C.A sefialando y mejorando las
variables que relacionadas entre si intervienen en el proceso productivo de
leche y queso de bufala cuyos procesos no son aceptados bajo condiciones
normales de ejecucion. De esta manera sera fundamentado por las

herramientas que se ajusta a la filosofia esbelta.

De tal manera se elaborard una herramienta de recoleccién de datos
que serd util para futuras investigaciones que facilitara informacion y
recomendaciones que proporciona la mejoria en los sistemas productivos,
detallando una serie de variables inmersas en todo tipo de industrias; de
esta manera aplicando una metodologia que reduzca las actividades que
usan mas recursos de lo estrictamente necesario, siendo la manufactura

esbelta una filosofia capaz de alcanzar dichos obijetivos.

En cuanto al impacto social, el mejoramiento de los procesos de

produccion de leche y queso, radica en que este producto es uno de los
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primeros consumos que conforma la canasta alimenticia del venezolano, es
decir, que hay una gran demanda y que por factores externo no puede ser
establecida de manera eficaz, considerando que Venezuela hoy en dia esta
atravesando por una situacion critica en la obtencion de alimentos de primera

necesidad como la leche y el queso.

Por lo tanto la ausencia de control de existencias a los productos lleva
a que las intereses de la empresa se vean afectadas, ademas, el conservar
mucho inventario genera que la factibilidad de la empresa sea poca,
deteriorando nuevamente la utilidad de la empresa. Por todo esto, es de
suma importancia tener conocimiento de las reservas de los productos que
mas origina beneficio a la empresa, con el fin de administrarlos de una forma

adecuada y generar mayores ingresos a la empresa

De esta manera es necesario la aplicaciébn de las herramientas de
productividad para las mejoras en cuanto a calidad y servicio en la empresa
Hato Bayito C.A, ya que esta brinda una diversidad de productos que de
igual manera son de vital importancia en la nutricibn de los venezolanos,
garantizando de esta forma la continuidad y confiabilidad de los productos en

beneficio a la empresa y a los cliente.



CAPITULO Il
MARCO TEORICO

Moreno y Yores (2016).Mejoras al Proceso Productivo de la
Corporaciéon Zulia Aloe, C.A. Basado en el Estudio de Disminucién de
Despilfarro. Trabajo especial de grado presentado en la Universidad Rafael
Urdaneta en Venezuela, para optar el titulo de Ingeniero Industrial. El
presente trabajo tiene como finalidad mejorar los procesos productivos para
disminuir el despilfarro, ya que muchas empresas de manufactura captan
que a pesar de estar alcanzando sus objetivos pronosticado se puede

realizar una mejor inmolacion de los procesos.

En esta investigacion se evidencio fallas en los sistemas de produccion
lo cual no le permite una buena productividad, flexibilidad y calidad en todo el
sistema de proceso. También arrojo fallas en las maquinarias que se ejecuta
al maximo de su cantidad prestablecida y politicas erréneas lo que genera
una fabricacion desbalanceada ocasionando de esta forma maximizacion en
algunas areas y minimizacién en otras. De tal manera generando gastos de
operaciones, traslados innecesarios lo cual permite despilfarro de tiempo en

las diferentes tareas.

En conclusion esta tesis a través de la investigacion descriptiva y
proyectiva sirvid de guia para detectar aquellas fallas que se generan en
todo el sistema de produccion, sus causas y efectos que estas acarrean.
También permitid identificar aquellos factores que intervienen en el gasto de
operaciones y el desperdicio del tiempo que es uno insumos mas importante

de toda empresa.

11
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Mejia (2013). Andlisis y Propuesta de Mejora del Proceso Productivo de
una linea de confecciones de ropa interior en una empresa textil mediante el
uso de herramientas de manufactura esbelta. Trabajo de investigacion de
grado presentado en la pontificia Universidad Catodlica del Pert Facultad de
Ciencias e Ingenieria para obtener el titulo de Ingeniero Industrial. El
presente trabajo tiene como propdsito mejorar la eficiencia de las lineas de

confeccion de ropa interior de una empresa textil.

En esta investigacion tedrica se sustentdé en la metodologia de
manufactura esbelta que radica en varias herramientas que ayudan a
suprimir todas aquellas operaciones que no tienen un valor agregado con
respecto al producto, procesos y servicios, incrementado asi la utilidad de
cada actividad realizada y eliminando lo que no se requiere. Asimismo
busca el diagndstico y la propuesta de mejora para alcanzar imponderables

indicadores de eficacia.

El antecedente citado sirvi6 como apoyo a la implementacion de las
herramientas de la manufactura esbelta, el cual le suministrd6 beneficio
competitivo en cuanto calidad y flexibilidad que en el tiempo se vio
manifestado en todo el proceso productivo. Al mismo tiempo permitié

comprender el detalle de todo proceso operativo puesto en marcha.

Corredor (2015).Sin Identificacién de los 7 Desperdicios no hay Lean.
Trabajo especial de Grado en la Universidad nacional autobnoma de México,
para optar el titulo de doctor en ingenieria. De acuerdo con el autor esta
investigacién tuvo como fin hacer un analisis integral de cada uno de los
desperdicios que se encuentra dentro de la empresa, priorizando la
identificacion de cada uno de ellos como sustento para la obtencion de

mejoras.
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La investigacion fue tipo documental, ya que se sustentd en la
observacion de otros documentos fundamentado en el concepto lean o en la
herramienta esbelta para la ejecucion de la manufactura esbelta en sistemas
de produccion, productividad y calidad correspondiente a cualquier industria.
Es por eso que con los datos adquiridos se alcanz6 un analisis integral de
cada uno de los desperdicios, evaluando sus causas y efectos en la relacion

existente entre ellos.

El trabajo de investigacion sirvio como apoyo ya que los desperdicios
en toda empresa son esos detalles que no se visualizan de manera palpable,
es necesario hacer un andlisis, identificarlos y evaluarlos para tener un
informe general de todos los problemas que este demande, asi mismo
técnicas o herramientas para minimizarlo y tener mejoras en todo sistema de

produccion

2.2 DESCRIPCION DEL AREA DE ESTUDIO

La empresa es familiar concerniente al sector privado tiene como
actividad principal el ordefio de leche, engorde y venta de ganado donde el
proceso de produccion se encuentra en la planta de elaboracion de queso.

2.2.1 Resefa Histérica de Hato bayito C.A

La finca comenzo6 sus actividades agricolas en el afio 2004 con una
inversion de capital relativamente bajo y poca infraestructura fisica donde sus
insumos eran limitados dedicandose Unicamente al cultivo de yuca y sorgo
mediante un sistema de riego rudimentario y su racionalidad atendia mas al

objeto de cubrir necesidades del grupo familiar .
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En agosto de 2014 queda registrado con el nombre de HATO BAYITO
C.A bajo el juzgado del antiguo Distrito Cedefio de la circunscripcion del
Estado Monagas y Territorio Federal Delta Amacuro bajo el N° cuya
ubicacion de dicha empresa limita al norte con la carretera que conduce al
sitio de la morrocoya , via al sur con carretera kilbmetro 52, cuenta con una
extension de terreno 5000 hectareas, de las cuales 1500 estaban
deforestadas en su totalidad, destinadas a la produccién agricola y 100
hectareas sin deforestar para el inicio de una insipiente cria de 32 cabezas
de ganado, ademas cuenta con diversas maquinarias, instalacion y equipos

para su produccion.

2.2.2 Cultura organizacional

2.2.2.1 Misi6én

Nuestra empresa productora de leche y queso de bdfala, busca
incursionar y lograr un posicionamiento en el mercado local de derivados
lacteos, a fin de satisfacer las necesidades y expectativas de nuestros
clientes, con productos de calidad y un alto contenido nutricional; nuestro
propésito es ser lideres mediante la investigacion, el conocimiento
profesional y el mejoramiento continuo de nuestros productos. Para cumplir
esta mision, nuestra empresa HATO BAYITO C.A, estara conformada por un

grupo humano para el cual la filosofia de la calidad total
2.2.2.1 Visién
Ser la empresa niumero uno, auto sostenible de productores agricolas y

pecuarios en la que piense un cliente a la hora de necesitar un producto de

calidad teniendo como base fundamental la responsabilidad.
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2.2.3 Estructura organizacional de la empresa

Presidente: Es la maxima autoridad inmediata, su funcion es dirigir y

controlar el funcionamiento de la compainiia, tanto la matriz como la sucursal.

Gerente Administrativo: Es el responsable planear, organizar y
controlar las actividades de la empresa donde se desarrolle con el objetivo
de apoyar a generar mayor rentabilidad, realizar toma de decisiones en

forma oportuna y confiable en beneficio de la operacion de la empresa.

Encargado: Es el que se encarga de organizar el trabajo a los demas
empleados, y asegurarse de que se cumpla, ademas de trabajar también
igual que los demas. Comprobar que todo esta bien en el area en que se

encuentra.

Supervisor: Es aquella persona que en una empresa observa y dirige
al personal para orientarlo y vigilarlo en el cumplimiento de sus funciones,
asignandole los medios y recursos adecuados, y un plan de accién,
coordinando equipos de trabajo, para obtener la mayor rentabilidad

empresarial.

Operador: Es aquel trabajador que por lo general se encarga de
realizar algun tipo de actividad relacionada con maquinarias o tecnologia de

cualquier modelo

Capataz: Es el encargado de supervisar las operaciones o actividades

desempeiiadas por un grupo de obreros (Ver figura 1)
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Estructura Organizacional de la empresa HATO BAYITO C.A

Figura 01: Organigrama de la empresa
Fuente: Hato Bayito C.A

2.2.4 Ubicacion geogréfica

La zona de estudio se encuentra situada en la carretera nacional via al
sur, kilbmetros 52 sector la morrocoya, Maturin estado Monagas. (Ver figura
2y3)
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Figura 02: Sede de Produccién y Maquinarias .Via al sur, Kilometro 52,
la Morrocoya
Fuente: Google Maps
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Figura 03: Sede Administrativa, Av. Bolivar con Av. Luis del Valle Garcia
Fuente: Google Maps
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2.3 BASES TEORICAS

Es un conjunto de ideas habitualmente ya conocidas en una disciplina,
que permiten organizar los datos de la realidad, para alcanzar que de ellas
puedan desprenderse nuevos conocimientos.Segun Balestrini (2012), las
bases tedricas consisten en: “referir de manera ordenada algunas de las
principales fuentes documentales que serviran de base para la
fundamentacion de cada uno de los asuntos tedricos presentados y
delimitados en el esquema tentativo propuesto para el marco tedérico de la
investigacion” (p. 45). De esta manera, las bases tedricas simbolizan el
contenido primordial que ayudan a los investigadores a lograr sus metas
propuestas.Por tanto, se definirdn las ideas fundamentales en las cuales

girara el eje tematico del estudio

2.3.1Sistemas de produccién

Los sistemas de produccion sefialan Needy e Bidanda (2001), estan
clasificados en dos grupos: manufactura discreta y manufactura continua. La
primera, hace referencia a la fabricacion de productos discretos como un
auto, un motor, una cafetera o una lavadora. Mientras que la segunda hace
referencia a la fabricacién de productos que pueden ser medidos en lugar de
contados. Por ejemplo: gasolina, pintura, aceite, harina, etc. En un sistema
de produccién existen tres clasificaciones en términos de plantas de
produccion: ha pedido, por lotes y en masa. Cabe resaltar que los sistemas
de produccién se clasifican de acuerdo a dos variables principales: el

volumen de produccion y la variedad de productos a fabricar.
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2.3.1.1 Tipos de sistema de produccién

2.3.1.2 Produccién bajo pedido

También conocida como sistema de produccion intermitente, es
caracterizada por producir bajos volimenes pero con una amplia variedad de
productos. Este tipo de produccion puede tener dos tipos de distribucion de
planta. La primera distribucion es la funcional en donde se agrupan los
recursos, incluyendo la maquinaria y personas especialistas en estas, de
acuerdo a las funciones que cumplen. Por ejemplo: zona de corte, zona de
ensamble, zona de pintado, zona de horneado, otras. La segunda
distribuciéon es una distribucion por proyectocaracterizada por un producto
fisico grande en donde el equipo y la mano de obra se dirigen al producto.
Este tipo de producto requiere de empleados de multiples habilidades para

poder cumplir con los requerimientos del cliente.

2.3.1.3 Produccion por lote

En este tipo de produccién sefiala Ruiz de Arbulo (2007),“se mantiene
un mediano volumen de produccion y de variedad” (p.98). Asimismo, se
utiliza maquinaria con propdsitos generales combinados con plantillas y
accesorios disefiados para aumentar las tasas de produccion. Se suele
observar lotes medianos de un mismo producto en intervalos recurrentes. Se
suele asociar a este tipo de producciéon con la manufactura discreta. Algunos

ejemplos de la produccién en lotes son: muebles, electrodomésticos, otros.
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2.3.1.4 Produccion por masa

Segun Groover (1980),“por su alto volumen y baja variedad, usualmente
requiere de maquinaria especial y costosa para lograr satisfacer la demanda
del producto” (p.154). La cantidad a producir y el flujo de produccién pueden
distinguir a la produccion en masa. Con respecto a la cantidad, la maquinaria
estandar es dedicada a producir uno de los productos con mayor demanda.
Por ejemplo: accesorios de plastico, componentes de autos, tornillos.

2.3.1.5. Sistema de produccion Toyota o Manufactura Esbelta

Es una metodologia de trabajo simple, profunda y efectiva que tiene su
origen en Japon, enfocada a incrementar la eficiencia productiva en todos los
procesos a partir de que se implanta la filosofia de gestion kaizen de mejora
continua en tiempo, espacio, desperdicios, inventario y defectos involucrando
al trabajador y generando en él un sentido de pertenencia al poder participar
en el proceso de proponer sus ideas de como hacer las cosas mejor.
Estametodologia de mejora de la eficiencia en manufacturas fue concebida

en Japon por Taiichi Ohno, director y consultor de la empresa Toyota.

Para deducir las particularidades de este sistema y su origen, se
utilizard la descripcion brindada por Ruiz de Arbulo (2007), El sefiala lo
siguiente: Después de la Il Guerra Mundial, en los afios 50, las féabricas
japonesas tuvieron que enfrentarse al dilema de la escasez de recursos
materiales, financieros y humanos. La compafiia automovilistica Toyota
estaba al borde de la quiebra, y ante ello Ejii Toyotaplante6 la

reestructuracion de la planta de automoviles.
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Los problemas a los que la compafia se enfrentaba eran (Womack

1990):

dos

Un mercado interior pequefio y con demanda amplia de diferentes
modelos-coches de lujo y coches pequefios, camiones grandes y
pequefios, etc.

Una mano de obra que no estaba dispuesta a que se le tratara como
coste variable o piezas intercambiables y sin la posibilidad de tener
inmigrantes que quisiesen trabajar en condiciones laborales por debajo
de lo normal.

Carencia de capital y divisas, lo que impedia comprar maquinaria de
Gltima tecnologia.

Un mundo exterior lleno de grandes productores de vehiculos ansiosos
por entablar operaciones en Japén y dispuestos a defender los

mercados conseguidos contra la exportaciones japonesas

Por otra parte, este sistema se apoya en 2 principios tal como lo sefala:

Segun Cuantrecasas (2010)’El modelo de gestion TPS se apoya en

grandes pilares, los procesos orientados al valor afiadido para el

consumidor, sin consumos innecesarios de recursos (JIT), y el desarrollo

correcto de las actividades, generando calidad, sin incurrir en actividades

innecesarias (automatizacion con “toque humano” o jidoka)” (p.32).

Respecto al TPS, Regasa y Ahmadian (2007), sefalan:

“El Sistema de Produccién Toyota (TPS) es un enfoque integrado de

produccion que gestiona personas, equipos y materiales de la manera mas
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eficiente. Es un enfoque Unico para la fabricacion y es la base para el
movimiento lean manufacturing en la industria manufacturera. EI TPS se
basa en dos principios fundamentales, la produccién Just-In-Time y el Jidoka
(TMMK)” (p.9)

Partiendo de las dos citas anteriormente, el TPS es un sistema de
producciéon que busca aumentar la productividad en la empresa.
Para ello, se basa en 2 principios fundamentales, uno orientado a
afiadir valor al producto disminuyendo el consumo de recursos
innecesarios lo que se denomina Just in Time (JIT), mientras que
el otro, busca aumentar la calidad del producto disminuyendo la
cantidad de errores en las actividades a lo que se denomina
Jidoka

2.3.2 Inventario

Desde tiempos remotos los inventarios se manifestaron desde el
mismo momento en que el hombre se vio en la necesidad de producir y
almacenar grandes cantidades de productos artesanales para ser
intercambiados por alimentos; por ello, tuvo que aprender a controlarlos o
administrarlos haciendo uso de mecanismos y técnicas simples que se
fueron perfeccionando a través del tiempo. Asimismo Miguez y Bastos
(2006), afirmen que “un inventario es un recurso almacenado al que se
recurre para satisfacer una necesidad actual o futura” (p.1). De manera
similar, Mufioz (2009), puntualiza que “en un sentido amplio, un inventario es
cualquier recurso mantenido en existencia que eso serd utilizado por la

empresa para satisfacer una necesidad de produccion o venta” (p.146).
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2.3.2.1 Tipos de inventario

Actualmente en las empresas se pueden conseguir diversos tipos de
inventarios, entre los cuales se pueden mencionar: Inventario de materia
prima, de productos en procesos, de productos acabados, de materiales
indirectos, de materiales obsoletos, de desperdicios, de materiales de
movimiento lento, de herramientas, de activo fijo, de refacciones, de
materiales de consumo, limpieza y oficina, de consignacién e inventarios de
devoluciones. No obstante, para efectos de este estudio los investigadores
consideraron oportuno hacer una introduccion sobre los tres tipos

comUnmente tratados en los textos de consulta; estos

2.3.2.2 Inventarios de materia prima

Definidos por la Fundacion Iberoamericana de Altos Estudios
Profesionales FIAEP (2014), como “... aquellos en los cuales se contabilizan
todos aquellos materiales que no han sido modificados por el proceso
productivo de las empresas” (p.11). Segun planteamientos de Muller (2004),
“Se utilizan para producir articulos parciales o productos terminados” (p.15).
Su funcién principal es por tanto, el abastecimiento oportuno de materiales o

insumos para la produccion; siendo ese el caso del presente estudio.
2.3.2.3 Inventarios de productos en procesos
Segun la FIAEP (2014), “son aquellos materiales que han sido

modificados por el proceso productivo de la empresa, pero que todavia no

son aptos para la venta” (p.12).
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Esto quiere decir, que son articulos semi-terminados que estan siendo

transformados en partes para ensamblados. De acuerdo con Muller (2004):

Se considera que los articulos son productos en proceso durante el
tiempo en que las materias primas se convierten en productos parciales,
suben samblajes y productos terminados; se deben mantener en el minimo
nivel posible. Se acumulan por demoras en el trabajo, tiempos prolongados
de movilizacion entre operaciones y generacion de cuellos de botella (p. 5).

2.3.2.4 Inventarios de productos terminados

La FIAEP (2014), los concibe como “aquellos donde se contabilizan
todos los productos que van a ser ofrecidos a los clientes, es decir que se
encuentran aptos para la venta” (p.12). De acuerdo con esta definicién, los
productos ya han concluido su proceso productivo y por tanto, se pueden

vender.

2.3.3 Gestién de inventario

La gestion de inventarios es un aspecto fundamental de gran jerarquia

para una empresa; segun la optica de la FIAEP (2014):

Se define como la serie de politicas y controles que monitorean los
niveles de inventario y determinan los niveles que se deben
mantener, el momento en que las existencias se deben reponer y
el tamafo que deben tener los pedidos (p.10).

Sin la existencia de dichas politicas y controles, es practicamente
imposible planificar  ventas y compras; ademas, pueden producirse

problemas como pérdidas en las ventas, roturas o excesos de stocks, baja
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productividad, entregas tardias, exceso de pedidos urgentes e incremento de

los costos.

2.3.3.1 Tarjeta Kardex

La tarjeta Kardex permite controlar las cantidades y costos de las
entradas y salidas de los materiales y conocer las existencias sin necesidad
de realizar un inventario fisico. De acuerdo fierro (2009), “las tarjetas de control
de existencias son practicamente un libro de contabilidad, donde se registra la
fecha del documento, las unidades que entran y salen del almacén por su
cantidad y valor, al igual que informa sobre los inventarios disponibles para la
venta. Los inventarios (por el costo que representan y la importancia en el
desarrollo de las operaciones) se controlan desde que llegan a las bodegas, por
su cantidad, referencia, presentacién porque es posible que la empresa compre
por unidades y el proveedor envié en otro tipo de presentaciones que no
contenga el mismo nimero de unidades y se incurra en error al fijar los precios
de ventas”. (p. 156)

2.3.4 Sistema de control de inventario

Los administradores de compafiias exitosas reconocen que un
adecuado control de inventarios es fundamental para el logro de sus
objetivos. De acuerdo con Chase, Aquilano y Jacobs (2009), “Un sistema de
inventario es el conjunto de politicas y controles que vigilan los niveles del
inventario y determinan aquellos a mantener, el momento en que es

necesario reabastecerlo y qué tan grandes deben ser los pedidos”(p. 547).
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2.3.4.1 Método de evaluacion de inventario

De acuerdo al Decreto 2649 (1993):

Para efectos de la valoracion contable, el decreto inicialmente
habia autorizado cuatro métodos: PEPS (primeras en entrar,
primeras en salir), UEPS (ultimas en entrar, primeras en salir), el
promedio ponderado o el de identificacion especifica; sin embargo,
la misma norma establece que disposiciones especiales pueden
autorizar la utilizacion de otros métodos de reconocido valor
técnico.

Por otro lado Fierro (2009), “El método de valuacion de inventarios debe
ser aquel que escoja la empresa para determinar el costo de venta
razonable, para asociarlo en el momento del ingreso por venta, el cual debe

revelarse en nota a los estados financieros”. (p. 170)

2.3.4.1.1 Método de inventario Peps (primero entrar, primero en
salir)

Segun Charles(2010) “Es un método de asignacion al costo y no da
seguimiento al flujo fisico de cada mercancia, a menos que sea por mera
coincidencia, en el caso de unidades idénticas, asigna el costo de las
unidades adquiridas, primero al de los bienes vendidos”(pag.262). También
es conocido como firs in, firs out, el parte de un convenio donde las
empresas tratan de vender en primer lugar las unidades mas recientes, es
decir, que el primer producto que entra al almacén es el primero que sale.
De tal manera el inventario final se valoriza a los productos mas recientes y

el costo de los articulos a los precios mas antiguo. (Ver cuadro 01)
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Cuadro 01: Método PEPS

VENTAJAS DESVENTAJAS

» Reduce desperdicio de espacio | = La utilidad mayor repercute en

un mayor pago de impuesto

= Controla la entrada y salida de | =
mercancia

Cuando hay inflacibn en los
precios , su efecto es reducir el
costo la mercancia a ofrecer

» El costo de inventario vendido se | =
valoran al costo de las primeras
compra

No hay muchas existencia en el
almaceén

Fuente: Autores (2018)

2.3.4.1.2 Método de inventario UEPS (Ultimo entrar, primeros en

salir)

Este método tiene como base que la ultima existencia al entrar al
almacén sea la primera que salga. Por otra parte presenta el costo de las
mercancias vendidas a un costo mas actual. Cuando aumentan los costos de
los inventarios este método produce el costo de mercancias vendidas mas
Del

mismo modo Muller (2004) expone “ofrece de manera clara que lo mas

alto y la utilidad méas baja, minimizando el impuesto sobre la venta.

relevante de este método, como lo es que los ultimos productos en entrar

son las primeras y llegar al cliente” (pag.21). (Ver cuadro 02)

Cuadro 02: Método UEPS

VENTAJAS

DESVENTAJAS

Es el que mejor compara el valor actual
del costo de las mercancias vendidas
con el ingreso actual, al asignar a este
gasto los |costos mas recientes de los
inventarios

El inventario final queda valuado segun
costos antiguos. Por lo que no
representan razonablemente el valor
real del inventario final

La utilidad menor permite un menor
pago de impuestos.

Aplicacibn y manejo de Kardex mas
complicado que con los demas
métodos

Se reduce significativamente el trabajo

No hay muchas existencia en el
almacén

Fuente: Autores (2018)
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2.3.4.1.3 Método de inventario ponderado simple

Este método es llamado muy a menudo como método del costo
promedio se basa en el costo promedio ponderado del inventario durante el
periodo, es decir, este pondera el costo de unidad como el costo unitario
promedio un periodo. De acuerdo Moreno (1999) “El promedio ponderado se
usa cuando se valla el inventario una base perioddica, es decir cada mes”
(pag.160). (Ver Cuadro 03)

Cuadro 03: Método UEPS

VENTAJAS DESVENTAJAS
= En wuna economia inflacionaria | = No permite llevar un control de
presenta una utilidad razonable ya mercancia

gue promedia costos activos y
anuales.

Este se adapta a industrias que
tienen monto de cambio de
precio.

Se determina por periodos en el
almaceén

En épocas de cambio de precios
bruscos , el limita distorsiones
de precios a corto plazo

Tedricamente es ilégico ya que
se basa en la idea de que las
ventas se realizan en relacion a

la compra
Fuente: Autores (2018)

2.3.4.2 Técnicas de administracioén de inventario

e Sistema de Planeacion de los Requerimientos de Materiales (PRM):
De acuerdo con Chase, Aquilano y Jacobs (2005), el tema de la
planeacién de requerimiento de materiales es “llevar los materiales
indicados al lugar correcto en el momento oportuno” (p.650). Estos
autores el cumplimiento de los siguientes elementos que facilitan el

lograr un mejor

proceso de requerimiento de materiales para

desempeiio:
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v' Programa Maestro de Produccion: Consiste en especificar la salida
de la funcidén de operaciones. Este programa dirige todo el proceso
de planeacion de materiales. Al controlar el programa maestro, la alta
gerencia puede controlar el servicio al cliente, los niveles de
inventario y los costos de manufactura. Una vez establecido dicho
programa, se pueden crear las politicas de control y manejar las
especificaciones en cuanto a los tiempos en que planea la empresa
fabricar cada bien final y en que volumen. Una funcion de esta
herramienta es garantizar que al final de cada proceso no se haya
inflado y que refleje limitaciones realistas en la capacidad.

v’ Lista de Materiales: Es una lista estructurada de todos los materiales
y partes necesarias para elaborar un producto en particular, un
ensamble, un sub-ensamble, una parte manufacturada o una parte
comprada.

v' Demanda del Producto: Esta demanda proviene principalmente de
dos fuentes basicas, la primera esta compuesta por los clientes
conocidos que han colocado pedidos especificos, como los
generados por el personal de ventas o por las transacciones entre
departamentos; y, la segunda es la demanda pronosticada. La
demanda de los clientes conocidos y la demanda pronosticada se
combinan y se convierte en la informacion que entra en el programa
maestro de produccion.

v Registros de Inventario: Dentro del registro de inventario se ha
desarrollado un ciclo de conteo como sustituto del inventario fisico
anual, en donde se cuenta un pequefio porcentaje de los articulos
cada dia. Se corrige los errores de los registros y se intenta encontrar
y corregir los procedimiento que los provoco. Al desarrollar una alta
consideracion por la precision y al adoptar el conteo ciclico diario, es

posible eliminar la mayoria de los errores en los registros del
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inventario. Por medio de este registro se mantiene actualizado el
archivo de las situaciones del inventario incluyendo todos los
movimientos, justo cuando estos ocurren. Estos cambios se deben a
la entrada o salida de existencia, a pérdidas por desperdicio, parte

equivocadas, pedidos cancelados, entre otros.

2.3.5 Principios de la filosofia esbelta

Para poder entender los principios de produccion esbelta, es
imprescindible conocer el significado de manufactura esbelta, o lo que es
igual Lean manufacturing. En esa direccion, Slone, Dittmann y Mentzer
(2012), la definen de la siguiente manera: “es una filosofia de gestion
enfocada a la reduccién del despilfarro en la fabricacion de productos:
sobreproduccion, tiempo de espera, transporte, exceso de procesado,
inventario, movimiento, defectos, etcétera” (p. 29). A esto se le conoce como

los siete desperdicios.

Al hablar de la gestién de procesos de produccién esbelta, resulta casi
obligatorio citar a Cuatrecasas (2009), quien sehala que “los principios
basicos de la produccién lean, son cuatro y se apoyan en dos elementos
fundamentales: La eliminacion de despilfarros y la flexibilidad en el volumen 'y

tipo de producciéon” (p 144). Seguidamente se detallan dichos principios:

Valor: De acuerdo con Cuatrecasas (2009), es el principio fundamental,
e “implica que el producto o servicio y sus atributos y caracteristicas deben
ajustarse a lo que el cliente determina, lo que se ajusta a la filosofia basica

de este enfoque de gestion” (p. 145).
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Por su parte, Womanck y Jones (2007) “Indican que se debe

proporcionar a los clientes el valor que realmente desean:

Es decir, resistir el afdn de producir cuanto sea posible desde la
organizacion, de acuerdo con los recursos disponibles, para acabar tratando
de convencer a los clientes de que demanden aquello que a la empresa le

resulte mas facil de proporcionar” (p.10).

v Flujo de Valor: En consonancia con Womanck y Jones (2007), el
segundo principio consiste en identificar el flujo de valor para cada

producto:

“Esta es la secuencia de acciones (el proceso) necesaria para llevar un
bien o un servicio desde el concepto al lanzamiento (a través del proceso de
desarrollo) y de un pedido a las manos del cliente (a través del proceso de
satisfaccion). Analizar minuciosamente cada paso de estos procesos
observando si realmente crean valor para el cliente. Eliminar los pasos que

no lo creen” (p.10).

Cuatrecasas (2009), plantea que los procesos enlazados de varias
empresas, debe planificarse de manera que incorpore el valor definido para
el producto, de acuerdo con el principio antes referido. En resumen, apunta
que “La gestion Lean exige, en efecto, que las empresas estén en estrecho
contacto con sus proveedores y distribuidores para optimizar el flujo” (p. 146).
Todo esto, quiere decir que la empresa Hato Bayito, C.A.; y las demas
empresas que intervienen en el proceso de compra-ventas de materiales,
deben analizar conjuntamente el flujo de valor, para colaborar unos con otros

en la eliminacion de los aspectos que representan despilfarros o mudas.
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¢ Flujo de Actividades: A este particular, Cuatrecasas (2009), sefala que:
“El flujo de valor debe materializarse en procesos de produccion reales,
de forma que puedan llevarse a cabo eliminando hasta donde sea
posible las actividades sin valor afadido o despilfarros” (p.146). En
pocas palabras, Womanck y Jones (2007), apuntan que se refiere a la
eliminacién de las “esperas y existencias entre los pasos para reducir el
desarrollo y tiempos de respuestas” (p.10). Este flujo debe ser regular y
constante; ademas, debe abarcar todos los procesos de un producto o
servicio y con ello, también a los proveedores y distribuidores.

e Ejecucion de los procesos en modo pull: Para poder ajustarse solo a lo
requerido por los clientes en producto, cantidad y momento,
Cuatrecasas (2009), dice que se debe actuar “de acuerdo con el
sistema pull, es decir, tirar de la demanda y producir lo solicitado por
ella” (p.147).

Comenzando de la aplicacién de estos principios, las empresas pueden
convertir sus procesos, haciéndose mas competitivas; porque esta filosofia
tiene por objeto el mejoramiento continuo, haciendo uso de herramientas y
técnicas que son de facil aplicaciébn y que en términos econémicos, no

requiere de grandes inversiones de dinero.

2.3.5.1 Objetivo de la filosofia esbelta

Los principales objetivos de la Manufactura Esbelta es implantar una
filosofia de mejora continua que le permita a las compafias reducir sus
costos, mejorar los procesos y eliminarlos desperdicios para aumentar la
satisfaccion de los clientes y mantener el margen de utilidad. Manufactura

Esbelta proporciona a las compafias herramientas para sobrevivir en un
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mercado global que exige calidad mas alta, entrega mas rapida a mas bajo

precio y en la cantidad requerida. Especificamente, Manufactura Esbelta:

v Reduce la cadena de desperdicios dramaticamente

v" Reduce el inventario y el espacio en el piso de produccion

v' Crea sistemas de produccion mas robustos

v' Crea sistemas de entrega de materiales apropiados

v" Mejora las distribuciones de planta para aumentar la flexibilidad

2.3.5.2 Los 7 desperdicios

En todos los procesos y en todas las areas existen desperdicios, por lo
que debemos de trabajar conjuntamente a promover la mejora continua,
enfocando nuestros esfuerzos, a la identificacion y eliminacién de
desperdicios. Segun Villasefior (2007), especifica en el manual de lean
manufacturing lo siete desperdicios que no agregan valor al proceso de

manufactura lo define de la siguiente manera:

e Sobreproduccion: este tipo de derroche origina material procesado
gue no es requerido, la misma es el producto de un exceso de
produccion, entre otros factores de: fallas en las revisiones de ventas,
produccién al maximo de la capacidad para aprovechar las capacidades
de produccion (mayor utilizacién de los costd fijos) para lograr un
Optimo de produccién a menor coste total.

e Defectos: es la cantidad de trabajo que necesita volverse hacer, con la
consecuente reutilizacién de recursos para llevarlos a cabo otra vez. La

necesidad de reacondicionar artes en proceso o productos terminados,
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como asi también reciclar o destruir productos que no reunen las
condiciones oOptimas de calidad provocan importantes pérdidas.
Proceso: este tipo de desperdicio no mejora el producto terminado y se
trata de pasos innecesarios o procedimientos (trabajo que no agregan
valor al producto).desperdicios generados por la falla en materia prima,
disposicion fisica de la planta y sus maquinarias.

Inventario: es el material que se acumula en el lugar de trabajo, entre
procesos, o como producto terminado que se podria ser entregado al
cliente. En el caso de productos en proceso forman stock ara
garantizar la continuidad de tareas antes posibles fallas de maquina,
tiempos de preparacion y problemas de calidad.

Movimientos: se hace referencia con ellos a todos los desperdicios y
despilfarro motivados en los movimientos fisicos que el personal realiza
en exceso debido entre otros a una falta de planificacibn en materia
ergonémica. Una estacion de trabajo mal disefiada es causa de que el
personal malgaste energia en movimientos innecesarios y
conjuntamente con los equipos y herramientas en lugares no ventajosos
ara la organizacion.

Tiempo: es uno de los desperdicios mas influentes que hay en toda
empresa manufacturera motivado fundamentalmente por los tiempos de
preparacién, tiempos de cola para su procesamiento, tiempo de espera
de ordenes entre otros.

Transporte: se presenta cuando materiales, informacion, herramienta o
partes necesaria para produccion se desplazan de un lugar a otro,
estos despilfarros son vinculados a los excesos en el transporte interno
directamente relacionados con errores de ubicacién y las relaciones

sisteméticas entre los diversos sectores productivos.
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2.3.5.3 Herramientas del Sistema de Produccion Esbelto

En este elemento se describen brevemente algunas de las
herramientas y técnicas desarrolladas y empleadas para la eliminacion de

despilfarros, entre las que cabe mencionar: Kaizen, 5's.

Kaizen: Para Casanovas y Cuatrecasas (2011), “Es una técnica basada
en la evolucién de pequefias mejoras a lo largo del tiempo” (p.163). Para
esto, se forman grupos de mejora continua, en los cuales se proponen ideas
para mejorar un proceso; por esto es imprescindible que todos estén

involucrados, para desarrollar las siguientes fases:

v Descubrir los problemas y generar ideas para su resolucion.

v' Documentar y analizar la informacion sobre el problema.

v" Analizar las posibles causas del problema utilizando técnicas como las
5 Whys's o el diagrama de Ishikawa; determinando la principal causa a
ser atacada.

v' Generar ideas de mejora para la eliminacion de la causa y disefiar un
plan de accion para ello.

v Implementar el plan de accion.

v' En caso de éxito, documentar la solucién y estandarizar ese método

para todos los procesos que guarden similitud con el solucionado.
Las 5's: Segun Sacristan (2005):
Es un programa de trabajo para talleres y oficinas que consiste en

desarrollar actividades de orden/limpieza y deteccion de anomalias en el
puesto de trabajo, que por su sencillez permiten la participacion de todos a
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nivel individual/grupal, mejorando el ambiente de trabajo, la seguridad de

personas y equipos y la productividad (p.4)

e Seiri (Clasificar): Desde el punto de vista de Adriani (2005), es la clave
para la transformacion del entorno. “Se debe empezar por clasificar lo
necesario de lo innecesario” (p. 79). Es decir, se debe eliminar todo
aquello que no resulte atil en el proceso y a su vez, lo que se ha
definido como necesario debe someterse a un proceso de clasificacion.
Segun comenta el referido autor, en la buena ejecucién de esta primera
instancia reside el éxito de la metodologia, ya que es comun que en el
area de trabajo existan cosas innecesarias y que en muchas ocasiones
son ajenas a la operacion realizada, para lo cual la siguiente instancia
dara una solucion eficaz.

e Seiton (Ordenar): Segun Cuatrecasas Yy Casanovas (2011),
manifiestan que su lema es “un lugar para cada cosa y cada cosa en su
lugar” (p. 164), consiste en establecer el modo como deben ubicarse e
identificarse los materiales necesarios en funcion de frecuencia de uso,
peso, u otros; para que sea mas facil y rdpido ubicarlos. Adriani (2005),

comenta que se puede definir como la estandarizacion del
almacenamiento de objetos” (p. 82) y, que el orden en el puesto de
trabajo es lo mas importante, lo que permitird conservar en el entorno
solo lo necesario; ademas, reubicar las herramientas innecesarias en
lugares apropiados evita el entorpecimiento de las labores.

e Seiso (Limpiar): De acuerdo con Cuatrecasas y Casanovas (2011:),
“En esta etapa se pretende detectar los focos que originan suciedad y
realizar las acciones necesarias para que no vuelvan a aparecer” (p.
64). En esta etapa, segun comenta Sacristan (2005), se debe limpiar

completamente el lugar y posteriormente “en grupos de trabajo hay que
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investigar de donde proviene la suciedad y sensibilizarse con el
propésito de mantener el nivel de referencia alcanzado, eliminando las
fuentes de suciedad” (p.20). Por ello, para Adriani (2005), “aprender a
limpiar con diligencia, de manera cotidiana y esmerada, es como la gota
de agua que termina por romper cualquier resistencia” (p.83); ademas,
afirma que la limpieza en la empresa es toda una filosofia de
mejoramiento y esté estrechamente ligada a los resultados.

e Seiketsu (Mantener la limpieza o Estandarizar): En consonancia con
Sacristan (2005), “consiste en distinguir facilmente una situacion normal
de otra anormal, mediante normas sencillas y visibles, asi como
mediante controles visuales de todo tipo” (p 20). Para el autor, esto se
obtiene a través de gamas y controles, iniciando el establecimiento de
los estandares de limpieza, aplicAndolo y manteniendo el nivel de
referencia alcanzado.

e Shitsuke (Disciplina): Cuatrecasas y Casanovas (2011), comentan
gue “consiste en respetar las reglas establecidas. Para ello hay que fijar
unas auditorias que se recomienda que se hagan en equipos formados
por la propia gente del departamento auditado” (p. 165). En otras
palabras, su cargo es garantizar la creacién y el mantenimiento de
buenas préacticas de seguridad y eficiencia en el a&mbito del orden y
limpieza de los elementos, personas y lugares de puesto de trabajo; a

través de revisiones o auditorias.
2.4 BASES LEGALES
El fundamento legal que sustento la presente monografia esta

enmarcada en los diferentes mecanismos juridicos: Ley Organica N° 1.290

del 30 de Agosto de 2001, Ley de Ciencia Tecnologia e Innovacion, Ley de
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Impuesto Sobre La renta (2014) y la NIF/NIC-02(2005). De esta manera se

dan cita a los articulos que tienen mayor envergadura.

Ley Orgénica N° 1290, del 30 de Agosto de 2001, de Ciencias,

Tecnologia e Innovacion

Articulo 2: Las actividades cientificas, tecnoldgicas y de innovacion son
de interés publico y de interés general.

Articulo 3: Forman parte del Sistema Nacional de Ciencias Tecnologia
e Innovacion, las instituciones publicas o privadas que generen y desarrollen
conocimientos cientificos y tecnoldgicos y procesos de innovacion , y las
personas que se dedigquen a la planificacion, administracién , ejecucion y
aplicacion de actividades que posibiliten la vinculacién efectiva entre la

ciencia ,la tecnologia y la sociedad.

Articulo 5: Las actividades de ciencias, tecnologia e innovacion y la
utilizacién de los resultados, deben estar encaminadas a contribuir con el
bienestar de la humildad, la reduccion de la pobreza, el respeto a la dignidad
y los derechos humanos y la preservacion del ambiente.

Estos articulos mencionados anteriormente fueron de gran ayuda y
aplicabilidad en esta monografia ya que abarca nuevas tecnologias en el
entorno de las industrias, ya que estos examinan una serie de alternativas al
desarrollo y estabilidad de las empresas. Asimismo este trabajo de
investigacion  implementé nuevas plataformas tecnologicas para una
empresa productora de leche de bufala y sus derivados de la tal manera que
haya un vinculo entre la ciencia y la sociedad para asi sufragar

adaptaciones de sus procesos productivos a través de los instrumentos de
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innovacion y tecnologia con el fin de dar un paso hacia un crecimiento eficaz

para esta industria.

Ley de Impuesto sobre la renta

Articulo 82: el ejecutivo nacional podra ordenar que ciertas categoria
de contribuyentes , que dentro del afio inmediatamente anterior al ejercicio
en curso, hayan obtenido enriguecimientos netos superiores anterior al
ejercicio en curso , hayan obtenido enriquecimientos netos superiores a mil
quinientas unidades tributarias (1500 UT), presente declaracién estimada de
sus enriguecimientos correspondientes al afio gravable en curso, a los fines
de la determinacién y pago de anticipo de impuesto ,todo de conformidad con
las normas, condiciones, plazos y formas que establezca el reglamento. Por
otra parte, los articulos comprendidos entre el 91 y el 111, establecen los
ajustes inicial y regulacion por inflacion que deben ejecutar los
contribuyentes sobre sus activos y pasivos no monetarios y sobre el

patrimonio, al final del ejercicio econémico.

Estos diferentes articulos contemplados en la ley mencionada permiten
evidenciar y establecer que toda empresa contribuyente debe de llevar de
forma ordenada y ajustada a los principios de contabilidad generalmente
aceptados (PCAG), de manera gue obliga a incorporar elementos basicos del
control interno. También aporta un equilibrio en la inflacion que deben tener

los contribuyentes para sustentar los inventarios en niveles optimos.

NIIF/NIC-02 (2005)

El parrafo 10, reza que el costo de los inventarios involucra todos

aguellos costos originados de su compra Yy transformacién, asi como otros
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costos en los que se haya incurrido en su condicion y ubicacion actual. Por
otro lado el parrafo 11 determina que el costo de adquisicion de los
inventarios abarca una series de factores que pueden afectar al proceso
productivo como el precio de compra, los aranceles de importacion y otros
impuestos (que no sean recuperable), el almacenamiento, los transportes y
otros costos directamente atribuibles a la adquisicion de las mercaderias, los

materiales o los servicio.

2.5 DEFINICION DE TERMINOS

Desperdicio: Es cualquier actividad, proceso, operacion o material en
la compafiia que ocasiona gastos y no aporta valor al producto. (Edward,
2003, p.21).

Entrada y Salidas de Mercancia: Proceso de compra y venta o
utilizacion de los materiales requeridos en un proceso productivo o en el

desemperio cotidiano de una empresa (Brito; 2009).

Gestion de Inventario: Se define como la serie de politicas y controles
gue monitorean los niveles de inventario y determinan los niveles que se
deben mantener, el momento en que las existencias se deben reponer y el
tamafo que deben tener los pedidos (FIAEP, 2014, p.10)

Inventario: “Se define un inventario como la acumulacién de materiales
(materia prima, productos en proceso, productos terminados o articulos en
mantenimiento) que posteriormente seran usados para satisfacer una
demanda futura” (Moya, 1999, p.19).
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Manufactura: Es una fase de la produccion econémica de los bienes.
Es decir la actividad del sector secundario de la economia, también
denominado sector industrial, sector fabril, o simplemente fabricacion o

industria

Mercancias: Es el conjunto de bienes tangibles y en existencia, propios
y de disponibilidad inmediata para su consumo, transformacion y venta
(Perdomo, 2004, p, 27).

Produccion: Fabricacién o elaboracion de un producto mediante el

trabajo.

Produccion Esbelta: Es un conjunto integrado de actividades disefiado
para lograr la produccion utilizando inventarios minimos de materia prima,

trabajo en proceso y bienes terminados (Chase, Aquilano y Jacobs; 2009).

Productos terminados: Representa ara la empresa el tener la
flexibilidad en su candelario de produccion y en su marketing, la produccion
no se necesita enfocarse directamente hacia las ventas. (Van home y
wachowicz, 2002, p.267)

Sistema: Es un conjunto de entidades caracterizadas por ciertos
atributos, que tienen relaciones entre si y estan localizadas en un cierto

ambiente, de acuerdo con un cierto objetivo. (Puleo, 1985, p. 29).


https://es.wikipedia.org/wiki/Producci%C3%B3n_econ%C3%B3mica
https://es.wikipedia.org/wiki/Bienes_econ%C3%B3micos
https://es.wikipedia.org/wiki/Sector_secundario
https://es.wikipedia.org/wiki/Industria

CAPITULO Il
DESARROLLO DE LOS OBJETIVOS

Para la elaboracion de esta monografia y el desarrollo de los objetivos
ya planteados fue indispensable una adecuacion de la filosofia esbelta.
Segun Slone(2012) la define como “es una filosofia de gestién enfocada a la
reduccion del despilfarro en la fabricacion de productos”(pag.29).Es por eso
que tiene gran impacto en cuanto a la reduccién de costo y eliminacion de
desperdicios, ademas la utilizacion de una serie de herramientas que
permite, tener una vision mas clara de todo el proceso productivo e identificar
posibles mejora con el fin de estudiar y analizar la situacion actual de la
empresa a través de la informacion que se obtuvo durante la investigacion de
campo, la cual fue consolidada y ordenada, de acuerdo al desarrollo de la

investigacion, de esa forma se plantearon las siguientes fases:

1. Diagnosticar la situacion actual.

2. Analizar el impacto de los desperdicios presentados en los procesos de
produccion.

3. Identificar las fortalezas y limitaciones

4. Estudiar los métodos de inventario.

5. Disefar un sistema de control de produccion.
Fase I: Diagnosticar la situacion actual
En esta fase inicial se realiza un recorrido por todos los departamentos
involucrados para los cuales se realizara el disefio de un sistema de control

de inventario, a través de la Filosofia Esbelta. IniciAndose con las

herramientas de recoleccion de datos, entre las cuales son utilizadas; las

42
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entrevistas no estructuras, cuestionario y observacion directa, las mismas
son elaboradas para todo el personal de la empresa objeto de estudio, asi
mismo se aplico la interrelacion de los focos problematicos, modelo
conceptual y verificaciones en cada una de las etapas del proceso
productivo. La finalidad de esta fase permite conocer la problematica
existente, ayudando a suministrar toda la informacion requerida para mejorar
los procesos de produccion de la empresa. Al final de esta fase se logré la

ejecucion del primer objetivo.

Fase Il: Analizar el impacto de los desperdicios presentados en los

procesos de produccion

En esta fase se reconoce el objetivo y propadsito principal para el disefio
del sistema de filosofia esbelta a disefiar, para lo cual se realizdé un analisis y
estudio detallado de los desperdicios que acarrean los procesos de
produccién en la empresa, para asi poder hacer un diagndstico y tener una
vision global de la situacion actual y de esta manera obtener un enfoque para
el disefio propuesto, asi como también clasificar los tipos de desperdicios lo
cual va ordenado de manera aleatoria, teniendo como base fundamental
para la recoleccion de la informacion la observacion directa y la evaluacion
mediante un cuestionario cerrado aplicado a los empleados involucrados en
el proceso, para lograr de esta manera la aplicacion de un analisis
estadistico conjuntamente con la filosofia esbelta. Permitiendo asi la
identificacion de los desperdicios en el proceso productivo. Al final de esta

etapa el segundo objetivo es logrado a cabalidad.
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Fase Ill: Analizar las fortalezas y limitaciones

En esta fase se define un analisis FODA, lo que permite conocer cada
uno de los factores a identificar en cuanto a fortalezas, oportunidades,
debilidades y amenazas, que potencialmente tienen el mayor impacto en el
proceso de produccion, para ayudar a la toma de las mejores decisiones y
acciones posibles en los sistemas utilizados por la empresa, asi como
también se evalu6 y analizé la posibilidad de mejoras para lo cual esta

disefiada esta investigacion.

Fase IV: Evaluar los métodos de inventario

En dicha fase se establecen los métodos de inventario mas adecuado,
qgue le permitan a la empresa la optimizacion de los procesos de produccién
y tener un control de entrada y salida de los materiales e insumos de
manera ordenada, y esta dirigida principalmente a la planificacion de un
esquema oOptimo del control logistico del inventario, a través de la

observacion directa.

Fase V: Proponer un sistema de control e inventario

Para lograr un mayor desempefio en las actividades de produccion de
la empresa Hato Bayito, c.a; se decide disefiar un sistema de produccién e
inventario mediante la filosofia esbelta que permite el mejor desempefio de la
operacionalizacion productiva de la empresa, con este Ultimo objetivo se
logra la solucién a la situacién problematica planteada, luego de determinar
el método mas adecuado, fueron analizados y mejorados para darle solucion
a las fallas que se presentan en los procesos de produccion. Considerando

una nueva distribucién de las areas y materiales, con el propdésito de mejorar
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los departamentos comprendidos (almacén, produccion logistica); para asi
minimizar costos, tiempo, distancia y transporte; se implementa el sistema
kardex como control de inventario para aumentar la rotacion del mismo y por
ultimo la metodologia de las 5s con el fin de crear una cultura general de la

empresa

De esta manera la composicion de estas fases se adquirié el siguiente
cuadro operativo lo cual representa las actividades que se llevaron a cabo
para la implementacion del trabajo de investigacion. Por consiguiente se
muestra el cuadro operativo con sus respectivos objetivos a cumplir y las

actividades a realizar y la metodologia empleada. (Ver cuadro 04)



Fase |

Diagnosticar la
situacién actual

Fase Il

Identificar el
impacto los
desperdicios

Fase lll
identificar las
fortalezas y
limitaciones

Fase IV
Estudiar los
métodos de

inventario

Fase V

Proponer un
sistema gestion
para el control de
produccién e
inventario

Cuadro 04: Cuadro Operativo

Diagnosticar la situacion
actual en la industria que
permita la determinacién

de los factores que
afecten a los procesos
productivos

1. Conocimiento de la
situacion actual
(observacion directa).

2. Aplicacion de técnica
de recolecciéon de datos
(encuestas, entrevistas
no estructurada).

3. Analisis de los focos
problematicos.

4. Diagrama de causa y
efecto.
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Sistemas suaves
(Peter Checkleand)
Estadios 1y 2

Analizar los desperdicios
presentes en el proceso
de produccién para la
identificacion del impacto
gque causa en su
productividad

1.Describir los procesos
productivo
2. Identificar los
desperdicios.
3. Implementar un

analisis estadistico
(tablas, graficas).

4, Determinar el
impacto de los

desperdicios en los
procesos estudiados.

Filosofia esbelta los 7
desperdicios

Identificar las debilidades
y fortalezas de la
aplicacion de un sistema
de gestion para control de

producciéon e inventario
basado en la filosofia
esbelta

1. Realizar un analisis
cualitativo.

2. ldentificacién de los
factores internos (EFI).

3. Identificacién de los
factores externos(EFE)

4. implementacion de la
matriz foda.

Andlisis de los factores
internos(EFI) y
externos(EFE)

David Fred R

Estudiar los métodos de
inventario mas adecuados

1. Identificaciéon de los
productos

para los tipos de | 2. Realizar registro de Gomez F. 1991
productos que maneja la | entraday salida. Contabilidad
industria 3. Aplicacion de los

métodos de inventario

4. establecer

indicadores para la

seleccion del método

mas adecuado
Proponer un sistema de | 1. Descripcion  de
gestion para el control de | equipos y herramientas
produccion e inventario | 2. aplicacion de las 5s. Esbeltay 5s
basado en la filosofia | 3. Presentacién de la W.E. Deming
esbelta minimizando los | propuesta
desperdicios en la | 4.documentacion  del

industria Hato bayito

registro de la la tarjeta
kardex

Fuente: Autores, 2018
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1 Fase | Determinar la situacion actual

En esta primera fase para la realizacion de esta investigacion de grado,
se determind la situacion actual con la orientacion de las diferentes técnicas
e instrumentos para la recoleccion de datos conjuntamente con la
metodologia de Peter Checklan de los sistemas sueva es con el fin de lograr
un diagnostico efectivo y darle solucién a la problematica ya mencionada. Se
lleva a cabo un reconocimiento de cada uno de los departamentos de la
empresa partiendo de la observacién directa y encuestas dirigidos a todo el
personal que labora en la empresa y sus clientes, para dar obtener
informacion de los requerimientos que la organizacién presenta en cuanto al

proceso de produccion.

3.1.1 Reconocimiento de los departamentos de la empresa

Hato Bayito C.A, esta ubicada via al sur, Kilometro 52, la Morrocoya,
Maturin Estado Monagas, la misma surgié como una idea de negocio muy
pequefia, donde solo bastdé los conocimientos que poseia uno de los
asociados, debido a sus experiencias laborales anteriores en el ambito
mencionado, con el fin de establecer su propio negocio y tener una fuente de
ingreso a largo del tiempo, lo cual fue de ayuda para afianzar sus nocién en
cuanto a la elaboracion de productos de origen animal. Sin embargo al
principio no era factible, ya que existian competidores que tienen su
trayectoria en el mercado, pero gracias a su creatividad y trabajo en equipo,
ha alcanzado estar en un constante crecimiento hasta lograr sus metas y
conformar lo que es hoy HATO BAYITO C.A.

La empresa es familiar concerniente al sector privado tiene como

actividad principal el ordefio de leche, engorde y venta de ganado, teniendo
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como punto de partida en el proceso operativo o funcional al gerente,aquel
gue como duefio de la misma aporta la tierra y el capital necesario para el
proceso productivo de subproductos originado de su activo biolégico y delega
las funciones del personal que labora en su empresa, de la misma forma esta
al pendiente de que todas las actividades se realicen de la forma mas
correcta e indicada; ademas busca las dUltimas tendencias para el

esparcimiento de nuevos productos para desafios a futuros.

Cabe mencionar que esta cuenta con dos sedes, una es la finca la cual
es donde se produce la materia prima y se transforma en el producto final la
el cual cuenta con veinte y ocho (28) trabajadores, donde se encuentra
distribuido en las diferentes estaciones de trabajo (ver figura 04), ubicado en
la morrocoya via al sur, kildmetro 52 en ella se encuentra desde la cria de la
bafala hasta el desarrollo del producto final, por otro lado se cuenta con el
departamento administrativo donde labora tres (03), ubicado Av. Bolivar con
Av. Luis del Valle Garcia, aqui se encuentra todo lo relacionado e cuando a

pagos salario,finanzas,control,entre otros.(ver figura 05)
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Figura 04: Planta de produccién
Fuente: Autores, 2017
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Figura 05: Sede administrativa
Fuente: Autores, 2017

Sin embargo como se ha mencionado en repetidas ocasiones la
empresa se estabiliza en el mercado ya que comprende desde la cria de la
bufala hasta el proceso de entrega del pedido, los distintos procesos tienen
como objetivo principal cumplir con la exigencia del cliente para satisfacer
sus necesidades. Actualmente la empresa no cuenta con las técnicas
indispensables para que el sistema productivo y la eficacia tengan el alcance
necesario. La organizacion de los inventarios en muchas circunstancias
presenta diferentes fallas ya que no se cuenta con un sistema de control
exhaustivo relacionado con el inventario de productos terminados y la
demanda o requerimientos de sus clientes, asi como también prevenir los

desperdicios de materiales utilizados en todo el proceso productivo.

Por tal motivo se decidié determinar cuales son los escenarios en la
operacion de los procesos productivos en la empresa Hato Bayito C.A, lo
cual fue necesario saber la opinion del personal que trabaja dentro de dicha
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empresa y a sus clientes, ya que son ellos los que estan en constante

contacto con la situacion presentada.

A través de esto se aplico una encuesta no estructurada que esta
ajustada por ocho (8) preguntas de las cuales seis (5) estan dirigidas a los
trabajadores de la empresa y cuatro (3) a sus clientes. De esta manera se
tomo una muestra diecisiete (17) trabajadores ya que son los involucrados en
los departamento(inventario, logistica y produccion) y veintiséis (26) clientes
con el fin de conocer toda la informacion acerca de la empresa, se puede
decir que el tamafio muestral para la recoleccién de datos fue suficiente y
adaptable ya que dicha empresa tiene actualmente treinta (31) empleados y
cuenta con una demanda aproximada de 60 clientes al mes toda esta

informacion fue suministrada por la directiva de la empresa.

3.1.2 TECNICA DE RECOLECCION DE DATOS Y ANALISIS DE LAS
ENCUESTAS

» Encuesta realizada a los trabajadores de la empresa Hato Bayito
C.A

A continuaciéon se muestran las siguientes preguntas realizadas a los
diecisiete (17) trabajadores involucrados en los departamentos mencionados
anteriormente para saber cudles son las diferentes fallas que presenta la
empresa (ver cuadro 05)
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1.De los items que se visualiza a continuacién cuales considera
usted que forman parte de las fallas de la empresa

Opciones Alternativa Resultados Porcentajes
Ventas No 1 7%
Inventario Si 6 33%
Mercadeo 1 7%

No
Tiempo de despacho Si 6 33%
Materiales e insumo No 3 20%

Fuente: Autores,2018

A través de los datos obtenidos mediante cuadro 02, en concordancia

de las posibles fallas que presenta dicha empresa, se pudo estimar (ver

figura 05), que el 33% esta representado por el retraso de producto, lo que

origina deficiencia en el proceso de despacho y requerimiento del cliente que

son de vital prioridad para las actividades diarias del mismo, del igual forma

el inventario ocupo el 33% lo que debilita todo el aparato productivo.

Igualmente los materiales e insumo obtuvieron una calificacion de 20%

constituido por tres (3) votos vy para finalizar las ventas y el mercadeo indico

un 7% representado por un voto. Es importante destacar que lo mencionado

anteriormente es con la finalidad de buscarle solucién a cada una de las

variables presentadas. (Ver figura 06)

Resultados

m\Ventas

H|nventario
Mercadeo

ETiempo de
despacho

Materiales e
Insumos

Figura 06: Representacion grafica del items 1
Fuentes: Autores (2018)
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Posteriormente se muestra las preguntas realizadas al tamafio muestral
ya mencionado por parte de los trabajadores para saber el funcionamiento de

los procesos productivos de la empresa (Ver cuadro 06).

Cuadro 06: items 2, encuesta de los empleados

2. ¢Los procesos productivos existentes en la empresa Hato Bayito
C.A son beneficioso?
Alternativas Resultados Porcentaje
Si 3 17%
No sé 4 28%
No 10 55%

Fuente: Autores, 2018

Un 55% de los encuestados sefialan que los procesos productivos
existente no so ventajosos para la empresa debido a la mala implementacion
de la gestidbn del control interno ya que existen irregularidades con el
inventario de productos terminados. El porcentaje restante de 28% no posee
un conocimiento exacto, no obstante el 17% de los encuestados manifestd
que si son beneficiosos. En consecuencia se debe mejorar los procesos
productivos debidos que no se lleva un control exhaustivo relacionado con
los productos terminados lo que resulta indispensable para la ejecucion de la

empresa. (Ver figura 07).

Proceso Productivo

Si
No sé

H No

Figura 07: Representacion Grafica items
Fuentes: Autores (2018)
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De igual manera se realizO una pregunta para obtener informacion

respecto a la compra oportuna de la materia prima para la empresa Hato

bayito C.A

Cuadro 07: items 3, encuesta de los empleados

3. ¢Es entregada a tiempo la materia prima para la elaboraciéon del

producto?

Alternativas Resultados Porcentajes
Excelente 5 29%
Regular 9 53%
Mala 3 18%

Fuente: Autores, 2018

53% del encuestado a través de nueve (9) votos, indico de forma

cuantitativa el nivel de calidad en cuanto la materia prima durante el proceso

de entrega para la elaboracion del producto de manera regular, mientras que

un 29% dijo que era excelente con cinco (5) votos, tres (3) trabajadores

mencionaron que la calidad de entrega era mala lo que representa un
18%.(Ver figura 08)

Materia Prima

M Excelente
M Regular

Mala

Figura 08: Representacion Gréfica items 2

Fuentes: Autores (2018)
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A continuacion se muestra la pregunta formada para los diecisiete (17)
empleados para saber la cantidad de productos que fabrican lo que sera
mostrado (Ver Cuadro 08).

Cuadro 08: items 4, encuesta de los empleados
4. ¢Los productos elaborados a diario cumplen con los estandares
establecidos de la empresa Hato Bayito C.A?

Alternativas Resultados Porcentajes
Si 6 35%
No 11 65%

Fuente: Autores, 2018

35% de los encuestados opinan que si cumple con los estandares
establecidos, pero sin embargo un 65% dedujo que no, lo que representa
once (11) votos, lo que origina un déficit en el proceso productivo y ocasiona

un retraso en los despacho de los pedidos del cliente.(Ver figura 09)

Productos Diarios

mS|
ENO

Figura 09: Representacion grafica del items 4
Fuentes: Autores (2018)

Posteriormente se hara la ultima pregunta para los empleados de la
muestra tomada con el fin de saber registro de productos de la empresa Hato
bayito C.A (Ver cuadro 09)
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Cuadro 09: items 5, encuesta de los empleados

5. ¢Coémo es llevado el control de los productos en procesos o0
terminados dentro de la empresa?

Alternativas Resultados Porcentajes
Manual 13 76%
Sistematizado 4 24%

Fuente: Autores, 2018

Un 24% de los empleados de la empresa respondié que el control es
llevado de manera sistematizado, mientras que el 76% de lo encuestado, es
decir 13 votos dedujeron que es de manera manual, lo que implica la
deficiencia en cuanto la inspeccion de entrada y salida de mercancia en los

almacenes.(Ver figura 10).

Control de Productos

B Manual

M Sistematizado

Figura 10: Representacion grafica del items 5
Fuentes: Autores (2018)

» Encuestarealizada a los clientes de Hato Bayito C.A

En primer lugar se muestra las siguientes preguntas a los 26 clientes

gue son mas de la mitad de lo que posee la empresa permitiendo obtener
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una informacion clara y concisa para saber si estan conforme con los

servicios que les brinda Hato Bayito C.A

Cuadro 10: items 1, encuesta de los clientes

1. ¢Usted esta satisfecho con el tiempo de despacho que le ofrece la

empresa?

Alternativas Resultados Porcentajes
Si 13 50%
No 13 50%

Fuente: Autores, 2018

En el tabla presente se observa los resultados relacionados con el nivel
de despacho por parte de los clientes de la empresa con correlacion a los
productos obtenidos. De tal manera se comprobé que el 50% de
encuestados respondieron de modo afirmante, por otra parte la mitad
restante respondieron negativamente, lo que implica una serie de
discrepancia e irregularidades en el despacho de entrega del producto

terminado (Ver figura 11)

Resultados

50%  50% m Si
= No

Figura 11: Representacion gréfica del items 1
Fuentes: Autores (2018)

En un segundo lugar se realizd la siguiente pregunta para medir la

calidad, en cuanto a los productos ofrecido en la empresa. (Ver cuadro 11)
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Cuadro 11: items 2, encuesta de los clientes

2. ¢Coémo considera la calidad de los productos que ofrecen la empresa
Hato Bayito C.A?

Alternativas Resultados Porcentajes

Excelente 5 19%
Buena 5 19%
Regular 15 54%
Mala 1 8

Fuente: Autores, 2018

En la tabla anteriormente mencionada se hace referencia a la calidad
que tiene la empresa a la hora de ofrecer sus productos, se observa que el
50% de los clientes encuestado alegaron que la calidad del producto ofrecido
es regular, por otro lado cinco(5) de los clientes afirmo que los productos
ofertados son excelentes, igualmente apuntaron que son de buena calidad,
pero sin embargo uno de cliente opino que es de mala calidad ya que no

cumplia con sus gustos y requerimientos establecidos.(Ver figura 12)

Calidad

"

Yo
m Excelente = Buena regular = Mala

Figura 12: Representacion grafica del items 1
Fuentes: Autores (2018)
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Por ultimo y no menos importante se realizé la pregunta para saber la

informacion en cuando a la demanda actual que tiene la empresa (Ver

cuadro 12)

Cuadro 12: items 3, encuesta de los clientes

3. ¢La produccién actual cubre con la demanda de usted como cliente
de los productos elaborados?

Alternativas Resultados Porcentajes
Si 10 33%
No 16 67%

Fuente: Autores, 2018

Un 67% de los encuestados determinaron que no cumple con la

demanda de manera eficaz, lo que implica que lo procesos de produccién

estan fallando y distorsionan el flujo de entrada y salida de mercancia, por

otro lado un 33% lo que representa diez (10) votos dijeron que la produccion

actual cumple con la demanda. (Ver figura 13)

Resultados

Figura 13: Representacion grafica
Fuentes: Autores (2018)
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3.1.3 Analisis de los focos Problematicos

Las fallas de los procesos productivos que muestra la empresa hoy en
dia son originadas por un deficiente proceso de control interno de entrada y
salida de mercancia, ya que es carente en cuanto al uso de métodos de
inventario, retardo de despacho, lo que produce desperdicios en todo el
proceso productivo que poco a poco va deteriorando la estabilidad en la
empresa. Asimismo al no llevar un control y monitoreo en el almacén genera
pérdida en sus costo, asi como también vencimiento del producto o que ésta

se oculte por las circunstancias en que se encuentra el almacén.

Cabe indicar que la empresa Hato Bayito C.A, al no contar con un
control interno de inventario, causa problemas en los procesos de produccién
ya sea como perdida de dinero y activos, falta de exactitud y confiabilidad en
los datos suministrados por la gestion de almacenes vy logisticos, deterioro
apresurado de las maquinarias de produccién, productos con calidad
cuestionable y baja la productividad lo que genera un declive del producto

terminado.

De igual forma el control interno de inventario ha producido retraso de
entrega de pedido en el tiempo determinado, generando un descontento por
parte de los clientes que son la base fundamental para que la empresa
perdure en el tiempo, por tal motivo baja la oferta porque los clientes buscan
otras empresas que le brinden un producto de calidad de acuerdo a sus
requerimientos y que sea entregado tiempo ya que le da fortalezas a la

empresa en cuanto a la experiencia a nivel del mercado.

Los focos problematicos que se mencionan y se describan a continuacion

fueron adquiridos a través de las diferentes técnicas de recoleccién de



60

datos como la observacion directa, cuestionario y entrevista no
estructurada que fueron realizados a los diecisiete (17) empleados de la
industria como también a los veintiséis (26) clientes, con la finalidad de
saber las fallas que presenta dicha empresa. Por lo tanto a través de los
resultados logrados se puede considerar los seis (6) puntos criticos o
focos problematicos, los cuales se detallan y conjuntamente la

interrelacion de cada uno de ellos. (Ver Figura 14)

3.1.3.1 Identificacion de los focos problematicos

A.Retardo de entrega del producto: la falta de control de inventario
puede generar retrasos en los envios de productos a los clientes,
debido a la desorganizacion en las 6rdenes de pedido por parte de los
trabajadores o encargados generando insatisfaccion de los clientes y un

mal servicio en general.

B. Uso inadecuado de la gestion de mercancia: esto se produce debido
gue en algunas ocasiones los materiales e insumos se desaparecen
dentro del almacén o que la materia prima principal como es la leche se
dafien, provocando costos innecesario a la empresa, ya que se debe de

requerir la nueva materia prima que se perdio.

C.Demanda insatisfecha: es causada especialmente por los clientes, por
el motivo que sus requerimientos o solicitudes de los productos
terminados no son entregado con buena calidad, de manera que en
algunas ocasiones presenta defecto en cuanto a dureza y firmeza en el
proceso de cuajo, obteniendo como resultado quejas y desercion de los

clientes a otros ofertantes.
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D. Pérdida de rentabilidad: esto es producto del mal inventario que tiene
en la empresa, ya que establece que si tienes demasiado inventario,
potencialmente podria destruirse o dafarse con el tiempo debido a
razones fuera de tu control. De tal manera influyendo en los factores

como retardo en la entrega de mercancia, como en la demanda.

E. Deficiencia en el control de inventario: es la base fundamental de
estos focos que tiene la empresa actualmente donde el sistema de
control de inventario es llevado de manera manual, causando pérdida
en la entrada y salida de mercancia obteniendo un desequilibrio en el
departamento de produccion. De tal manera trayendo asi mismo un
nivel excesivo en los diferentes costo de produccion y no cumpliendo

con la demanda establecida por la empresa

F. Deterioro de la calidad de materia prima: es producto del mal uso de
las herramientas del control de produccidon ya que no cuenta con un
método de inventario que le permita establecer las prioridades en
cuanto materia prima se refiere, generando un producto final que no

cumple con los estandares de calidad.

G.Baja calidad en el producto: es ocasionado porque no cuenta con
sistema de control que supervise la entrada y salida del producto, el
cual no cumple con los estandares de calidad para saber el tiempo en

el almacén y por los desperdicios generado en el area de produccion.

H. Falla en la organizacion del producto: es generado por el desorden
en el almacén debido que no poseen un método de inventario que

permita el control y el orden del producto demora en el producto



3.1.3.2 Interconexion de los focos probleméaticos
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Figura 14: Interrelacion de los focos probleméticos

Fuentes: Autores, (2018).
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Ya realizada la relacion que tiene cada uno de los focos probleméaticos

respecto a otro vigente en la empresa Hato Bayito C.A, se elabora un cuadro

porcentual de los focos mencionados anteriormente (Ver cuadro 13) y

seguidamente se procede a construir un diagrama de causa-efecto con la

finalidad de tener una vision amplia y detallada de todo el proceso de

produccion, y a su vez que foco problematico afecta la buena gestiéon de la

empresa.
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Focos Problematicos Entrada | % Salida %
Retardo de entrega de producto 2 16,65 1 8,33
Uso inadecuado de la mercancia 1 8,33 2 16,65
Demanda insatisfecha 6 49,98 0 0
Pérdida de rentabilidad 1 8,33 1 8,33
Deficiencia en el control e inventario 0 0 5 33,33
Deterioro de la calidad de la materia 0 0 2 16,65
prima
Falla en la organizacion del producto 1 8,33 1 8,33
Baja calidad del producto 1 8.33 1 8.33
TOTAL 9 99,99 9 99,99

Fuente: Autores, 2018

A través de la elaboracion del cuadro anterior se pudo apreciar que el
foco que posee mas entrada es la demanda insatisfecha con seis (6) lo que
compone un 49,98% a diferencia de los otros, pero sin embargo no tiene
salida, es decir, no interactia con otro foco. Por otro lado el foco que
despliega mas salida es la deficiencia en el control de inventario con un
33,33% lo que representa cinco(5) salidas, lo cual es uno de los actores que
impactan y producen crecientemente problemas dentro del proceso
productivo de la empresa al momento de la elaboracién del queso originado

por las consecuencias ya enmarcadas.

Con el beneficio que brinda la herramienta diagrama causa-efecto o
mejor conocido como el diagrama Ishikawa se puede segregar el problema
que hoy en dia posee la empresa, derivado del problema principal que es
deficiencia del control de inventario de la empresa, ayudando a describir
detallamente causas y efectos, ya que es una técnica que representa de
manera grafica en la comprension del problema y el analisis de los

escenarios reales. (Ver figura 15).
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Figura 15: Diagrama de causa-efecto
Fuente: Autores, 2018

3.2 FASE Il: IDENTIFICAR LOS DESPERDICIOS PRESENTE EN LOS
PROCESOS DE PRODUCCION.

Todo departamento de produccién es la columna vertebral que tiene
cualquier empresa manufacturera, en esta se ven inmersos de manera
directa el departamento de produccion puesto que se encarga de la
elaboracién del producto y esta se tiene que hacer responsable directamente
de un producto de calidad, ademas es aqui donde se llevan a cabo todas las
actividades que se le agrega valor al producto terminado. Para la elaboracién
y cumpliendo de este objetivo se aplicd los 7 desperdicios que nos brinda la
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filosofia esbelta, en la cual realizé la descripcion de los procesos productivo,
luego se analiz6 cada uno de los desperdicios presente, mediante las

técnicas de recoleccion de datos para asi determinar el impacto que causa.

3.2.1 Descripcion de los Procesos Productivos

En la planta de elaboracion de queso, se efectla varios procesos
productivos en la cual solo se tomaron para la realizacion de este fase los de
area de produccion, ya que abarcan desde extraccion de la materia prima

(leche) hasta la entrega del producto final, los cuales son los siguientes:

A. Recepcion y tratamiento de la leche
B. Coagulacion o pasteurizacion

C. Corte de la cuajada y desuerado

D. Moldeado y presando

E. Salado

F. Maduracién y almacenamiento

A.Proceso de recepcién y tratamiento de leche: este proceso inicia con
la extraccién de la leche de las bufalas a través de la maquina de
ordefio, luego es recogidas por un camién cisterna especializado,
seguidamente se hace filtrado para eliminar macro-sustancias
procedentes al ambiente o su manipulacién a una temperatura de 74C°.
Asimismo llega a la zona de recepcion de leche de la empresa donde
se realizaran las operaciones de limpieza para cumplir con los
estandares de calidad. Cabe de estacar que esta area cuenta con 3

contenedores de cinco mil litros que tiene como funcion mezclar los
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distintos aditivos y cultivos para evitar la influencia de amenaza

bacteriana.

.Coagulacion o pasteurizacion: Posteriormente luego de hacer la
clasificacion de la leche pasa al proceso de cuba de cuajo, durante el
sistema llenado se eleva a una temperatura de 37C° incorporandole los
distintos fermentos lacticos. Tras 6 min de agitacion el sistema se
detiene para dar paso a la coagulacion, es decir, la leche liquida entra
en la cuba transformandola de estado liquido a sélido, originando un gel
gue se le conoce como cuajada. ElI maestro de inspeccion
conjuntamente con un ayudante de operaciones son los encargados de
vigilar todo el proceso detallamente y comprobar la consistencia del gel,
utilizando las distintas técnicas correspondiente al proceso.

.Corte de la cuajada y desensuerado: Una vez trascurrido los 35
minutos de la coagulacién ya terminada comienza al proceso de corte
utilizando los instrumentos llamado liras. La operacion dura 25 min
para obtener el tamafio de grano deseado por la industria, a una
temperatura de 41C°.Seguidamente se procede a desuerar, es decir, se
retira entre 36 y 41% del suero que contiene la leche. Cabe sefialar que
cuenta con un maquina industrial bajo la supervision del encargado de

la zona de corte y disefio con la ayuda de 2(dos) operarios.

.Moldeado y prensado: ya culminado el proceso desuerado procede al
presando, lo cual se coloca la masa en el arteson se pre prensa entre
15 y 20 minutos, por su parte para ser moldeado se introduce en los
diferentes moldes cilindricos de forma mecanica y manual, para asi ser
de nuevo prensado por las maquinas denominada prensa por 50
minutos mas para proporcionarle la forma de barra deseada, el tamafio

de la barra es de 2kg a 4kg. En esta area el encargado es el que



67

supervisa que los operarios estén en constante inspeccion y que

ayuden en el proceso de modelado manual del queso.

E. Salado: En esta fase se regula el proceso microbiano evitando el
crecimiento de microorganismos indeseable, a través de la inmersion en
un bafo de salmuera durante 10 a 15 °C, con una concentracion de 25-
30% de sal, el tiempo regular establecido por la empresa Hato bayito
C.A es de 1 a 3 horas con la finalidad de fortalecer su textura, el
proceso es realizado por tres (3) operarios bajo la vigilancia del

encargado de control supervisién de sustancias quimicas.

F. Maduracién y almacenamiento: En este dltimo proceso y no menos
importante los quesos son mantenidos en camaras de maduracion
donde se controla su temperatura, humedad y aireacion el tiempo
establecido es de 10 dias. Durante esta fase aplican mecanismos de
limpieza y volteo hasta que el queso alcance su caracteristica propia.
Luego de haber pasado lapso de tiempo establecido el queso es
empacado al vacio, timbrado, nuevamente embalado y almacenado
para ser llevado al consumidor. Esta area es dirigida por el gerente de

produccion la cual inspecciona al encargado y ayudante del almacén

A continuacibn se mostrara el siguiente diagrama del proceso de
produccion con sus distintas actividades para la elaboracién del producto

terminado (Ver figura 16)
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Figura 16: Diagrama de causa-efecto
Fuente: Autores, 2018

3.2.2 Analizar de los desperdicios presente en los procesos de
produccion

En el presente analisis se realiz6 con el fin de aplicar los siete (7)
desperdicios que nos facilita la filosofia esbelta presente en la empresa, ya
que en todas las areas existen desperdicios que generan las diferentes fallas

en todo el proceso de produccién, y de esta forma ver el impacto que causa
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cada una de ellas en los departamentos involucrados (), para asi disefiar las
mejoras de los procesos productivos. Para la realizacion de esta
investigacion se presentd de forma comprensible los resultados mediante las
técnicas de recoleccion de datos, lo cual fue un cuestionario aplicado a los

empleados pertenecientes a las areas afectadas.

3.2.2.1 Movimiento

Para manifestar los resultados en término de movimiento se
examinaron las 4 respuestas para este desperdicio que se lleva a cabo en
las &reas de produccion con la finalidad de observar si existe un enigma con
los métodos actuales. A lo que respondieron los empleados a estas

preguntas son las siguientes:

Cuadro 14: Movimientos

Movimientos Si | No

1. ¢Simplifica la disposicion de la industria a realizar cobmodamente la X
manipulacién y operaciones de los materiales?

2.¢La distribucién proporciona movimientos cortos satisfaciendo | X
rapidos procesos

3.¢.Los puestos de trabajo y equipos estan ubicados sabiendo la X
relacion entre ellos
4. ¢Estan los materiales bien ubicados en el area bien X

correspondiente para la realizacién del producto?

Fuente: Autores, 2018

A través de los resultados obtenidos presentes en este desperdicio,
con este instrumento lo que arrojé un total de (3) respuestas negativas y una

(1) positiva en el proceso. (Ver figura 17)
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Figura 17: Movimiento
Fuente: Autores, 2018

En consecuencia de la grafica obtenida se not6 la gran falla de orden de
movimiento, mal método trabajo y no cumple con las politicas de seguridad
necesaria a favor de los empleados que trabajan con los contenedores
pesado donde hacen movimientos bruscos, ya que los puesto de trabajo en
la empresa Hato Bayito C.A no cuentan con la organizacién adecuada para

la ejecucion de las operaciones
3.2.2.2 Sobreproduccién

En este segundo desperdicio permitié observar la falla que acontece en
los procesos productivos y los diferentes desperdicios causantes en el
despilfarro de productos. (Ver cuadro 15)

Cuadro 15: sobreproduccién
SOBREPRODUCCION Sl | NO
. ¢,.Se cumple con el plan diario de produccién? X
. ¢, Todas las maquinarias trabajan con la misma velocidad?
. ¢ El tamano de produccién depende de la peticion del mercado?

XX

¢Las maquinarias trabajan el periodo programado?
¢ Existen una desorganizacion y demanda inestable en la industria
ue genera un exceso de produccién?

Fuente: Autores, 2018

XX

1
2
3
4
5
q
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En la presente grafica se presenta los resultados obtenidos por los
empleados de la empresa Hato bayito C.A a través del cuestionario

anteriormente mostrado. (Ver figura 18)

SOBREPRODUCCION
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Figura 18: Sobreproduccion
Fuente: Autores, 2018

Las evidencias anteriormente graficadas, se observa que presenta un
eficiente plan de produccion diario, ya que se cumple acabildad permitiendo
un justo material en el stock, sin embrago no cuenta con un control
sincronizado con respecto a la demanda. Dentro de este mismo marco
existen fallas en la industria como lo son la desorganizacién y la demanda

inestable que son factores inmersos para generar el exceso de produccion.

3.2.2.3 Tiempo

Es uno de los desperdicios mas importantes dentro de la empresa, en él
se realizaron 5 preguntas referentes a ver si existian pérdidas o no,

originadas por interrupciones en los procesos. (Ver cuadro 16)
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Cuadro 16: Tiempo

TIEMPO SI | NO
1. ¢ El proceso se desarrolla sin interrupciones progresivas? X
2. ¢ Existe un plan en el control de desecho de los materiales? X

3. ¢El tiempo de cambio en los diferentes procesos por donde | X
pasa el producto se ejecuta rapidamente?

4. ¢Los empleados cumple con el tiempo de vigilancia y control | X
en los procesos?

5. ¢La linea de produccion esta equilibrada para evadir los X
cuellos de botella?

Fuente: Autores, 2018

En la tabla anterior hace referencia al tiempo y como puede influir como
un desperdicio dentro de la empresa, por lo que se generd la siguiente
grafica de las respuestas obtenidas mediante el cuestionario que se les

aplico a los empleados de la empresa Hato Bayito C.A

TIEMPO

S| NO
ES| mNO

Figura 19: Tiempo
Fuente: Autores, 2018

En este tercer desperdicio se observé que hay pequeias fallas en el
tiempo de las diferentes operaciones que se realizan dentro del area de
produccion pero esta no genera gran significado en el tiempo de los

procesos, dando como resultado que no tienen ninguna demora.
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3.2.2.4 Defectos
En este cuarto desperdicio de la filosofia esbelta se realiz6 cinco (5)
preguntas a los empleados respecto a los erros de servicio que no dejan

ningun valor agregado al producto terminado. (Ver cuadro 17)

Cuadro 17: Defectos

DEFECTOS SI | NO

1. ¢El material usado en la elaboracién del producto es| X
adecuado?

2. ¢La metodologia de trabajo es la mas correcta para disminuir X
los desperdicios?
3. ¢ Se reutiliza el producto defectuoso? X

4. ¢Los equipos en los procesos de produccion tienen| X
mantenimiento continuo para eliminar los defectos presentes?

5.¢,Son apropiada realmente las normas de calidad con respecto X
a la tolerancia de la merma

Fuente: Autores, 2018

En consecuencia se obtuvo la siguiente grafica con las respuestas

obtenidas de los empleados de dicha empresa.

DEFECTOS
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Figura 20: Defecto
Fuente: Autores, 2018
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En este se ve como resultado que existen fallas en el producto
terminado, sea por el almacenamiento o cualquier otro proceso originando
defectos en las distintas actividades del proceso de produccion, mas sin
embargo se pudo notar que disminuyendo esta falta el producto es 100%

recomendado.

3.2.2.5 Transporte

Para este desperdicio de igual manera se aplico las técnicas de
recoleccion de datos del mismo numero de preguntas que las anteriores, la

misma estd compuesta por las siguientes preguntas. (Ver cuadro 18)

Cuadro 18: Transporte

TRANSPORTE Sl NO

1. ¢ El tiempo de traslado de la materia prima (leche) llega de | X
manera rapida al area establecida?

2. ¢El transporte de material dentro de la industria es| X
realizada de forma automatica?

3. ¢En caso de emergencia existe otro transporte para| X
trasladar la materia prima?

4.¢ los diferentes envases estan estandarizados para evitar | X
la doble manipulacién

5. ¢Los materiales estan bien ubicados para optimizar el X
transporte?

Fuente: Autores, 2018

A continuacién se genero la grafica por las respuestas obtenidas por

parte de los empleados de la empresa.
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TRANSPORTE

I
0

S| NO
mS| mNO

Figura 21: Transporte
Fuente: Autores, (2018)

A través de los resultados obtenidos se determind que no presenta
irregularidades y que cumple con las herramientas necesarias a la hora de
hacer traslados que beneficien a los procesos relacionados con en la

organizacion.

3.2.2.6 Inventario

En el desperdicio que lleva por nombre Inventario se realizaron diversas
preguntas dentro de la empresa para tener una referencia y poder determinar

si este presenta fallas en el proceso de produccion (ver cuadro 19)

Cuadro 19: Inventario
INVENTARIO SI | NO

1.;,Permanece mucho tiempo el producto terminado en el | X
inventario
2.¢, Cuenta con un método de inventario adecuado al producto X
terminado como el queso
3. ¢ El inventario fisico coincide con los reportes?
4. ¢ cuenta con revision continua el inventario?
5. ¢El inventario cuenta con un espacio suficiente para la
administracion de los materiales?

Fuente: Autores, 2018

XXX
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Se realiz6 un analisis estadistico con las respuestas adquiridas, lo cual

arrojo presente grafica. (Ver figura 22)

INVENTARIO

4,5

4
3,5

3
2,5

2
1,5

1
0,5

: ]

Sl
mS| mNO

Figura 22: Inventario
Fuente: Autores, (2018)

Mediante el analisis de la gréfica se llego a la conclusién que esta sufre
multiples deficiencias en el inventario, no cuenta con un método adecuado
para asi tener control exacto de la entrada y salida de la mercancia,
ocasionando desperdicio en los materiales que se utilizan para la elaboracién
del producto. Asi mismo causa desorden a la hora de realizar los pedidos de

los clientes disminuyendo la credibilidad en la organizacion.
3.2.2.7 Proceso
Séptimo y ultimo desperdicio, en €l se vera el impacto que causa en la

empresa Hato Bayito C.A, por medio de las siguientes preguntas que se les

aplicaron a los empleados. (Ver cuadro 20)



Cuadro 20: Procesos
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PROCESO

Si

NO

1. ¢Todos los procesos presentes en la empresa le dan
valor agregado al producto?

2. ¢Los altos costo de operacion son generados por los
desperdicios en los procesos?

3. ¢ Hay una operacion que pueda suplir otra?

4. ¢ Los procesos estan trabajando de manera eficaz?

5. ¢ La repeticion de un proceso puede generar beneficios al
producto terminado?

XXX

Fuente: Autores, 2018

A través andlisis estadistico con las respuestas adquiridas por parte de

los empleados arrojo la presente gréafica. (Ver figura 23)

PROCESO

o = N W b

Sl NO

ES|I mNO

Figura 23: Proceso
Fuente: Autores, 2018

Seguidamente de la grafica mostrada condujo como resultado el 60%

de respuestas negativas ,lo0 que es un poco alarmante ,puesto que el

producto terminado puede estar saliendo al mercado con defecto, lo que

generaria perdida de ganancia como credibilidad, de igual manera al no tener

una buena supervision y control exhaustivo de las maquinas proporciona un

costo exabrupto de operacion.
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3.2.3 Determinacion del impacto de los desperdicios presente en

los procesos productivos.

Una vez realizado un andlisis exhaustivo de los 7 desperdicios que
menciona la metodologia esbelta como son movimiento, sobreproduccion,
tiempo, defecto, transporte, inventario y proceso en ella se pudo demostrar
que los desperdicios inciden de manera negativa dentro de los proceso
productivos déandole asi mas ventajas a otras empresas, poniendo en
desventajas a la organizacién en cuanto a calidad, cumplimiento con los
clientes y una alta deficiencia en el control de la entrada y salida de la

mercancia ocasionando desperfecto en el producto final

4
3
2
1
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\ § <& N3

Figura 24: Impacto de los desperdicios
Fuente: Autores, 2018

En la gréfica se denota que el impacto mas notorio en la imagen tiene
un 35% de desperdicio en los procesos de produccién, este resultado causa
desmejoramiento en los procesos de la organizacion y principalmente en los
productivos, donde se ve interrumpido el objetivo de la empresa generando
un total descontrol en la entrada y salida de la mercancia que se manifiesta

por no contar con un control de inventario adecuado para esta compafia. Ya
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analizado todo lo anterior se debe planificar un nuevo disefio de control de
inventario que tendra como fin disminuir de desperdicios esto creara un
mejoramiento considerable en cuanto a producto terminado y mejor manejo

de la produccién.

3.3 FASE Ill: IDENTIFICAR LAS DEBILIDADES Y FORTALEZAS

3.3.1 Andlisis Cualitativo de las debilidades y fortalezas presente

en la empresa Hato Bayito C.A

La globalizacién en el mundo afecta de manera significativa a todas las
empresas de manufactura (Produccion), es por ello que las mismas deben
actualizar sus procesos de produccion en relacion a los sistemas de control
implementados para el logro de los objetivos, por lo que deben prepararse y

capacitarse ampliamente en cuanto a esta tematica.

La mayoria de las empresas conformadas en el pais pertenecen al
rubro de pequefias y medianas entidades; de las cuales dependen el
abastecimiento en materia alimentaria; las mismas tienen como objetivo
principal ofrecer productos de excelente calidad a menor costo y, de la
misma forma lograr en materia de produccion desperdicio cero “0”; para ello
es importante la aplicacion de un sistema de control de inventario y control
de produccién que permita, optimizar los productos elaborados mediante la
aplicacion de materiales e insumos de primera calidad, asi como también de
mano de obra calificada, para el logro de los objetivos de produccion de la
empresa asi como también mejora toda su informacion en cuanto a las
operaciones econdémicas que esta realice. La aplicacion de un sistema de
control de produccion de inventario basado en la filosofia esbelta, ayudara en

grandes proporciones la mejora de la produccion; para de esa manera cubrir
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la demanda de sus productos; Venezuela posee empresas pequefas y
medianas dedicadas a actividades especiales entre ellas actividades
agricolas, de extraccion y otras, las cuales es indispensable que su materia
prima, mano de obra y costos indirectos de fabricacion, sean utilizados de las
formas mas idonea posible ya que de esto depende su excelente
productividad, teniendo como disyuntiva el costo que pueda ocasionar la
aplicacion de un nuevo sistema de produccion que permita optimizar su

desempeiio.

El disefio de un nuevo sistema de control de produccién e inventario
basado en la filosofia esbelta brindara la excelencia en la elaboracion de sus
productos eliminando en mas del 96% los desperdicios ocasionados en el
sistema de produccion actualmente utilizado por la empresa Hato Bayito,
C.A; para que de esta manera pueda cubrir la demanda de sus productos en

el mercado

Todo lo antes expuesto se tiene que tomar en cuenta a la hora del
disefio de un nuevo sistema de control de inventario y produccién basado en
la filosofia esbelta, la entidad que adopte las mismas debera estar consciente
de las limitantes que se puedan presentar y que afecte de una u otra forma la

productividad de la empresa.

3.3.2 Identificacion de los factores internos (EFI)

Segun Serna Gémez (2011)” es el proceso de identificar las fortalezas y
debilidades de la organizacién, o del area estratégica” (pag.74). Es por eso
que la identificacion de los factores internos surge de la técnica de

recoleccion y asimilacion de informacién relacionada con la empresa a través
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de la observacion directa, de tal manera que las fortalezas y debilidades se

determinen de forma colectiva.

A. Fortalezas

Las fortalezas brinda las capacidades y habilidades con las que contara
la empresa y permitird colocarse en un nivel de superioridad frente a
sus competidores. También exterioriza los recursos que posee y que
controla las actividades ya realizada con el fin de responder de forma
eficaz a las oportunidades y amenazas que se presente en el ambiente
externo.

Control mediante el uso de sistemas actualizados

Manejo correcto de stock

Buen analisis de la rotacion del producto

Bajo costo de almacenamiento

Reduccién de desperdicios

Proceso bien ubicados para una mayor productividad

.Debilidades

Son aquellos factores que nos colocan en una posicion de desventaja

ante la competencia. Se debe tener informacion sobre los recursos que

necesita la empresa Hato Bayito C.A, es decir, son esos focos problematicos

que afectan la capacidad de la productividad de la empresa.

Falta del conocimiento con el nuevo sistema de inventario.

La empresa no cuenta con un personal capacitado en cuanto al tema
No cuenta con disponibilidad en el stock de productos terminados para
casos especiales.

No posee registro de la demanda real.



3.3.2.1 Matriz de evaluacién de interna (EFI)

A continuacion se presenta la
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matriz de evaluacién de factores

internos, se realizé tomando los estatutos del autor Fred David R (2008), una

vez identificada las fortalezas y debilidades de la empresa se le dara

ponderacion y clasificacion entre un rango de uno (1) a cuatro (4); donde uno

(1) es débil, dos (2) una debilidad o fortaleza media, mientras que tres (3) y

cuatro (4) son ponderaciones importante que impactan en la empresa. Por

otra parte es una herramienta que permite evaluar y resumir las principales

debilidades y fortalezas para asi tener un mejor panorama mas claro en

cuanto a la administracion estratégica se refiere. (Ver cuadro 21)

Cuadro 21: Matriz EFI

Factores Internos Valor Clasificacion | Puntacion
Ponderada

Fortalezas
1.Control mediante el uso de 0,2 4 0,80
sistemas actualizados
2.Manejo correcto de Stock 0,1 3 0,30
3.Buen analisis de la rotacién 0,09 2 0,18
del producto
4.Bajo costo del 0,07 2 0,14
almacenamiento
5.Reduccion de los 0,2 3 0,60
desperdicios
6.Procesos bien ubicados para 0,09 2 0,18
una mayor productividad
Debilidades
1.Falta de conocimiento con el 0,06 2 0,12
nuevo sistema
2. Uso Ineficiente de los 0,04 1 0,04
recursos tecnolégicos.
3.No cuenta con disponibilidad 0,05 2 0,10
en el stock
4No posee registro de la 0,03 1 0,03
demanda real
5.Carencia de publicidad vy 0,04 1 0,04
marketing
6.toma de decisiones 0,03 1 0,03
centralizadas

TOTAL 1 2,58

Fuente: Autores (2018)
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A través del cuadro anterior de la matriz EFI arrojo que el promedio
ponderado es de 2,58 para la empresa Hato Bayito C.A, el mismo expresa
que la entidad estaria en una nueva situacion interna beneficiosa y que sus
fortalezas estdn siendo aprovechadas en su totalidad, sin embargo sus
debilidades acarrean un choque con el personal lo que puede mejorar con el

tiempo.

3.3.3 Identificacion de los factores externos (EFE)

Segun Serna Gémez (2011) “la metodologia permite identificar y valorar
las amenazas y oportunidades potenciales de una empresa, dependiendo de
su impacto e importancia en el entorno que lo constituye” (pag.75). Por otro
lado permite condicionar el desempefio de la empresa en sus aspectos
positivos como negativos, logrando formular estrategias que aprovechen
dichas oportunidades y minimicen los efectos de las amenazas que tenga
mayor ponderacion.

A.Oportunidades

Son referidas a la identificacién de circunstancias en el mercado que
son favorables para el crecimiento de nuestro negocio, es decir, es la
obtencién de los diferentes recursos que tiene la empresa y el desempefio de

SuUS procesos para sacar su maxima productividad.

» Estandarizar sus procesos productivos
= Lograr bajar los costos de produccion
» Implementar un control de inventario

» Entrega del producto a tiempo

* Incremento de la productividad
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B. Amenazas

También es parte de los factores externos que afectan a la empresa,
gue aunque no se pueda controlar, es indispensable identificar a tiempo. Las
amenazas son circunstancias que pueden afectar el normal desarrollo de las
operaciones 0 que pueden alterar desfavorablemente el desempefio en el

mercado.

= Desconocimiento de la metodologia esbelta

= No mejora las dimensiones del almacén.

= Competidores altamente calificados que prestan el mismo servicio
alimenticio.

= Cambios de las estrategias de la competencia

= Aumento de costo y disminucién de la utilidad

3.3.3.1 Matriz de evaluacion de interna (EFE)

A continuacién se presenta la matriz de la evaluacion de factores
externos, la cual permite resumir y valorar la informacion obtenida de las
oportunidades y amenazas para saber el impacto que va ocurrir en el nuevo
sistema de control de inventario de produccion en la empresa Hato Bayito
C.A (Ver cuadro 22)



Cuadro 22: Matriz EFE
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Factores Externos Clasificacion | Puntacion
Valor Ponderada

Oportunidades
1.Estandarizar sus procesos | 0,9 3 0,27
productivos
2.lograr bajar los costo de produccion 0,09 3 0,27
3. implementar un método de| 0,1 4 0,40
inventario que permita llevar un
control de la misma
4. Entrega de producto a tiempo 0,1 4 0,40
5. Incremento de productividad 0,2 4 0,80
Amenazas
1.Desconocimiento de la metodologia | 0,04 2 0,08
esbelta
2. No mejora las dimensiones del | 0,03 1 0,03
almacena
3. Competidores altamente calificados | 0,06 2 0,12
que prestan el mismo servicio
alimenticio.
4.Cambios de las estrategias de la | 0,03 1 0,03
competencia.
5. Aumento de costo y disminucion de | 0,04 2 0,08
la utilidad.

TOTAL 1 2,58

Fuente: Autores (2018)

A través del cuadro anterior de la matriz EFE obtuvo un promedio

ponderado de , lo que significa que se encuentra en una situacion externa

favorable y que sus oportunidades estan haciendo fructificadas de manera

positiva, que permitira que la empresa Hato Bayito C.A un posicionamiento

en el mercado equilibrado.
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3.3.4 Creacion de la matriz FODA

Segun Thompson y Strikland (1998) establecen que el analisis de la
matriz FODA “estima el efecto que una estrategia tiene para lograr un
equilibrio o ajuste entre la capacidad interna de la organizacion y su situacion

externa, esto es, las oportunidades y amenazas” (pag.113).

Es una conocida herramienta estratégica de andlisis de la situacion de
la empresa. El principal objetivo de aplicar la matriz FODA en una
organizacioén, es ofrecer un claro diagndéstico para poder tomar las decisiones
estratégicas oportunas y mejorar en el futuro. Luego de haber culminado los
andlisis y los resultados de las matrices EFI Y EFE, se procede a la creacion
de la matriz FODA con sus respectivas estrategias que permita el alcance

total de los niveles de productividad



Cuadro 23: Matriz FODA
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MATRIZ FODA

Fortaleza

Debilidades

1.Control mediante el uso de
sistemas actualizados

1.Falta de conocimiento con
el nuevo sistema

2.Manejo correcto de Stock

2. Uso ineficiente de los
recursos tecnolégicos.

3.Buen analisis de la rotacion
del producto

3.No cuenta con
disponibilidad en el stock

4.Bajo costo del
almacenamiento

4.No posee registro de la
demanda real

5.Reduccion de los
desperdicios

5.Carencia de publicidad y
marketing

6.Procesos bien ubicados
para una mayor productividad

6.toma de decisiones
centralizadas

Oportunidades

Estrategias FO

Estrategias DO

1.Estandarizar sus procesos
productivos

2.lograr bajar los costo de
produccion

Aprovechar avances
tecnolégico para mantenerse
actualizado(maquinarias y
equipos) (F1,01)

Contar con un registro de
inventario para saber la
demanda real en el
mercado. (D4,03)

3. implementar un método
de inventario que permita
llevar un control de la misma

4. Entrega de producto a

Establecer mecanismos para
supervisar los procesos
productivos (F5,05,06)

Adquisicion de canales de
distribucion de productos.

tiempo (D5,04)
5. Incremento de
productividad
Amenazas Estrategias FA Estrategias DA

1.falta de conocimiento de
la metodologia esbelta

2. deficiencias en las
dimensiones del almacena

Ofrecer descuentos a los
clientes en tiempos
determinados.(F4,A5)

Aumentar la capacitacion
del personal.
(D1,A1)

3. Competidores altamente
calificados que prestan el
mismo servicio alimenticio.

4. Cambios de las
estrategias de la
competencia.

Ofertar variedad de productos.
(F5,04)

Invertir en el departamento
gue genere la mayor
productividad y control.
(D3,A2)

5. Aumento de costo y
disminucion de la utilidad.

Fuente: Autores (2018
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3.4 FASE IV: ESTUDIAR LOS METODOS EVALUACION DE INVENTARIO

Los métodos de inventario en toda empresa son de gran importancia ya
gue se establece la funcionalidad de como va ir dirigido el proceso de
despacho del producto terminado y como va organizado en el almacén; es
por ello en el objetivo presente va a permitir la descripcion de los productos
que elabora, y de esta manera va a estimar la demanda con el fin de
seleccionar el método de inventario mas adecuado para la empresa HATO
BAYITO C.A (Ver figura 25)

Identificacion de los productos

(PTEAR T AS m)  Observacidn directa
(consumo de productos) _— Fnte
\ 4 prima:ia(margado del

almacen
Registro de entrada y salida
de mercancia

&

Evaluacion de los métodos de

inventario

4

Criterios para la seleccion del
método de inventario

Seleccion del metodo de
inventario

Figura 25: Esquema de la fase IV
Fuentes: Autores (2018)




3.4.1 Identificacion de los productos terminado
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Para la realizacion de la seleccién del método de inventario se describi6

los productos existentes en el almacén y ver su entrada y salida de

mercancia a través del consumo de la demanda que ella produce. De esta

manera se detallan los siguientes pasos:

A. Se realizdé una lista de 4 productos derivados de la materia prima

principal (leche), que se encuentran en el almacén para la venta en la

industria Hato Bayito C.A, la cual se visualiza de manera detallada

respectivamente con un numero para identificarlos y su precio que lo

denota(Ver cuadro 24 ).

Cuadro 24: Descripcion de los productos

N° Producto (Lt,Kg ) Precio (Bs)
1 Leche. 1L 80.000

2 Natilla. 500gr 250.000

3 Queso Duro. lkilogramo 950.000

4 Queso Semiduro. 1 kilogramo | 700.000

Fuente: Autores (2018)

B. Ya identificado los productos a la venta se ejecutd la descripcion

pertinente de la demanda de los mismos, lo cual la empresa solo

contaba la del mes de Marzo, puesto que llevan un control de las

unidades que producen y llegan al almacén, esta informacién fue

suministrada por el supervisor del almacén sin embargo acoto que

llevan eventualmente el registro. (Ver cuadro 25y 26).
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Cuadro 25: consumo de la demanda diaria de produccion

N LMD VLMY (L (ML |

L | 130] 300|100 100| 350 | 200 | 100 (70 | 130 | 300 350 1401 200{ 150 | 150 300 | 180 | 1201 100 | 200

D) 50|15 2000150 150|120 (130150 |50 | 00| 15070 | 100(30 |60 | 100040 |50 |50

3 (150] 2001100 100| 50 (200(70 70 |100160 |40 |50 (100(50 (150|530 10070 | 15030

4120130101301 0001 70 (50 {80 (55 |43 | TS0 173 Te (A0 (50 (60 [ 2001 150) 150140
Fuente: Autores (2018)

Cuadro 26: Descripcion de la produccién por semana
PERIODOS Producto Producto 2 (Kg) | Producto 3 (Kg) Producto 4 (Kg)
SEMANA 1 1(Lt)1000 500 600 700
SEMANA 2 800 400 500 400
SEMANA 3 1000 450 390 500
SEMANA 4 900 300 400 600
TOTAL 3700 1650 1890 2200

Fuente: Autores (2018)

Partiendo de las demandas semanal se recomienda a la industria Hato

Bayito C.A que tenga un modelo de produccibn como es el de lote

econdmico debido a que los productos en cuestion son producidos dentro de

la empresa permitiendo saber la cantidad exacta y la materia prima optima

gue se necesita para realizar los productos terminados. A continuacion se

mostrara las siguientes demandas del mes de marzo 2018 para el producto

identificado con el N°1 que comercializa dicha empresa (Ver cuadro27 y 28)

Identificacién del producto: N°1

Descripcién del Producto: leche 1Lt
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Cuadro 27: Registro del mes de marzo de producto n°1

| |

AU RIBIRS R Rl

MMV LM MY

o e el e 1,.; sl Lot el sz v s
s -'-'. ‘ 5-'- | --0 4::J sb‘-‘ | 1[‘- N 53} i 4'-0 :.0 3‘0 | s\'-

150 | 1501 300 380 | 120 | 100 20

Fuente: Autores (2018)

Para la realizacion del modelo se llevaron a cabo unas series de pasos

los cuales fueron los siguientes:

1.

Demanda promedio para la realizacion de ellas se utilizaron las
siguientes formulas:

x: Media del conjunto de datos
n: niumero de elementos
s2: Varianza de los datos

Cv: Coeficiente de variabilidad

Asi mismo se realiz6 el calculo de la varianza, dando uso la siguiente

ecuacion:

s2=%" (xi—%)*/n-1

s% =17889,21
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Y por udltimo y no menos importante se calculé el coeficiente de
variabilidad
s _(7889,21)?

-~ = = 0,23
V=X V= T(184,5)?

A través del resultado arrojado por el coeficiente de variabilidad se pudo
notar que para el producto N° 1, tiene como resultado 0,23 > 0,20, lo que
indica que la demanda es de manera probabilistica permitiendo el uso de
modelo de lote econdmico de produccion mencionado. Por lo tanto se realizo
los mismos procedimientos para cada uno de los productos correspondientes

a su demanda semanal. (Ver cuadro 28)

Cuadro 28: informe de la demanda del mes de marzo

N° Producto |Media (x) Varianza (s?) | Coeficiente de | Tipo de demanda
variabilidad (CV)

1 184,5 7889,21 0,23 Probabilistica

2 89,5 2312,89 0,28 Probabilistica

3 94,5 2615,52 0,29 Probabilistica

4 110 2821,05 0,23 Probabilistica

Fuente: Autores (2018)

2. Luego se realizo el calculo de los costo de operacion, el cual la industria
Hato Bayito C.A son originados por los costes de luz, costes de oficina,
costes del agua y coste de telefonia. La informacién suministrada fue
por el encargado del departamento de recursos humanos donde indico
gque la empresa tiene un uso de 20% destinada a la luz a la semana,
para el agua ubica los porcentajes de utilizacion cerca de un 35%, para
los materiales de oficina en un 13% y para el coste de la telefonia un
9%. Asi mismo se sabe que los productos terminados son fabricados

diariamente es decir, que con 4 productos en una produccion
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permanente la empresa tiene considerado 103 pedidos o mas semanal
generando un resumen de costo de operacion, lo cual son los

siguientes:

427575,58Bsf/mensual x0.35
103 pedidos

Costo de agua = =1452,93 Bsf/ped

743239,58Bsf/mensual x0.13
103 pedidos

Costo de oficina= =938,06 bsf/ped

277610,42Bsf/mensual x0.20
103 pedidos

Costo de luz= =539,05Bsf/ped

Telefonia=3,50 x0,09%x15min =4,73 Bsf/min

Cuadro 29: Resumen costo de ordenar un pedido

Costo de operacién
Bsf/pedido
Agua 1452,93 Bsf/ped
Oficina 938,06 bsf/ped
Telefonia 4,73 Bsf/min
Luz 539,05Bsf/ped
TOTAL 2934,77

Fuente: Autores (2018)

Por dltimo se aplicé el modelo ya mencionado para que la empresa
sepa un estimado de la demanda y de esta manera pueda tener confiabilidad
a la hora de tomar una decision a producir para cada producto, el cual se

utilizo las siguientes formulas:



Cantidad a producir viene dada por la siguiente formula
0= |2C0D
1 -Dycn

Co: Costos de colocar por pedido de produccion

Dénde:

D: demanda.

P: nimero de unidades producidas en un periodo de tiempo.

Ch: costos de mantener una unidad en inventario un afno.
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Para dichos costo una unidad en el inventario al afio se obliga la tasa

de interés anual que para el afio presente segun la gaceta oficial N° 41.356
de fecha 8 de marzo de 2018, es de 22,58%.

Para la realizacion de los calculos se utilizé el producto terminado

identificado n°4 donde el tiempo de completo de gestion de proceso es 2

dias y la industria tiene una capacidad de produccién 5.000 mensual

Kg/mensual.

Cuadro 30: Resumen del producto n°4

Datos
P 5.000 mensual Kg/mensual
D 2.200 mensual Kg/mensual
CO 2934,77 bsf

CH=(700bsf x0.2258)

158.060,00 bsf

Fuente: Autores (2018)

Con la informacion suministrada anteriormente se puede calcular la

cantidad optima de pedido para el producto terminado n°4
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5000Kg
mensuall

2.200Kg
> CoD 2.2934,77 Bsf . 11906180 .
Q= — = TR mensual __ — =12 unidades Kg
1-2\ch : 88513,6
P

1—w>158.060,00 Bsf

A través del resultado obtenido hace referencia a lo que se puede tener
en el stock para asi minimizar los costdé mensual, esto va a depender de
como se encuentre la demanda (pedidos). Por lo tanto este modelo de lote
de produccién no tiene una exactitud de cantidad de la materia prima, ya que
la empresa genera su propia materia prima es utilizada para todos los
productos terminados. El procedimiento anteriormente aplicado se realiz6 ara
cada uno de los productos que comercializa dicha empresa generando el

siguiente resumen (Ver cuadro 31)

Cuadro 31: Resumen de cantidad optimo a producir

N° PRODUCTO DESCRIPCION CANTIDAD OPTIMA
(por dia)
1 Leche 1It 4686 Lt
2 500gr 3800Gr
3 Queso Duro 1kg 83Kg
4 Queso semidurolkg 12Kg

Fuente: Autores (2018)

3.4.2 Control de entrada y salida de mercancias

Para la seleccion del método de inventario se realiz6 un registro de
entrada y salida mercancias a través de la informacién recopilada por parte
del encargado del departamento del almacén conjuntamente con la
aplicacion de las técnicas de recoleccion de datos como la observacion
directa, el cual se obtuvo que la produccion es de manera semanal, lo que

indica que la elaboracion de productos es por lote permitiendo asi saber que
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meétodo de inventario mas se adecua para la empresa a investigacion (Ver
cuadro 32).

Cuadro 32: Registrado de entrada y salida de mercancia

Fechas de entradas | M® de Productos | Precio unitario | Demanda (litros, Fecha de salida.
(Lt kg) (Bs) Kilogramos)

010372018 1 50.000 1000 03/03/2018

02/03,/018 2 250.000 500 05/03,/2018
03/03/2018 3 550.000 500 09/03/2018
04/03/2018 4 700.000 700 08/03,/2018
07/03/2018 1 80.000 200 15/03/2018
08/03/2018 2 250.000 400 11/03/2018
09/03/2018 3 950.000 500 12/03/2018
10/03/2018 4 700.00 300 16/03/2018
13/03/2018 1 50.000 1000 17/03/2018
14/03/2018 2 250.000 450 20/03/2018
15/03/2018 3 S50.000 350 18/03/2018
16/03/2018 4 700.000 500 21/03/2018
19/03/2018 1 80.000 500 30/03/2018
20/03/2018 2 250.000 300 27/03/2018
21/03/2018 3 950.000 400 28/03/2018
22/03/2018 4 700.000 500 25/03/2018

3.4.3 Aplicacion de los métodos de inventario

Se realiz6 la aplicacion de los métodos de inventario para saber cual es
el que mas se adecua a los productos que comercializa la presente
investigacion para asi tener una gestion eficaz permitiendo tener un orden
para el control de entrada y salida de mercancias a través de los datos

originados en el cuadro anteriormente mencionad
3.4.3.1 Método Peps (primeros entrar, primeros en salir)
A través de la aplicacion de este método se notara un cambio en el flujo

de entrada y salida de mercancia permitiendo ver si le convendra a la

empresa para el mejoramiento continuo de la misma (Ver cuadro 33)
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Cuadro 33: Implementacién del método Peps

FECHA DE INVENTARIO FINAL FECHA DE
ENTRADA SALIDA

S N° PRECIO UNIDADE | COSTO

E PRODUCT (BS) s TOTAL(BS)

M 0 (LT,KG)
01/03/2018 A 1 80.000 1000LT 80.000.000 | 05/03/2018
02/03/2018 N 2 250.000 500KG 125.000.000 | 07/03/2018
03/03/2018 A 3 950.000 600KG 570.000.000 | 08/03/2018
04/03/2018 . 4 550.000 700KG 350.000.000 | 09/03/2018
07/03/2018 S 1 80.000 800LT 64.000.000 | 11/03/2018
08/03/2018 E 2 250.000 400KG 100.000.000 | 12/03/2018
00/03/2018 M 3 950.000 500KG 475.000.000 | 15/03/2018
10/03/2018 Q 4 550.000 300KG 165.000.000 | 16/03/2018

A

2
13/03/2018 S 1 80.000 1000LT 80.000.000 | 17/03/2018
14/03/2018 E 2 250.000 450KG 112.500.000 | 18/03/2018
15/03/2018 M 3 950.000 350KG 332.500.000 | 19/03/2018
16/03/2018 A 4 550.000 500KG 275.000.000 | 20/03/2018

N

A

3
19/03/2018 S 1 80.000 900LT 72.000.000 | 25/03/2018
20/03/2018 E 2 250.000 300KG 75.000.000 | 27/03/2018
21/03/2018 M 3 950.000 400KG 380.000.000 | 28/03/2018
22/03/2018 A 4 550.000 600KG 300.000.000 | 30/03/2018

N

A

4

Fuente: Autores (2018)

Donde las férmulas utilizadas fueron las siguientes:

Costo total: p X u

P: precio unitario del producto

U: unidades producidas diarias

Costo de produccion mensual de los productos terminados:

Y costo totales

A través de los resultados obtenidos mediante la adecuacion del
Método Peps se observa una reformulacion del orden de los productos
existentes en el almacén, ya que los primeros productos que entran al

almacén son los primeros en salir, brindando asi proteccion en cuanto
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calidad y flexibilidad originando costos factibles, permitiendo un flujo en el

almacén de manera rapida y sencilla.

3.4.3.2 Método Ueps (ultimos entrar, primeros en salir)

Para la implementacion del método se plasmoé las caracteristicas
propias de el con el fin de ver como se comporta para la empresa a

investigacion (Ver cuadro 34)

Cuadro 34: Implementacién del método Ueps

FECHA DE INVENTARIO FINAL FECHA DE
ENTRADA SALIDA

S N° PRECIO UNIDADE | COSTO

E PRODUCT (BS) s TOTAL(BS)

M o) (LT,KG)

A
01/03/2018 N 1 80.000 1000LT 80.000.000 | 09/03/2018
02/03/2018 A 2 250.000 500KG 125.000.000 | 08/03/2018
03/03/2018 3 950.000 600KG 570.000.000 | 07/03/2018
04/03/2018 1 4 550.000 700KG 350.000.000 | 05/03/2018
07/03/2018 S 1 80.000 800LT 64.000.000 | 16/03/2018
08/03/2018 E 2 250.000 400KG 100.000.000 | 15/03/2018
09/03/2018 M 3 950.000 500KG 475.000.000 | 12/03/2018
10/03/2018 ﬁ 4 550.000 300KG 165.000.000 | 11/03/2018

A

2
13/03/2018 S 1 80.000 1000LT 80.000.000 | 20/03/2018
14/03/2018 E 2 250.000 450KG 112.500.000 | 19/03/2018
15/03/2018 M 3 950.000 350KG 332.500.000 | 18/03/2018
16/03/2018 ﬁ 4 550.000 500KG 275.000.000 | 17/03/2018

A

3
19/03/2018 S 1 80.000 900LT 72.000.000 | 30/03/2018
20/03/2018 E 2 250.000 300KG 75.000.000 | 28/03/2018
21/03/2018 M 3 950.000 400KG 380.000.000 | 27/03/2018
22/03/2018 /N\ 4 550.000 600KG 300.000.000 | 25/03/2018

A

4

Fuente: Autores (2018)
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Donde las formulas utilizadas fueron las siguientes:

Costo total: p X u

P: precio unitario del producto

U: unidades producidas diarias

Costo de producciébn mensual de los productos terminados:

Y costo totales

A través de los resultados obtenidos mediante la adecuacion del
Método ueps se observa una reformulacion de los productos existentes en el
almacén, ya que los ultimos productos que entran al almacén son los
primeros en salir, es decir es el inverso de método anterior, y en
consecuencia, el costo de ventas quedara registrado por los precios mas alto

desmejorando el flujo del orden de mercancia en el almacén.
3.4.3.3 Método ponderado simple
Para la aplicabilidad del método se elaboro el presente cuadro con el fin

de ver como se adecua y como seria beneficioso para la empresa hato bayito

c.a (Ver cuadro 35)
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Cuadro 35: Implementacion del método ponderado simple

FECHA DE INVENTARIO FINAL FECHA DE SALIDA
ENTRADA

S N° PRECIO UNIDADE | COSTO

E | PRODUCT (BS) s TOTAL(BS)

M o (LT,KG)

A
01/03/2018 N 1 80.000 1000LT 80.000.000 | 09/03/2018
02/03/2018 A 2 250.000 500KG 125.000.000 | 05/03/2018
03/03/2018 3 950.000 600KG 570.000.000 | 08/03/2018
04/03/2018 1 4 550.000 700KG 350.000.000 | 15/03/2018
07/03/2018 S 1 80.000 800LT 64.000.000 | 11/03/2018
08/03/2018 E 2 250.000 400KG 100.000.000 | 12/03/2018
09/03/2018 M 3 950.000 500KG 475.000.000 | 16/03/2018
10/03/2018 ﬁ 2 550.000 300KG 165.000.000 | 17/03/2018

A

2
13/03/2018 S 1 80.000 1000LT 80.000.000 | 20/03/2018
14/03/2018 E 2 250.000 450KG 112.500.000 | 18/03/2018
15/03/2018 M 3 950.000 350KG 332.500.000 | 21/03/2018
16/03/2018 ﬁ 2 550.000 500KG 275.000.000 | 30/03/2018

A

3
19/03/2018 S 1 80.000 900LT 72.000.000 | 27/03/2018
20/03/2018 E 2 250.000 300KG 75.000.000 | 28/03/2018
21/03/2018 M 3 950.000 400KG 380.000.000 | 25/03/2018
22/03/2018 ﬁ 2 550.000 600KG 300.000.000 | 26/03/2018

A

4

Fuente: Autores (2018)

A través de la adecuacion del método mencionado se pudo estimar que

no facilita un reorden en el almacén desmejorando la calidad del producto, ya

que él tiene caracteristicas particulares que busca tener un costo promedio

en la elaboracion de productos, es decir, no mejora los problemas

relacionado con el inventario para el tipo de producto que maneja la empresa

y el poder adquisitivo que toda organizacion desea para perdurar en el

tiempo.
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3.4.4 Criterios para la seleccion del método de inventario

Para la seleccion del método de inventario se establecieron ciertas
pautas con los distintos encargados de la empresa de los diferentes
departamentos en cuestion como lo son almaceén, logistica y produccion lo
cual se identificaron todos los posibles indicadores implicados en los
departamentos anteriormente descritos, tomando en cuenta que pudieran
ser supervisados y controlados. De esta manera se procedié a definir las
variables a evaluar basandose en la mejora de la productividad de la
empresa con el fin de optimizar todo su aparato operativo para asi tener una

vision clara del método mas beneficioso para industria HATO BAYITO C.A.

Estos criterios fueron dados con el fin de localizar una estabilidad tanto
para la perspectiva elegida y las variables a evaluar, ya que debe de coincidir
con la vision esbelta para llevar un producto de calidad a menor costo
permitiendo un sistema de gestion 6ptimo en todo el proceso de produccién.
Para la realizacion de las variables a evaluar y ponderaciéon de las mismas se
establecieron reuniones con los encargados pertinentes y tomando en cuenta
los resultados de las fases anteriores donde expulsaron unas series de ideas
basandose en los métodos de inventario, permitiendo asi ordenarlos y darles
prioridad con su respectiva meta de acuerdo a la utilidad y mejora que
realizara el método en el almacén para los productos terminado. (Ver
Cuadro 36)



Cuadro 36: Variables a evaluar
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VARIABLES INDICADOR METODOS METAS
PEPS [ UEPS [ PPS %
TIEMPO %permite la salida a v X X 7,5
tiempo de la mercancia
% es facil de adaptarse v v X 6
a la empresa
%genera caducidad en X X 8,5
el producto
DESPERDICIOS | %mantiene un orden v v X 9,0
en el almacén
%proporciona demora X X X 4
en el proceso de
despacho
%reduce desperdicio v X X 8,3
en el espacio
% hay muchas X X 55
existencias en el
almacén
RENTABILIDAD | %Se adapta a la v X X 95
situacion inflacionaria
%proporciona v v X 7,6
exactitud en el
inventario
%ayuda a monitorear v v X 6,9
el proceso
%mantiene las v X X 8,0
CALIDAD caracteristicas propia
del producto
%  satisfaccion  de v X X 6,5
clientes
%mejora el almacén v X X 7,0

Fuente: Autores (2018)
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METODOS DE INVENTARIO

g—39 o—

TIEMPO DESPERDICIO RENTABILIDAD CALIDAD
—0=PPS =—o=UEPS PEPS

Figura 26: Representacion grafica del método inventario
Fuentes: Autores (2018)

A consecuencia de la grafica originada se pudo observar que la
aplicacion del método de inventario PEPS, permitira tener un mejor proceso
de despacho y control del inventario generando satisfaccion del cliente. De
igual forma ayudara a mantener los movimientos de inventario actualizados
logrando reducir los desperdicios, que por no llevar un control de entrada y
salida de mercancia no se observa a simple vista, asi como también se
llevara un control exhaustivo de la produccion diaria, logrando asi cumplir
con las actividades de la empresa, para que el producto sea de buena
calidad, obteniendo un control permanente de las existencias que se

encuentra en el almacén causando beneficios como son los siguientes:

v' Permite salida de mercancia a tiempo.
v' Es facil la adaptacion

v Mantiene el orden el almacén

v' Reduce desperdicios

v' Se adapta a la situacion inflacionaria
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v’ proporciona exactitud en el inventario

v/ ayuda a monitorear el proceso

v/ mantiene las caracteristica propia del productos
v satisfaccion del cliente

Este método resulta beneficioso por la naturaleza de la empresa, ya
que la misma elabora productos lacteos que son precederos y estos tendra
una salida oportuna de los productos elaborados, teniendo como principal
objetivo mejor calidad a la hora de ser despachado al cliente, puesto que al
entrar el primer lote de producto al almacén sera el primero en ser

despachado.

3.5 FASE V: PROPONER UN SISTEMA DE GESTION PARA EL CONTROL
DE PRODUCCION E INVENTARIO

En esta Ultima etapa y no menos importante se realiz6 la descripcion,
clasificacion y organizacion de las maquinarias y equipos con la ayuda de la
herramienta 5s con el fin de mejorar la funcionalidad de las mismas logrando
la disminucién de desperdicio, asi como también lograr mayor productividad y
calidad en todo el proceso de produccion. Seguidamente se desarroll6 la
propuesta del sistema de gestién basado en la filosofia esbelta permitiendo
establecer los mecanismos para llevar el control exhaustivo del inventario de

la mano de la tarjeta Kardex.
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3.5.1 Descripcién de equipos y herramientas

A. Descripcion de Equipos
Los equipos utilizados en la elaboracion de queso son los siguientes:

» Tanque de retencion de leche: Es aquel equipo en forma de tina
donde puede ser ubicada en el interior de los almacenes o en el

exterior, realizada en acero inoxidable que permite la retencion o el

depdsito de la leche filtrada.(Ver figura 27)

Figura 27: Tanque de retencion de leche
Fuentes: Autores (2018)

» Descremadora: Es una maquina que se utiliza para separar la nata de
leche, ya sea por los diferentes mecanismos por gravedad o por
centrifugacion, es decir, simultaneamente ambas fracciones guedan

liberadas de impurezas y contaminantes (clarificacion).(Ver figura 28)
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Figura 28: Descremadora
Fuentes: Autores (2018)

» Pasteurizadora: Es una maquina de placas totalmente hermético, que
se utliza para eliminar las bacterias de la leche por medio del
calentamiento a temperaturas elevadas sus propiedades vy

caracteristicas.(Ver figura 29)

Figura 29: Pasteurizadora
Fuentes: Autores (2018)
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» Cuba de cuajar: Es un equipo mas importante en el proceso de la
elaboracion del queso, ya que su funcionalidad es la trasformacion de
la leche en queso, su estructura es de acero inoxidable, a través de un
mecanismo envolvente va creando la masa de cuajo.(Ver figura 30)

=  — — i
—“A'I‘__’i":"‘:ﬁn'_

Figura 30: Cuba de cuajar
Fuentes: Autores (2018)

= MAaquina cortadora de queso: Es una maquina que se encarga del
cortado de queso de forma rectangular proporcionando gran precision y
facilidad a la hora de ser moldeado.(Ver figura 31)

Figura 31: Cuba de cuajar
Fuentes: Autores (2018)
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B. Descripcion de las herramientas

= Gatos hidraulicos: Es una herramienta empleada para la elevacion de
cargas pesadas mediante el traslado de tanques en la recepcion de la

leche.(Ver figura 32)

Figura 32: Gato hidraulico
Fuentes: Autores (2018)

» Rastrillo del cuajo: Es una herramienta agricola que utiliza para juntar
y desmezclar los fermentos del queso el cuajo en la maquina; su
estructura barra dentada metalica inoxidable. (Ver figura 33)

Figura 33: Rastrillo de la cuaja
Fuentes: Autores (2018)
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= Carretilla: Es un pequefio instrumento que sirve como vehiculo para
ser propulsado por una persona, tiene como finalidad de trasladar el

producto terminado (queso) hasta el almacén.(Ver figura 34)

Figura 34: Carretilla
Fuentes: Autores (2018)

» Moldes: Es aquel envase que se encarga de darle las dimensiones y
forma al queso, su estructura es metalizado permitiendo conservar la

consistencia de la masa del cuajo.(Ver figura 35)

———
=

Figura 35: moldes
Fuentes: Autores (2018)

A través del cuadro anteriormente mencionado se puede denotar las
caracteristicas técnicas su condicién y la cantidad con la que cuenta la
empresa para asi saber la utilidad que le brinda a la empresa en el proceso

de produccién. (Ver cuadro 37)
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Cuadro 37: Descripcion técnicas de las herramientas y equipos

DESCRIPCION CANTIDAD MODELO/CAPACIDAD CONDICION
TANQUE DE LECHE 3 AlISI 316/5000ML ACTIVO
DESCREMDORA 2 1000ML ACTIVO
PASTEURIZADORA 1 CARPIGIANI PASTOMASTER/ ACTIVO
2500ML
CUBA DE CUAJAR 2 AISI -304/45000ML ACTIVO
CORTADORA DE QUESO 1 SIM ACTIVO
MAQUINA DE SALADO 1 AlSI-316/1000ML INACTIVO
GATO HIDRAULICO 1 HYDRAULIC JACK OBSOLETO
RASTRILLO PARA EL 2 NORTESAC ACTIVO
CUAJO
CARRETILLA 4 SM/18KG ACTIVO
MOLDES 25 MMA/2 A 4KG ACTIVO
CUCHARAS DE COCINA 8 SMART COOK INACTVIO

3.5.2 implementacion de las 5S

Para que la empresa manufacturera Hato Bayito C.A, cumpla con su
mision con eficiencia y eficacia en todo el proceso de producciéon es
indispensable efectuar una cultura para el mejoramiento continuo; por tal
motivo se propuso aplicar una herramienta para crear calidad llamada 5s.
Esta herramienta sirvio para orientar a todo el personal y mantener el sistema
automatizado en el control de orden y limpieza para lograr los indices de
calidad y productividad requeridos para que dicha empresa permanezca en

el mercado actual. (Ver figura 36)

SEIRT

(clasificar)

SEISO
(limpieza)

Figura 36: implementacién de la 5S
Fuentes: Autores (2018)
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3.5.2.1 Seiri (clasificar)

El propdsito de la clasificacion es el de retirar del departamento de
produccion todos los elementos que no son necesario para el mismo y que
generan desperdicios causando deficiencia en nuestra aérea de produccion.
En esta primera etapa se cre0 la clasificacion de todos los elementos para

tener un orden de los recursos. (Ver cuadro 38)

Cuadro 38: Clasificacion de los elementos del area de trabajo

DESCRIPCION COLOR

Elementos utilizados constantemente para la realizacion del
producto

Elementos utilizados muy poco

Elementos que no son utilizados en los departamentos I

Fuente: Autores (2018)

A través de la tabla anterior se origin0 una lista de equipo y
herramientas utilizada en dicho proceso, a las cuales se le aplico la
clasificacion con el fin de eliminar los desperdicios para la realizacién de

producto terminado. (Ver cuadro 39)

Cuadro 39: Clasificacion de equipos

LISTA DE EQUIPOS COLOR

Tanque de leche

Descremadora

Pasteurizadora

Cortadora de queso

Cuba de cuajar

Salado ]

Fuente: Autores (2018)



112

Cuadro 40: Clasificacion de herramientas

LISTA DE HERRAMIENTAS COLOR

Carretilla

Gato hidraulico

Rastrillo

Moldes

Cucharas de cocina ]

Fuente: Autores (2018)

A través de la clasificacion empleada en las tablas anteriores arrojaron
qgue todos los equipos y herramientas se encuentran operativas excepto la
maquina de salado ya que se encuentra obsoleta asi mismo las cucharas de
cocina. Toda esta informacion fue obtenida por la técnicas (observacion
directa y encuesta realizada los trabajadores de las diferentes etapas del
proceso de produccién) de recoleccion de datos como lo es la observacion

directa y por los trabajadores en los diferentes proceso de produccion.
3.5.2.1.1 Aplicacién de la tarjeta Roja
Previamente identificado los elementos, la tarjeta roja permitié marcar o

anunciar si existe algun desperdicio en el departamento de trabajo, para asi

tener un control en el area de produccioén. (Ver cuadro 41)

Cuadro 41: Tarjeta de control en el area de produccién

Fuentes: Autores (2018)
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Como se mostré en el cuadro anterior, el formato conto con la siguiente

informacion:

» Categoria: describe el articulo gue serda removido del érea
(maquinarias o herramientas).

= Nombre del articulo: identifica el elemento que esta en proceso del
control

= Localizacion: lugar donde se encuentra ubicado dentro del area de
produccion, para ser ubicado rapidamente.

» Cantidad: saber la cantidad que fue removida, para no crear varias
tarjeta rojas

» Departamento: division en la planta en que area de produccién se
encuentra.

» Fecha: cuando se realizo la clasificacion del elemento

= Método de eliminacion: tipo de accion que se tomara para eliminar el

articulo.

3.5.2.2 Seiton (organizar)

Una vez implementada la primera S (clasificar), el siguiente paso es
organizar, en esta etapa al igual que las demas es importante, ya que ella
delimita el espacio dentro del area de produccion permitiendo que todos los
elementos sean facil de encontrar, ubicar y utilizar para asi reducir los
desperdicio en cuanto tiempo, movimiento e inventario. Para el cumplimiento

de esta etapa se realiz6 los siguientes pasos:

= Orden: en este paso para la organizacion de los elemento de acuerdo a
su frecuencia de uso se realiz6 un formato de orden, el cual fue

elaborado a través de la observacion directa y opiniones de los



114

trabajadores de la empresa Hato Bayito C.A, con la finalidad de tener

un orden en el control de los recursos. (Ver cuadro 42).

Cuadro 42: Formato de orden

IMPLEMENTACION DE ORDEN EN LA EMPRESA HATO BAYITO C.A

Nombre del elemento que | Hacia que area | ¢Cuanto unidades
necesito en mi area de|de produccion | necesito?
produccion va

NOMBRE DEL AREA DE PRODUCCION:
RESPONSABLE:

= Sefalizar: en este paso, se recurrid a la técnica de las delimitaciones
del perimetro de trabajo mediante la marcacion de lineas divisoras en el
suelo para separar los sectores como pasillo y ubicacion de maquinas.
La empresa hato bayito c.a contaba con las dimensiones adecuadas de
su estructura pero se aplicé un esquema para saber en dénde debe ser
pintada la lineas en el area de produccién con el fin de gestionar los
recursos, la direccion y la parte operativa evidenciando mejoras en la
parte interna de la empresa para la maximizacion de la

productividad.(Ver figura 37)
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Figura 37: Sefializacion del area de produccion adaptarlo ala empresa
Fuente: Autores (2018)

3.5.2.3 Seiso (limpieza)

Esta etapa consiste en realizar la limpieza general en el area de trabajo,
comunmente lo toman como una simple limpieza del polvo sobre las
magquinas y pisos pero no es asi, el cual estd se asocia a la inspecciéon ya
que se encargar de revisar toda el area de produccion para saber el dafio en
las maquinas lo que ocasiona retraso en la productividad. Por tal motivo se
llevé a cabo y se cumplié de manera eficiente con las tareas, asignacion de
los recursos y responsabilidades en la empresa HATO BAYITO C.A se

elaboro el siguiente formato:



Cuadro 43: Formato del orden de limpieza
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Nombre de la empresa :

Departamento/area:

Supervisor:

Operador: Nombre Actividad a | Recursos asignados | Realizo la actividad
realizar Sl NO

Fuente: Autores (2018)

3.5.2.4 Seiketsu (estandarizar)

Continuando con la implementacién de las 5s en la empresa HATO

BAYITO C.A, entra en la etapa de estandarizacion, en la cual se fortalecen

los objetivos ya trazados una vez que se asume las 3s anteriores, logrando

sistematizar

la parte operativa de

la empresa asegurando efectos

perdurables, es decir permite que la clasificaciéon, orden y limpieza se

mantenga en el tiempo creando una cultura de trabajo con la finalidad de

obtener autocontrol, supervision en todos los inventarios de la misma.
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3.5.2.5 Shitsuke (disciplina)

En esta Ultima etapa y no menos importante es aquella donde logra que
se cumpla cada una de las etapas anteriores para mantener el hébito o
costumbre que se viene implementado de la 4s descritas; es por eso que se
debe aplicar de manera constante la clasificacion, organizacion y limpieza en
cada é&rea establecida de produccion. Asi mismo los encargados deben de
estar haciendo su debido seguimiento y control en las diferentes actividades,
de la misma forma asegurar el orden de los equipos y herramientas en el
lugar adecuado, adaptandose a inspecciones entre cada lote de produccién
para lograr procesos mas eficientes, permitiendo la reduccién de los
desperdicios presente en la empresa a investigacion.

3.5.3 Propuesta del sistema de gestion

La propuesta del presente sistema de gestion para el control de
produccion e inventario basado en los lineamientos de la filosofia esbelta de
la industria HATO BAYITO C.A, dard respuesta a las carencias que se
detectaron de la misma como desorden en la entrada y salida de la
mercancia, registro de las ordenes de pedido por parte de los clientes y
desperdicios que ocasionaron clientes insatisfechos entre otros. La presente
tiene la finalidad es establecer mecanismo pertinentes para la mejora de los
departamentos creando un enlace entre las actividades, logrando una
gestion continua de todos los procesos necesario para alcanzar los objetivos
y metas en la industria, también permitira la reduccion de los desperdicios ya
gue esta orientada a incrementar los niveles productividad de la misma en la
maximizacion de su rendimiento y el incremento de la calidad, generando valor

agregado en las acciones de la transformacion del producto terminado.
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3.5.3.1 Justificacion del sistema de gestion

Esta propuesta proveera estrategias que permita mejora continua para
que la empresa se encuentre en una constante innovacién de igual forma,
provocara cambios positivos en el ambiente laboral puesto que, fomentara la
vinculacion de todo el personal en la aplicacion y seguimiento de las técnicas
igualmente estimulard& una nueva forma de pensar, preparandolos para

enfrentarse a problemas de manera mas eficiente.

Asi mismo brindarle apoyo con un sistema de gestidén bien constituido y
facil de seguir que permitird registrar, controlar y dar seguimiento al trabajo
general de la industria. De la misma manera concedera tener un Optimo
inventario en cuanto al entrada y salida de mercancia, informacion referente

de la misma para que el aparato productivo sea el mas agil.

3.5.3.2 objetivos de la propuesta

La actual propuesta tiene como finalidad proveer un sistema de gestion
que brinde seguridad y confianza en el control y supervision a la industria
HATO BAYIO C.A con el fin de dar pasos firmes y crear credibilidad en todo
su sistema de produccion permitiendo dar beneficio, lo cual son los

siguientes:

v' Ampliar las informacion de clientes para llevar un registro mas optimo

v' Identificar las relaciones entre cada una de las actividades que intervienen
en el departamento de logistica, produccion y almacén para tener una
relacion en conjunto con el fin de reducir el tiempo.

v' Brindar productos de calidad a menor costo
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v Unificar la documentacién de los diferentes registro para el control en
cada uno de los departamentos

v" Disminuir desperdicios logrando la reduccién del tiempo de entrega del
producto terminado

v' Generar produccion integrada de una sola pieza (es decir, un flujo
continuo de trabajo) con inventarios minimos en cada etapa del proceso

de los departamentos involucrados.

3.5.3.3 Estructura del sistema de gestidn

El esquema del sistema estd fundamentado en los principios de la
filosofia esbelta conjuntamente con las tarjetas kardex los cuales son los

siguientes:

A. Define el valor desde el punto de vista del cliente, ya que los
clientes quieren comprar una solucibn y es necesario brindarles
productos de calidad de acuerdos a sus gustos.

B. Identifica la corriente de Valor, Elimina desperdicios encontrando
pasos que permita una retroalimentacién entre los departamentos con
el fin de tener mayor productividad.

C.Crea un flujo, permite que todo el proceso fluya suave y directamente
de un paso que agregue valor a otro.

D. Mejora continua, realiza un desempefio éptimo de las actividades
mediante nuevas innovaciones.

E. Supervisidn, a través de las diferentes de registro permitira determinar,
gestionar, razonar los procesos interrelacionados como un sistema que

favorece a la eficacia y eficiencia.



120

A través de la siguiente imagen se mostrara la interrelacion de los
diferentes departamentos y sus actividades a realizar con el fin de unificarlos

para optimizar el tempo y maximizando la productividad (Ver figura 38)

Figura 38: Esqguema del sistema de gestion

LOGISTICA PRODUCCION
Peticiones de
clientes
Requisicion de
materiales NO, éPersonaldisponible
para producir?
Cronogramade 51
despacho Ejecucidn de
produccion
Carga de solicitada
cronograma de
despacho Informe de Registrode
produccidn entrada
Chequeode
materiales Solicitud Chequear orden de
requerida pedidode cliente
NO iPuntodereorden?
NO
sl Tarjeta de solicitud éOrden
de produccién completa?
requerida sl
Motificacion a Registrode
direccion de control de salida
RRHH
Motificacion de
Tarjetakardex rechazado TarjetaKardex
orden de pedido

Fuente: Autores (2018)



3.5.3.4 Documentacion del registro de fichas del sistema de

gestion
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Para dar fin a la propuesta se realizé una serie de formatos para llevar

una gestion eficaz en cada uno de los departamentos descrito con el fin de

cumplir a cabalidad con un sistema gestibn que permita perdurar en el

tiempo logrando innovacion, productos de calidad y asi minimizar los

desperdicios que se pueden originar, de igual forma logrando llevar un

control y supervision exhaustivo en todo el sistema operativo. Los formatos

seran llevados por la persona encarga en ese momento son los siguientes:

Cuadro 44: formato de orden de pedid

HATO BAYITO, C.A,
J-31631127-9

Teléfonos:

Ndmero:

Fecha:

Clientes:

Direccion:

Medios de pago:

Cantidad Descripcion

Precio unitario

Precio total

IVA

Total
general

Indicaciones:

Recibido por:

Fuente: Autores (2018)




Descripciéon de formulario:

e Numero: Numero secuencial de la orden de pedido

e Fecha: Fecha en que se realiza el pedido.

e Cliente: Nombre del cliente

e Direccion: Direccién del cliente

e Medios de pago: Crédito o de contado, transferencia y cheque.

e Cantidad: total de pedido

e Descripcion: caracteristicas de los productos requeridos

¢ Precio unitario: Valor del producto por unidad.

¢ Indicaciones: si existen condiciones especiales en la orden
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¢ Recibido por: cargo ocupado de la persona que autorizé6 el pedido

Cuadro 45: formato de entrada de producto al almacén

HATO BAYITO C.A.

HATO BAYITO, C.A.

J-31631127-9
Direccion:
Teléfonos:
Numero de entrada: Fecha:
Clientes: Cedular/rif:
Factura: Fecha de la

factura:
Numero de pedido: N° de inventario
Cédigo Descripcién Cantidad Unidad de medida | Precio Precio
unitario | total

Indicaciones

Ingresado por:

Revisado por:

Fuente: Autores (2018)
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Descripciéon de formulario:
e Numero de entrada: Numero respectivo del producto
e Fecha: Fecha en que se ingresa el producto terminado.
¢ Cliente: Nombre del cliente que hizo el pedido
e Cedula/rif: identificacion unica del cliente.
e Factura: Numero de factura de solicitud del producto para el despacho
e N° de pedido: Numero de la orden de compra.
e Fecha de factura: Fecha de la facturacion de la orden de pedido.
¢ Numero de inventario: Numero asignado del inventario

e Caddigo: identificacién del producto ingresado.

Cuadro 46: formato de salida de producto al almacén

HATO BAYITO CA

HATO BAYITO, C.A.
J-31631127-9

Direccién:

Teléfonos:

Cliente:

Cedula/rif: Fecha:

Numero de salida: N° de inventario:

Cédigo Descripcién Cantidad Precio unitario Precio total

Indicaciones: IVA:

Entregado por: Recibido por:

Fuente: Autores (2018)
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Descripciéon de formulario:

e Cliente: persona quien emiti6 el pedido

e Cedula/rif: identificacion Unica

¢ Numero de salida: Numero correlativo de salida del producto.

e Fecha: Fecha en que se entrega el producto

e Numero de inventario: Namero del inventario asignado

e Cadigo: Identificacion del producto vendido

e Descripcion: Caracteristicas del producto terminado

¢ Indicaciones: Describir si el producto esta optimo

e entregado por: Persona responsable de entregar el producto y sello del
departamento al que pertenece.

e Recibido por: Nombre de la persona que recibié el producto.

Para finalizar debido a que la industria HATO BAYITO C.A., necesita de
tarjetas para controlar las existencias minimas y maximas, se propone la
creacion de la tarjeta Kardex y un conjunto de herramienta, en el que se utilice el
método seleccionado (PEPS), el cual permitira un registro entrada y salida
conjuntamente con el costo del producto permitiendo estar en los distintos
departamentos donde aplicara su funcionalidad, de la misma forma esta tarjeta
dard solucion a varios problemas dentro de la industria, ya que esta
diagnosticara el registro de la existencias del stock para saber con qué se
cuenta, asi como también conocer el punto de reorden de los materiales y
garantizar una correcta gestion de inventario para el control de la produccién
.(Ver figura 39,40 y 41)



Figura 39: Tablero kardex

ORDEN EN EL AREA
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PRODUCTO YA EN

ORDEN DE PEDIDO DE PRODUCCION EL ALMACEN
MATERMALES E E’e‘ S P TERMMNADO
| }
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Fuente: Autores (2018)

A continuacién en el presente diagrama se observa las diferentes

situaciones que en el uso del tablero kardex beneficiara en los

departamentos (Ver figura 40).

Medir cantidades de los
materiales disponibles

Identificar la medida y ol
precio unitario de cada

Figura 40: diagrama de tablero Kardex
Fuente: Autores (2018)
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Figura 41: Tarjeta Kardex propuesta
Fuente: Autores (2018)
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