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1. GLOSARIO

DIAGRAMA DE FLUJO: representacion grafica que desglosa un proceso en
cualquier tipo de actividad a desarrollarse tanto en empresas industriales o de
servicios y en sus departamentos, secciones u areas de su estructura

organizativa. (Manene, 2011)

DEMANDA: La demanda es la cantidad total de bienes o servicios que la gente

quiere comprar. (Peiro, 2015)

EFICIENCIA DEL FLUJO: busca crear un contexto donde las personas colaboren
entre si en las actividades, teniendo como propdésito cumplir la demanda del

cliente, controlando el trabajo siendo este mas eficiente. (Chuquino, 2019)

ABASTECIMIENTO: o Aprovisionamiento, que es un conjunto de actividades que
permiten identificar y obtener los bienes y servicios necesarios para el correcto y

eficaz funcionamiento de la organizacion. (GestioPolis, 2001)

SISTEMA PULL: el sistema de produccion y distribucion reacciona segun la
demanda en tiempo real, segin el publico va consumiendo el producto.
(Transgesa, 2017)

WIP: WIP es el limite de la tarea a realizar que podemos establecer en cada
columna del tablero. Guiado al equipo para completar las tareas y establecer un

proceso de tareas de entrega continta. (Garcia, 2015)

SWIP: lista de unidades de material estandar. (Mufioz, 2012)
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2. RESUMEN

El objetivo general del presente proyecto tiene como fin realizar una guia de
implementacion de un sistema gestor de inventarios bajo la filosofia justo a tiempo
teniendo en cuenta los lineamientos de requisitos de la empresa Va Vitroalum,
puesto que esta no cuenta con politicas de manejo de inventarios, lo que no ha
permitido controlar completamente los materiales y sus procesos logisticos. La
empresa esta ubicada en la ciudadela parque industrial de Duitama Boyacéa y se
dedica a la fabricacion e instalacion de, estructuras, carpinteria metalica, aluminio

y vidrio.

Para el desenlace del proyecto se establecieron cuatro fases, que permitieron
ejecutar un levantamiento de informacién de la demanda histérica de los proyectos
laborados en los afios 2018 y 2019, permitiendo establecer y clasificar los
productos mas relativos por familias y por el método ABC. Donde a partir de estas
se plantean politicas de control y estrategias de manejo de las diferentes
referencias, bajo calculos de desviacion estandar y probabilidades de servicio que

permiten estimar un inventario de seguridad y de reordenamiento.

De acuerdo a estas estrategias se establece la metodologia Kanban al ajustarse a
la demanda dependiente puesto que su propdsito es controlar las actividades de la
empresa en cada una de sus areas de produccion, y su proposito es seguir una

filosofia oportuna.

PALABRAS CLAVE:

Inventarios, Clasificacion ABC, Kanban, Produccion, Justo a tiempo.
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3. ABSTRACT

The general objective of this project is to carry out an implementation guide for an
inventory management system under the just-in-time philosophy, taking into
account the requirements guidelines of the company Va Vitroalum, since it does
not have inventory management policies, which has not allowed to fully control the
materials and their logistics processes. The company is located in the industrial
park of Duitama Boyaca and is dedicated to the manufacture and installation of

structures, metalwork, aluminum and glass.

For the outcome of the project, four phases were established, which allowed to
carry out a survey of information on the historical demand of the projects worked in
2018 and 2019, allowing establishing and classifying the most relative products by
families and by the ABC method. Where, based on these, control policies and
management strategies for the different references are proposed, under
calculations of standard deviation and service probabilities that allow estimating a
safety and reordering inventory.

According to these strategies, the Kanban methodology is established by adjusting
to the dependent demand and having the purpose of controlling the activities that
are carried out in each production area of the company under its cards, with the

objective that these are developed under philosophy just in time.

KEYWORDS:

Inventories, ABC Classification, Kanban, Production, Just in time.
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4. INTRODUCCION

El papel que juegan los inventarios en una empresa manufacturera y
comercializadora es esencialmente importante para la misma, dado que
representan una proporcion significativa de sus activos y por ende de sus
procesos productivos, es por esto que son elementales en las organizaciones
(Rodriguez, 2008). Como lo destaca (Guerrero, 2017) La sociedad actual impone
cada vez mas nuevos desafios tanto a nivel individual como profesional, Por tanto,
factores como el tiempo, la eficiencia y la eficacia se han convertido en elementos
basicos en el proceso de optimizacidbn organizacional. De esta forma, los
conceptos de inventarios, produccion, recursos financieros y politicas de
inventarios han sido renovados de acuerdo a las necesidades actuales, y se
adaptan constantemente a las necesidades de los clientes y de la empresa.

Actualmente la empresa Va Vitroalum es consciente de la necesidad que tiene
como organizacion de implementar técnicas Utiles para mejorar la administracion
de los inventarios, puesto que en el transcurso de los 26 afios como compafiia han
presentado algunos percances en las entregas de los proyectos, asi mismo en los
pedidos y manejo de los materiales. Admitiendo que si la empresa cuenta con una
politica de inventario tiene la oportunidad de obtener un mejoramiento continuo en
sus procesos productivos e igualmente permite posicionarse a nivel departamental

y nacional.

Por lo tanto si se emplea un sistema de inventarios bajo el principio justo a tiempo
permite eliminar el incumplimiento en la entrega del producto, mejorando asi el
flujo del proceso productivo. Ya que el objetivo fundamental del just in time es
eliminar el desperdicio; es decir, encontrar problemas y analizar soluciones para
eliminar actividades innecesarias y sus consecuencias, como la sobreproduccion
(fabricar mas productos de los necesarios), operaciones innecesarias (Tratando de

eliminarlos a través del disefio de nuevos productos o procesos), desplazamientos
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(de personal y materiales), inventarios, mal funcionamiento (cuellos de botellas),

tiempos de espera 'y demés. (Marin & Delgado, 2000).

Para implementar la filosofia de la just in time es necesario adoptar un método que
se adapte a las necesidades de las referencias, de esta forma, en el presente
trabajo, la empresa cuenta con una demanda dependiente en funcion del proyecto
solicitado por el cliente. Este sistema de tiro (Pull) se basa en la metodologia
Kanban, por lo que se hara uso de ella. Como lo expresa (Arango, Campuzano , &
Zapata, 2015) Kanban es una técnica de gestién de produccion, la cual se basa en
la demanda dependiente, fundamentdndose en la autogestion de los procesos,
eliminando la programacioén centralizada. De acuerdo a los pedidos solo se
produce y se transporta con garantia las cantidades requeridas, con el objetivo de
que supla la continuidad eficiente del consumismo. Recalcando que si se presenta
algan inconformismo del procedimiento, la produccion del producto se detiene, con
esta metodologia es posible conseguir una produccion justa, al realizasen las
ordenes justo cuando se piden y de acuerdo a una planeacion especifica de cada

orden de fabricacion.

En la metodologia Kanban se promueven los principios de: calidad perfecta,
minimizaciéon del despilfarro, mejora continua, flexibilidad y construccion, logrando
mantener relaciones seguras a largo plazo con proveedores. (Arango, Campuzano
, & Zapata, 2015). Puntos de gran relevancia que se pueden ir logrando si se

cuenta con una instalacion eficiente en el transcurso de su desarrollo.

5. PROBLEMA DE INVESTIGACION

5.1PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Como lo sefiala (Montero, 2019), actualmente en el mundo de la cadena de

suministro global, es una tarea sumamente compleja mantener el mejor equilibrio
29



entre el inventario disponible para cumplir con las necesidades del cliente y la
inversion lo que se vuelve aun mas dificil al pertenecer a condiciones de
escenarios economicamente poco estables. Generalmente, la mayoria de las
empresas cometen errores y tienden a tener mas materiales del que necesitan
cuando sus necesidades son inciertas. Lo ideal es poder analizar cuidadosamente
y lograr el equilibrio necesario entre el nivel de demanda esperado y el inventario
existente para lograr el mejor desempefio de la cadena de suministro y una mayor

rentabilidad.

“‘La encuesta Nacional de Victimizacion Corporativa” realizada por el Instituto
Nacional de Estadistica y Geografia (INEGI) muestra que hay cerca de 4 millones
de delitos relacionados con 1,6 millones de unidades econdémicas, lo que significa
que cada empresa cometid un total de 2,5 delitos. El delito con la tasa de
criminalidad mas alta es el robo de hormigas, seguido del robo de suministros o
dinero. En este caso, hay que agregar que 70 pequefias y medianas empresas de
cada 100 no "sobreviviran" a los 5 afos, resultado del estudio "Expectativa de vida
empresarial” realizado por (INEGI). En este contexto, Israel Coto, director de la
oficina de Microsip en la Ciudad de México, mencioné que si bien las variables son
diferentes, las mayores pérdidas ocurren en ventas e inventarios. Al final del afio,
debido al arduo trabajo del personal, tienen que pagar las horas de trabajo extra,
por lo que este es un costo adicional; estos inventarios durardn mucho tiempo, y
los empleados solo pueden inventariar adecuadamente en las primeras horas,

entonces el error humano es el factor clave en el resultado”. (economia, 2001)

De manera similar, uno de los componentes mas importantes de los problemas de
inventario es que la administracion de inventario tiene costos de mantenimiento
asociados. Este costo toma en cuenta los costos de mantenimiento debido a la
conservacion, mantenimiento y almacenamiento de los articulos durante un
periodo de tiempo, y es proporcional al niumero promedio de articulos disponibles.
proporcion. Estos costos pueden ser costos relacionados con capital, impuestos,

seguros, obsolescencia, almacenamiento, entre otros. También se conoce el costo
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del pedido y finalmente se puede determinar el costo total del inventario. (Agudelo
& Lopez, 2018). Por lo tanto si existe una mala administracién del inventario
genera desvios, errores y pérdidas dentro de la organizacion, generando
problemas financieros y econémicos que podrian llevar a bancarrota a la empresa.
(Rodriguez , Silva, & Valarezo, 2019)

Cuando no se lleva a cabo un modelo de inventario fijo y seguro, segun

(Laveriano, 2010) se presentan inconformismos o problemas como:

Inconformismo en el proceso administrativo: “al presentar falta de registros,
con comentarios dentro de la organizacion, por ejemplo: los registros son
complejos, solo los contadores pueden entenderlos, para comprenderlos es
necesario que cuenten con programas informaticos muy costosos y complicados,
necesito un gerente de almacén para mantener los registros actualizados, no
tengo suficiente para el conteo de mi inventario, por lo que la empresa debe tener

registros para ver su balance”. (Aguilar , 2005).

Exceso de inventario e insuficiencia de inventario: “Cuando el empresario
tiene una gran cantidad de inventario para asegurar las ventas, tiende a adquirir
abundante material para la venta y como consecuencia de ello se presentan altas
de los costos donde estos se almacenan, igualmente aumenta la merma,
afectando la calidad de los productos perecederos, asi que proporcionalmente la
calidad de los productos ofrecidos disminuye. Cuando el inventario es insuficiente,
no solo corremos el riesgo de perder ventas, sino también de perder clientes. Los
productos insuficientes y el inventario suficiente pueden afectar la percepcion de
los clientes sobre la empresa, lo que lleva a los consumidores a cambiar de

empresa”. (Aguilar , 2005)

El robo de mercancias: “Un inventario insuficiente puede provocar un robo, Por
lo general, son el mismo empleado (o incluso un cliente) quienes lo llevan a cabo,
este tipo de robo se conoce generalmente como el robo hormiga, que origina un

incremento de costos”. (Aguilar , 2005)
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Las mermas: “La pérdida o reduccion de materiales aumenta considerablemente
los costos de ventas, lo que puede causar un fuerte impacto sobre las utilidades.
Algunos autores creen que la disminucion aceptable es del 2% al 30% del valor
del inventario. La realidad es que la Unica caida aceptable es del 0%”. (Aguilar ,
2005)

Desorden en los inventarios: “Esto pude provocar graves pérdidas a la empresa,
al comprar de mas por desconocimiento del inventario en el almacén o

simplemente no encontrar material necesario”. (Aguilar , 2005)

Un andlisis de estudio realizado por (Hontoria , 2017) rectifica las problematicas
encontradas en los inventarios expuestos anteriormente, encontrando estadisticas

gue indican que es un problema comun en la industria.

En Estados Unidos las pérdidas de inventario entre los minoristas fueron
estimadas en 45 mil millones de dolares en 2015, lo que represento el 1,38% de
las ventas. En Canada, Colombia y Chile algunos estudios publicados encontraron
una relacion similar entra las mermas de inventario y la cantidad de ventas en los
diferentes paises, permitiendo establecer los siguientes porcentajes a través de un

analisis del area de operaciones y hurtos de inventarios en diferentes empresas.

Figura 1. Causa de las pérdidas
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En la trayectoria como compafiia Va Vitroalum ha presentado algunos problemas
derivados al no tener capacidad para controlar eficazmente su inventario. Aunque
la empresa cuenta con tarjetas Kardex para el manejo de los materiales, no ha
facilitado del todo un conocimiento agil de los movimientos de estos. Lo que ha
llevado a que en casos se presen retrasos en las entregas de los productos,
generando que los clientes se sientan inconformes por los tiempos acordados
incumplidos, de igual forma no se lleva un registro preciso de los costos que
inciden en cada fase, sino un presupuesto base sin profundizar en los precios
promedios que puedan afectar o no la compra de ellos, e igualmente su manejo ha
dificultado el orden de la documentacién y las entregas de los materiales a
operarios para su respectiva fabricacién. Asi mismo quien estd encargado de esta
actividad ha sido indispensable en la labor al ser el Unico quien se entiende con la

documentacion e informacion desorganizada que llevan.

5.2 FORMULACION DEL PROBLEMA

¢, Como el disefio y guia de implementacion del sistema gestor de inventarios bajo
la filosofia just in time propenderan una toma de decisiones y mejor control de las
existencias para la empresa Va Vitroalum S.A.S?
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6. OBJETIVOS

6.1 OBJETIVO GENERAL

% Realizar el disefio y guia de implementaciéon de un sistema gestor de
inventarios en la empresa VA VITROALUM S.A.S bajo la filosofia just in

time.

6.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Realizar un diagnéstico de la situacion actual de VA VITROALUM S.A.S.
frente a la gestion de inventarios.

2. Realizar la clasificacién de productos y seleccion de politica de inventarios.

3. Disefar la metodologia de gestién de inventarios bajo la filosofia just in time

4. Realizar guia de implementacion bajo el disefio de la metodologia de

gestion de inventarios seleccionada para la empresa Va Vitroalum.
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7. JUSTIFICACION

El desarrollo del presente proyecto se enfocara en una guia de gestion de
inventarios para la empresa Va Vitroalum S.A.S bajo la filosofia just in time, con el
fin de determinar la cantidad de materia prima requerida y sugerir una cantidad
optima de unidades que se debe producir por referencia para elaborar una orden
de produccion y mantener el nivel del inventario ideal para que la organizacion no
incurra en costos innecesarios por el sostenimiento del volumen del inventario, y
asi evitar que se presente sobre almacenamiento en el inventario o que el
inventario de la empresa sea insuficiente para cumplir la demanda de los clientes.
(Anderson, Sweeney, y Williams, 2008). Para ello se hara uso de la metodologia
Kanban la cual ayuda a permitir un control de los materiales, al producir bajo la
demanda dependiente, con flujos eficientes en los procesos de fabricacion.

La realizacion del proyecto tiene como propdsito igualmente que la empresa
impacte con el pasar de los afos, brindando conciencia a los trabajadores en el
buen uso de practicas y mecanismos que permitan un mejoramiento continuo de
los procesos productivos. Pues al contar con un manejo eficiente de sus
materiales, se cuenta con informacién oportuna y veraz, logrando eficiencia,
satisfaccion por parte de trabajadores al minimizar los niveles de riesgo y por parte
de los clientes al recibir los productos solicitados en los tiempos acordados.

Por tal razon se ve la necesidad de disefiar un sistema de inventarios, con el fin de
poder contribuir con el desarrollo de los procesos de la empresa bajo una
metodologia de control que incentive la necesidad de que se lleve una
organizaciéon de la informacién y se verifiqgue que las actividades se hagan
conforme con lo que fue planteado y organizado, de acuerdo con las érdenes

dadas para identificar los errores o desvios.
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8. ALCANCES Y LIMITACIONES DEL PROYECTO

8.1ALCANCE:

El alcance de este proyecto comprende la propuesta del disefio y guia de
implementacion de una politica de inventarios para la empresa Va Vitroalum en
todas las actividades y procesos de mantenimiento e informacion de existencias,
seleccionando una metodologia que se adapte a la filosofia justo a tiempo, como
punto de partida para un acorde desarrollo del manejo de los inventarios en la
empresa a través de un analisis complejo, que permita demostrar el proceso de

manera muy sencilla de comprender por cualquier persona de la entidad.

8.2 LIMITACIONES:

Dentro de las limitaciones que podemos encontrar durante el desarrollo del
proyecto se encuentran la falta de informacion preliminar en todos los aspectos,
dado que la empresa no cuenta con una documentacion relevante de cada uno de

los procesos logisticos de sus inventarios.

Asi mismo el tiempo del que dispuso la persona que maneja la informacion
relevante del proceso, dado que asume el liderazgo de la mayor parte de las
actividades y a pesar de su voluntad manifiesta, puede en ocasiones no estar
presente en la empresa para el suministro de la informacion. Este proyecto no
comprende actividades propias del departamento de compras y actividades de

distribucion de la empresa Va Vitroalum.
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9. ESTADO DEL ARTE

(Rodriguez, 2008) Concluyé a través de investigaciones que las empresas
grandes y medianas de Colombia no mantuvieron el control de ventas y perdidas,
lo que no permiti6 determinar el nivel 6ptimo de inventario para cada producto
terminado, midiendo el nivel de servicio brindado, como lo ha venido presentado

Va Vitroalum.

En efecto lo ha sido en empresas que a continuacion se trataran, plasmando las
problematicas que han presentado en el transcurso del tiempo al no contar con
politicas, sistemas de inventarios y quienes por el contrario cuentan con un

manejo eficiente permitiendo un mejoramiento continuo en las compainiias.

e “La facultad de Ingenieria de la Universidad ICESI de Cali realiz6 una
investigacion y andlisis sobre una empresa comercializadora llamada
Etimarcas Ltda, la cual presentaba problemas en la gestion de sus
inventarios, especialmente en la forma como se realizaban las asignaciones
de funciones, los procesos administrativos que soportaron dichas funciones
con su consecuente falta de documentacién y por ultimo, la dependencia de
una aprobacién por parte de la Gerencia. Para solucionar las dificultades
gue anteriormente se mencionaron, la empresa realiz6 capacitaciones a
todo el personal de politicas formuladas por la organizacion que se debian
tener claras en los procesos relacionados con el producto, las compras, el
almacenamiento y venta de mercancia; dentro de este conocimiento se
comprende cuéles son los productos mas rentables, los que mas rotan; asi
mismo generar formatos, fichas técnicas, en donde se registre toda la
informacion sobre un producto: proveedor, costo, especificacion, fechas,
entre otros. Antes de realizar el proceso de inventario, es necesario estudiar
paso a paso el correcto funcionamiento del proceso de inventario, por lo

que en Etimarcas Ltda, se implementaron procesos obligatorios como:
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generar la orden de compra, llevar adecuadamente las mercancias y

establecer diferenciaciones en los empaques”. (Gutierrez & Aguirre, 2017)

e “Otra empresa con problemas de su gestion de inventarios es Moulding
Associates, cuyo sistema de inventario no era capaz de seguir el ritmo del
desarrollo y crecimiento de la empresa; una vez que identificaron el
inconveniente implementaron un sistema que fuera coherente con la linea
del sistema de adquisiciones al predecir los pedidos de los clientes o las
entregas de proveedores extranjeros. Al mismo tiempo el nuevo sistema les
permitia detallar las “existencias inactivas”, en otras palabras, aquellos
productos que se convirtieron con el paso del tiempo en obsoletos segun
politicas de tiempo del inventario en bodega que definia la empresa. Por
otro lado la empresa destin6 un apoyo importante para el control de las
pérdidas de producto, con el fin de reducir costos y rentabilizar al maximo

dicha area de la organizacion”. (Microsoft, 2009)

De igual forma un estudio realizado por (Trujillo P. , 2016) resalta que Las tareas
mundanas y laboriosas de examinar el inventario, rastrear los productos, registrar
las ventas, reabastecer los estantes de manera oportuna y predecir las demandas
futuras nunca han sido actividades populares para quienes dirigen negocios,
especialmente a medida que crecen sus desafios cotidianos y al no tenerlo como
resultado se ve una y otra vez que las cadenas de suministro se destruyen de la
noche a la mafana, lo que hace que las empresas se derrumben.

Como la vez que JPMorgan Chase perdido $ 6 mil millones en 2012 debido a los
errores cometidos en sus hojas de célculo de Microsoft Excel. O el colapso de
Hershey en 1999 cuando no pudo entregar Kisses and Jolly Ranchers de $ 100
millones a las tiendas a tiempo para Halloween debido a un sistema de cadena de
suministro fallido. Lo que demuestran estos ejemplos es que cuando ignora el
elemento vital de su negocio, es decir, un sistema de gestion de inventario

dedicado, corre el riesgo de destruir la salud de su negocio.
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(Trujillo P. , 2016) Expone algunos casos en donde empresas perdieron el control

de su inventario y casi arruinaron con su negocio:

e “Kmart's Lack in Foresight: Are you seeing a trend here yet? In the mid-to-
late 1990s when Kmart and Walmart were having their price wars, Walmart
decided to implement a supply chain system known as “just-in-
time” inventory allowing shelves to be restocked efficiently. Kmart didn’t take
any steps to adopt a modern supply chain management system. The result?
Between June 1998 and June 2000, stock prices for Walmart rose 82%
while Kmart's dropped 63%. In 2002, Kmart filed for bankruptcy, closed
hundreds of stores and merged with Sears Roebuck in 2005”. (Trujillo P. ,
2016)

e “Nike’s Long Uphill Battle with Supply Chains: As one of the most
recognized athletic brands in the world, Nike has a lot of goods to manage—
and has lost a lot from its inability to keep inventory under control over the
years. In the early 2000s, the company adopted updated inventory
management software after losing around $100 million in sales due to
issues with tracking goods. The software promised to help Nike predict
items that would sell best and prepare the company to meet demands, but
bugs and data errors resulted in incorrect forecasts and led to millions more
lost. In 2016, thanks to mounting competitions with athleisure brands like
Under Armour and Adidas, Nike is still struggling with excess inventory,
leading to a negative impact on its most current financial reports”. (Trujillo P.
, 2016)

e “Ralph Lauren’s imbalanced supply and demand chain: Ralph Lauren’s
iconic clothing always looks so sleek and clean, it's incredible that the
American sportswear had a messy enough inventory system that profits
plummeted 50 percent in the past two years. Consequently, the company is

now worth half of the $16 billion it was worth just four years ago. All because

39


http://247wallst.com/special-report/2012/10/17/the-worst-business-decisions-of-all-time/3/
http://www.businessinsider.com/nike-is-facing-problems-2016-6
http://www.fastcompany.com/3062388/fashion-forward/ralph-lauren-goes-to-rio-the-making-of-this-years-team-usa-olympic-outfits
http://www.fastcompany.com/3062388/fashion-forward/ralph-lauren-goes-to-rio-the-making-of-this-years-team-usa-olympic-outfits

it couldn’t get its inventory under control. On June 7, 2016, Stefan Larsson
was named as the company’s new CEO to replace founder Ralph Lauren’s
spot. Larson’s first task as chief executive? Trimming inventory fats,
as reported by the Washington Post, meaning a refocus on the brand’s best-
selling labels, cutting its multiple layers of management and closing 50
under-performing stores. The businesses above should prove that a poorly
managed system is one of the biggest threats to a business—especially in
smaller companies where resources are scarce. Don’t wait for steep wastes
and excess goods to destroy your business’ financial health. Smart
businesses think ahead about advanced solutions and inventory software’s
to properly track goods, manage inventory, measure performance—all
needed for soaring growth”. (Trujillo P. , 2016)

Sin duda al analizar los diferentes casos de estudio anteriores, se observa la
importancia de un adecuado manejo de inventarios con alcances de poder
posicionarse dentro de las mejores empresas, como lo es en el caso de Apes
empresa Colombiana, la cual se ha destacado por generar rapidez y cercania con
los procesos de un inventario que antes eran largos e imprecisos y casi siempre
representan pérdidas de dinero y de tiempo para la compafia, ahora es galardona

en los premios RFID, en Logistica y Cadena de Suministro. (Portafolio, 2017)
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10.MARCO TEORICO

10.1 JUSTO A TIEMPO

El concepto justo a tiempo se inicidé con el sistema de produccion de Toyota poco
después de la Segunda Guerra Mundial. A partir de 1976, el modelo JIT se ha
extendido en las empresas manufactureras. (Hay, 1989). El Sistema de
Produccion Toyota como lo menciona (Zamarripa, 2008) Es un método basado en
la manufactura esbelta cuyo principal objetivo es reducir el desperdicio (Muda) y
aplicarlo a tiempo (Just in Time) en el proceso de produccién. El sistema se define
como una metodologia y / o filosofia de excelencia y mejora continua encaminada
a eliminar residuos y actividades que no incrementan el valor de la fabricacion,
distribuciéon y comercializacién de productos y / o servicios, aumentando asi el
valor de cada producto y / O el valor del servicio Realizar actividades y eliminar
aguellas actividades y subprocesos innecesarios, para que la empresa pueda
reducir costos, mejorar procesos, eliminar desperdicios, incrementar la

satisfaccion del cliente y mantener margenes de ganancia. (Zamarripa, 2008)

(Zamarripa, 2008) determina que el principio Toyota se basa en Lean
Manufacturing ya que Parte del principio de eliminacion de residuos, siempre que
se lleve a cabo una actividad, sea cual sea, implicara residuos. La idea de Lean
Enterprise o Lean Manufacturing es reducirla o eliminarla. La empresa ajustada es
una nueva forma de pensar en una organizacion que puede eliminar el desperdicio
y las actividades inutiles que consumen recursos pero que no agregan valor
porque ya existen. Con base en este énfasis, Taiichi Ohno identific6 una serie de
desechos presentes en el proceso en su método de produccion. Estos desechos
se encuentran frecuentemente. De esta manera, se dividen en siete grupos, a los

gue denomind. (Zamarripa, 2008):

Los Siete Despilfarros que menciona (Salazar B. , 2019), son:

41



“Sobreproduccion: La sobreproduccion se considera fabricacion que no

se ajusta a la demanda”. (Salazar, 2019)

“Esperas: Estos residuos incluyen personal pasivo y maquinaria no activa”.
(Salazar, 2019)

“Transportes: La manipulacion y transferencia de materiales o

documentos sin valor agregado se considera un derroche”. (Salazar, 2019)

“Despilfarros de operacion: Realizar actividades innecesarias y / o utilizar

maquinaria o herramientas en mal estado”. (Salazar, 2019)

“Inventario: Unidades obsoletas (materiales, repuestos, productos),

acumulacion o almacenamiento intermedio”. (Salazar, 2019)

“Movimientos innecesarios: Innecesario 0 incomodo se considera

desperdicio”. (Salazar, 2019)

“Productos defectuosos: Si el producto o servicio esta relacionado con
una reclamacion, garantia o rechazo”. (Salazar, 2019)

A lo largo de los afios como lo resalta (Zamarripa, 2008) el sistema Toyota es

también llamado produccion y/o filosofia Justo a tiempo puesto que esta, no solo

brinda a las empresas la oportunidad de mejorar significativamente la calidad de

sus productos terminados, sino que también les permite reducir el tiempo de

respuesta del mercado hasta en un 90%. El tiempo necesario para lanzar

productos o modificar productos en el mercado segun los requisitos del cliente se

ha reducido a la mitad.

Este concepto contiene algunos supuestos basicos sobre la forma correcta de

fabricar y la forma correcta de hacer negocios con clientes y proveedores, lo que

permite una fabricacion eficiente y de alto rendimiento. Por lo tanto lo conforman
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siete elementos del enfoque japonés para la productividad aplicados en el
occidente, seis de ellos son elementos internos el otro es externo. El primero de
los elementos internos es la filosofia en si misma, el segundo es la calidad de la
fuente, el tercero, cuarto y quinto son elementos relacionados con la ingenieria de
produccién: carga fabril uniforme, operacion constante y el tiempo de
configuracion de la maquina mas corto. El sexto elemento interno es un sistema
de control conocido como sistema de halar, kanban u operacion de asociaciones y

el séptimo elemento externo son las compras JIT. (Hay, 1989)

En el proyecto actual, la empresa haria uso del sexto elemento interno como
sistema de halar, puesto que la compafia depende de la demanda pedida por
clientes. Se trata de una forma de realizar el proceso de fabricacion para que en
cada operacién partiendo del muelle de embarque y volviendo al inicio del proceso
solo se extraigan los productos necesarios de la operacion anterior cuando sea
necesario. Esto estd en marcado contraste con el ciclo industrial tradicional de
fabricar un producto y llevarlo al siguiente proceso, incluso si el producto no esta
listo para ser recibido. Toyota llama a esta tecnologia Kanban, que ha sido
sinbnimo de JIT durante algun tiempo. Kanban es una palabra japonesa y uno de
sus significados es sefial o tarjeta que contiene datos especificos del proceso.
(Hay, 1989)

Tres decisiones principales en cualquier sistema de produccion son: ¢Cuando
produzco, cuanto produzco y que margen de seguridad debo alcanzar? La
siguiente tabla muestra como responder estas preguntas con el método occidental

y el método inmediato:

Tabla 1 . Principios método occidental y justo a tiempo

METODO OCCIDENTAL JUSTO A TIEMPO
¢CUANTO? El centro determina la posicion en |Emisibn de  Kanban,
funcién del prondéstico poco preciso | basada en las

y la demanda estimada (punto de |necesidades reales del
re orden puntual o pedido|proceso posterior
planificado)
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¢CUANDO? Intercambio  entre costos de|Kanban se emite de
inventario adicionales y costos|acuerdo con las
inexistentes necesidades reales del
proceso posterior tan
pequefio como sea
posible objetivo= 0

MARGEN DE intercambio  entre  costo  de|tan pequefio como sea
SEGURIDAD preparacion y costo de carga posible, objetivo=1 pieza

Fuente: (Luna, 2002).

Este método es universal y describe los pasos para implementar un sistema JIT
desde una perspectiva global. Los pasos son los siguientes: optimizar el proceso,
establecer un sistema de calidad general, establecer un plan de produccion
estable, implementar un sistema Kanban, desarrollar proveedores, buscar una
mayor reduccién de inventario y aportar mejoras en los disefios de los terminados.
(Luna, 2002).

10.2 METODOLOGIA KANBAN

La metodologia Kanban como lo platea (Cuatrecasas, 2012) Incluye un sistema de
sefiales de control de produccion visual que mantiene activo el proceso de
reabastecimiento. Se pueden utilizar varios métodos para enviar sefiales de
repostaje, incluidas tarjetas o tableros, sefiales visuales o electronicas. La eleccion
de un método de notificacion u otro dependera de las condiciones de la empresa y
las caracteristicas del producto. La cadena de suministro o cadena de produccion
consta de una serie de centros de trabajo interconectados, a través de los cuales

fluyen la informacion y los materiales de principio a fin.

Cada centro de trabajo consta de un equipo e maquinas y operarios que pueden
trabajar en paralelo y realizar actividades propias de sus centros de trabajo. Para
regular el proceso de produccion entre diferentes centros de trabajo, el sistema

Kanban controla el reabastecimiento mediante sefales que indican cuando se
44




necesitan mas materiales. En otras palabras, el centro de trabajo aguas arriba a
través de la sefial Kanban siempre solicitara los materiales requeridos del centro
de trabajo anterior. Una vez que el centro de trabajo ha realizado todas las tareas,
debe indagar sobre el proceso anterior para continuar con la produccion y estar

listo en el tiempo indicado (Cuatrecasas, 2012)

Por lo tanto, el primer centro de trabajo de la cadena proporcionara materias
primas y el ultimo centro entregara el pedido al cliente cuando sea necesario. En
el centro de trabajo intermedio, los productos semi-acabados se distribuiran a lo
largo de la cadena y los materiales necesarios para la fabricacion pasaran por el
proceso cuando el proceso lo requiera. El correcto disefio del sistema Kanban es
fundamental para la gestion y control de la produccion. Kanban genera la cantidad
de produccion requerida en el tiempo requerido, reduce el inventario y elimina las
actividades que no generan valor en la cadena de produccion, reduciendo asi los

altos costos de produccion. (Cuatrecasas, 2012)

El sistema Kanban representa una parte muy importante del desarrollo de
sistemas en tiempo real. Dado que solo se producen los productos necesarios, el
sistema puede reducir en gran medida el nivel de inventario de los productos
producidos en la cadena de suministro al producir los productos realmente

necesarios. (Castellanos, 2019)

A continuacion, se establecen los principales objetivos establecidos por

(Castellanos, 2019) que debe alcanzar el sistema Kanban, estos son:

» “Establecer una programacion en la que se pueda visualizar la produccion”.
» “Controlar el flujo de material”.

» “Impulsar el mantenimiento de los procesos estandarizados”.

» “Evitar la sobreproduccion”.

» “Controlar los inventarios”.

» “Incrementar y mejorar la comunicacion entre procesos y centros de

trabajo”.
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» “Minimizar el producto en proceso”. (Castellanos, 2019)

En el método Kanban, el producto de calidad inferior no pasara al siguiente
proceso si este presenta fallas, cuando un proceso retira la unidad del proceso
inmediatamente anterior, el Kanban se retira. El Kanban es la orden de produccion
del proceso del proveedor. Si no hay Kanban, no habra productos ni transporte y
se asegura que la cantidad de tarjetas Kanban debe disminuir con el tiempo.
(Salazar, 2019)

10.3 CLASIFICACION ABC

El método ABC clasifica y analiza los articulos mas importantes del inventario de
la empresa, y los distingue segun su demanda o precio unitario, es decir, analiza
su mayor porcentaje en el inventario total (Fucci, 1999). A esta clasificacion se le
denomina enfoque multicriterio, teniendo en cuenta la necesidad de prestar
especial atencién a cada producto y considerando la linea de item en la lista en

nocion de su relevancia econdmica. (Toro y Bastidas, 2011)

En el método ABC se establecen tres categorias, que clasifica los productos
segun su prioridad, estableciendo asi las mercancias A (mayor importancia), B
(menor importancia) y C (poca importancia). Sin embargo, el aspecto mas
relevante de la clasificacion es identificar los articulos mas importantes y no
importantes en los extremos de la categoria, por lo que el nimero de categorias
es variable y el porcentaje de cada uno de los articulos en cada categoria también
es variable. El enfoque anterior fue adoptado por Wilfredo Pareto con el propésito
de enfocar las acciones de la organizacion en areas que requieren mayor atencion

en funcion de la liquidez del inventario de la organizacion. (Fucci, 1999)

Ahora bien, el principio de Pareto establece que el 80% del valor de consumo total
se basa solo en el 20% del total de productos béasicos. En otras palabras, la

demanda se distribuye de manera desigual entre los productos basicos: los
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productos bésicos més vendidos superan en numero a otros productos basicos
(Collignon, 2012).

Este principio segun (Collignon, 2012) se clasifica en las siguientes reglas:

e “Los materiales A son los articulos basicos con el valor de consumo anual
mas alto. El principal 70-80% del consumo anual de la empresa
generalmente solo representa el 10-20% del total de articulos del
inventario”.

e “Los materiales de la categoria B son articulos intermedios con un valor de
consumo promedio. El 15-25% del valor de consumo anual generalmente
representa el 30% del total de articulos del inventario”.

e “Los articulos C son, al contrario, articulos con el menor valor de consumo.
El 5% mas bajo del consumo anual generalmente representa el 50% de los

articulos de inventario total”.

(Castro, Vélez y Castro, 2011) sefalan que la clasificacion ABC tradicionalmente
se lleva a cabo en las empresas, el proposito es definir e implementar estrategias
de control de inventarios para todos los productos pertenecientes a una misma
categoria. Como se menciond anteriormente, segun la importancia o relevancia
del producto, los productos se clasifican por algun tipo de estandar, generalmente
de consumo o uso anual (para materias primas) o la demanda o las ventas

anuales (para productos terminados).
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11.MARCO CONCEPTUAL

Sistema de inventarios: “Es un conjunto de estrategias y controles para
monitorear los niveles de inventario y determinar qué niveles se deben mantener,

cuando ordenar pedidos y el tamafio que se debe completar”. (Herrera , 2006)

Tiempo de reposicion lead time L: “Es el tiempo que transcurre entre el
momento de expedir una orden (de compra o de produccion) y el instante en que
se tienen los articulos listos para ser demandados por el cliente”. (Gutiérrez V,
2014)

Stock: “Son los bienes o productos de la empresa que necesitan ser almacenados
para su posterior venta o incorporacion al proceso de fabricacién los cuales se
denominan stocks en la empresa. En el almacén el stock se analiza desde una
perspectiva fisica por su recuento y desde el punto de vista econdmico por su
valoracion. Desde el punto de vista fisico, requieren de un recuento fijado en el
inventario, su custodia, mantenimiento y manipulaciéon de forma adecuada y
correcta para mantenerlo en las mejores condiciones para la venta o
almacenamiento durante el proceso de fabricacion. Desde un punto de vista
econOmico, la empresa utilizar4 el inventario para establecer los criterios de
evaluacion mas adecuados para los tipos de existencias a ser inventario.” (Cruz,
2017)

Logistica: “Es una funcion empresarial que incluye todas las actividades y
procesos necesarios para la gestion estratégica del flujo y almacenamiento de

materias primas y repuestos, inventario en proceso y productos terminados; en la
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cantidad adecuada, en el lugar adecuado y en el momento adecuado”. (Ferrer,
2012)

Kardex: “Kardex es un registro estructurado de la existencia de mercancias en un
almacén o empresa. El documento es manejable. Se crea registrando la cantidad
de inventario, el valor de medicion y la evaluacién de inventario por precio unitario,
para que los productos se puedan clasificar de acuerdo con la similitud en el
futuro. En la tarjeta de inventario Kardex, que también es conocida, ingresa datos
generales sobre las mercancias para rastrear el movimiento de estos articulos
mediante el seguimiento de su entrada y salida, preparando asi informes a su vez.
Esta operacion se realizaba anteriormente de forma manual, pero ahora existen

algunos programas de gestion, incluido Kardex”. (Leal, 2018)

Justo a tiempo: “Esta es una filosofia industrial que elimina todo desperdicio en el
proceso de produccion desde la compra hasta la distribucién. Esto se logra a
través de tres componentes basicos: proceso, calidad e intervencién de los
empleados”. (Hay, 1989)

Los requisitos de inventario oportunos se pueden reducir para reducir las fuentes
de incertidumbre o disefiar sistemas mas flexibles para satisfacer las necesidades
cambiantes. Para reducir el inventario y producir el material correcto en la cantidad
correcta en el momento correcto, se necesita informacion sobre el tiempo y la
cantidad de requisitos de produccion para todas las estaciones de trabajo. Esta
informacion se proporciona instantdneamente no a través de un sistema
informatico, sino mediante el uso de la direccion de "traccion" en lugar de la

direccién de "empuje" tradicional. (Mapcal, 1995)

La filosofia justo a tiempo parte de la eliminacion del desperdicio, algunos puntos

fundamentales son:
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e Cero inventarios

e Cero efectos

e Utilizacion flexible de maquina

e Eliminacion de tiempos de manejo, colas y preparacion
e Mantenimiento preventivo

e Tecnologia de grupos. (Mapcal, 1995)

Desviacion estandar: “Para ser precisos, la desviacion Estandar, en un conjunto
de datos (precios en el caso del mercado de valores) es una medida de
dispersion, que nos dice cuanto pueden desviarse estos valores del promedio
(media), por lo tanto es conveniente encontrar probabilidades de que un evento
ocurra, 0 en el caso del mercado bursatil, determinar entre que rango de precios
puede fluctuar un activo, y especificar qué tipo de activo es mas volatiles que otros
activos. La desviacion estandar de la poblacién generalmente se expresa en letras
griegas (sigma), que se calcula en base a la poblaciébn general; la letra s
(mindscula) se infiere de la muestra; cuando la letra S (letra mayuscula)
corresponde solo a la desviacion estdndar de la muestra Cuando, esta
representado por la letra S (letra mayudscula). La férmula de la desviacion estandar
representa la suma de las diferencias al cuadrado entre cada observacion y el
promedio, y N representa el nUmero total de observaciones. (Mola, 2009) como se

muestra a continuacion”:

Ecuacion 1. Desviacion estandar

Fuente: (Mora, 2009)
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Planificacién de los requerimientos de material: “El sistema de planificacion
MRP es una solucién relativamente nueva a un problema clasico en la produccion:
controlar y coordinar los materiales para que puedan usarse cuando sea necesario
sin un inventario excesivo, que pueda responder al concepto justo a tiempo, segun
(Artes, 1997). Por tanto, MRP es un sistema de empuje o Push que genera una
"explosion” de materiales a partir del plan maestro de produccién (MPS) (6rdenes
de compra del proveedor y 6rdenes de produccion internas en el taller de
produccion de la compafia). El concepto inicial de MRP es muy sencillo. Esto se
debe a su expresion y método l6gico, pero no es asi en su aplicacion, porque
requiere un alto nivel de organizacion, sincronizacién y una gran cantidad de
calculos de acuerdo a la complejidad del problema., por lo que necesita la
asistencia informatica para su aplicacion préactica”. (Mifio, Fonseca, Toledo, Rolda
y Moreno, 2015)

Nivel de servicio: “Representa la probabilidad esperada de no alcanzar la
condicion de falta de existencias. Este porcentaje es necesario para calcular el
stock de seguridad. Hablando de manera intuitiva, el nivel de servicio representa
una compensacion entre los costos de inventario y los costos de agotamiento de
las existencias (lo que puede generar pérdidas en las ventas, oportunidades y

frustracién del cliente)”. (Vermorel, 2012)

Sistema de revision continta: “En el sistema de inspeccion continua (a veces
llamado sistema de punto de pedido o sistema de cantidad de pedido fijo), el
inventario restante del material se rastrea cada vez que se retira el inventario para
ver si es el momento para el inventario. Realice un nuevo pedido. En la practica,

estas revisiones se realizan a menudo”. (Carro, Gonzalez)
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Sistema de revision peridédica: “A esto se le llama un sistema de
reabastecimiento de intervalo fijo o un sistema de reabastecimiento periddico, en
el que la ubicacion del inventario de mercancias se verifica regularmente en lugar
de diariamente. Si la empresa no tiene suficiente personal y tiene muchos
articulos, es casi imposible controlar el nivel todos los dias. En este caso, el
enfoque ideal es establecer un recuento regular, como una vez a la semana.
Durante este periodo, existe el riesgo de que la demanda aumente y no se
detecte, y no hay tiempo de reaccion cuando el inventario se agota antes de recibir

un nuevo pedido”. (Carro, Gonzélez)

Modelo méaximos y minimos: “Incluye principalmente la determinacion de los
limites méximo y minimo de inventario. Cuando se alcanzan los limites maximo y
minimo, se coloca como pedido la cantidad requerida para alcanzar el limite
maximo de inventario previamente planificado. Aqui no utilizamos lotes
econémicos para el procesamiento, y el objetivo es diferente Mantenga el
inventario promedio constante a lo largo del tiempo”. (Trujillo, 2009)

Sistema Pull: “(Nahmias y Karmarkar, 2015) definen un sistema "pull" como: "un
sistema en el que el inicio de la produccién es una respuesta a la demanda

actual”.

“En este sistema, la demanda del producto final desencadena la extraccién de
materiales en todo el sistema de produccion. La atencion se centra en utilizar
informacion en tiempo real para monitorear el trabajo en progreso y el inventario.
El sistema de extraccion proporciona visibilidad operativa, enfatizando el bajo
inventario y los lotes pequefos. El propdsito del sistema "pull" es permitir que la
demanda impulse la produccién, es decir, comenzar a producir productos después
de que la demanda llegue al sistema, en lugar de tener la vision de empujar los

productos al almacén”. (Mora, Tobar, & Soto, 2012)
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Las 5 s: “56S es un método en el que se puede instalar la produccién de
secuencias y el control visual. En muchos casos, también admiten JIT. La
aplicacion de 5S en el lugar de trabajo necesita realizar tareas de forma segura
para operadores y maquinas y obviamente productos. Con el mantenimiento 5S
implementado en una empresa, puede proporcionar un mejor rendimiento y

cumplimiento con las instrucciones y reglas de seguridad.” (Arrieta, 1990).
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12.MARCO METODOLOGICO

12.1 TIPO DE INVESTIGACION

A partir de un mapa metodoldgico se establecen las variables a trabajar, bajo los
meétodos cualitativos y cuantitativos, con enfoques descriptivo-explicativo, segun el
marco conceptual propuesto con la recopilacion de la informacion y estudio del
caso de la empresa (diagnostico), con la finalidad de alcanzar los objetivos en pro
de proporcionar mejoras en la organizacion con respecto al control y manejo de

los materiales.

Con respecto al método cualitativo se desea adquirir una descripcion detallada del
diagnéstico del proceso de la empresa y del manejo actual de los materiales,
mediante la informacion de registros, revision de documentos, observacion y
entrevistas verbales o encuestas que permitan dar a conocer y priorizar las
diferentes necesidades y caracteristicas que se desean resolver, con ayuda del
diagrama causa-efecto para la evaluacion de estas, con la finalidad de analizar y
darle sentido a la informacion de forma clara y eficiente. (Hernandez, Fernandez y
Baptista, 2014). En cuanto al uso del método cuantitativo, se logra obtener las
cifras generales de costos, cantidad de material y deméas datos que incurren en la
solucion del presente trabajo. Mediante métodos de demanda que permita un
adecuado nivel de stock, e igualmente un analisis de prondsticos permitiendo
realizar listados detallados del manejo de material, clasificacibon ABC vy

cuantificacion de unidades. (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014)

12.2 ESTRUCTURA METODOLOGICA DE LA INVESTIGACION

Para desarrollar adecuadamente el método propuesto se especifica una estructura
gue comprende como es el desenvolvimiento del presente proyecto, a partir de

una respectiva descripcion expuesta continuacion de la figura 2.
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Figura 2. Mapa metodolégico de la investigacion

MAPA METODOLOGICO

INFORMACION INFORMACION
PRIMARIA SECUNDARIA
RESULTADOS
MARCO % HALLAZGOS ESTUDIO CASO
< OPORTUNIDADES VA VITROALUM
DE MEJORA
> FILOSOFIAJUSTO > INVENTARIOS
ATIEMPO » PROCESOS
> METODOLOGIA , LOGISTICOS
KANAN HERRAMIENTAS Y GUIA > DEMANDA

DE IMPLEMENTACION

CONCLUSIONES

Fuente: Elaboracion propia.

Inicialmente se realiza la seleccién de la informacion primaria que permita conocer
las variables por las cuales se va a basar y guiar el trabajo a realizar. En nuestro
caso nhecesitamos contar con un marco conceptual, donde a partir de estas
referencias se pueda obtener un conocimiento claro sobre la teoria de los
inventarios, la filosofia justo a tiempo y metodologia Kanban. De acuerdo con la
informacion investigada se realizara un diagnostico frente a la informacién
secundaria, la cual tratara sobre el estado de la organizacion frente al manejo de
los inventarios en el transcurso de los afios a partir de un historial de 24 meses
atras. Este diagnostico se realizara mediante la participacion intensiva de trabajo
de campo, contando con encuestas, informacion de registros y revision de
documentos a partir de las actividades mencionadas anteriormente. Con la
informacion del estudio de caso y marco conceptual se planteara un analisis de

resultados donde se estableceran hallazgos y posibles oportunidades de mejora,
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con el fin de obtener una seleccion adecuada de los métodos y herramientas para
el logro del disefio y guia de implementacion del sistema de inventarios acorde
con los requerimientos de la empresa, dando cumplimiento al alcance del

proyecto.

12.3 FASES RECOLECCION DE LA INFORMACION
Como complemento para el desarrollo adecuado del proyecto se establecen 4
fases las cuales abarcan cada objetivo del proyecto y la estructura metodoldgica

expuesta, permitiendo una secuencia consecuente de las actividades:

FASE 1: Se realizara un diagnéstico de la situacion actual de la empresa frente a
su sistema de gestidon de inventarios mediante las siguientes actividades:
e Disefio y aplicacion de encuestas
e Recoleccién de la informacion, trabajo de campo
Se realizaran 15 encuestas dirigidas al area administrativa y operativa.
La recoleccion de la informacion se hara mediante visitas e informacion facilitada

por la entidad.

FASE 2: Se clasificaran las existencias y se seleccionar4d una politica de
inventarios, mediante el método de clasificacion de inventarios:

¢ Clasificacion ABC

e Seleccién de politica bajo el método justo a tiempo acorde con los

requerimientos de la organizacion.

FASE 3: Consistira en el disefio de la metodologia de gestion de inventarios bajo
la filosofia just in time. Para el disefio se debera:

e Analizar y seleccionar la metodologia de gestion de inventarios mas

adecuada, que supla los requerimientos y se ajuste efectivamente a la

empresa VA VITROALUM S.A.S, de la mano con el justo a tiempo.
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FASE 4: Finalmente se realizara la guia de implementacion de la metodologia de
gestion de inventarios para la empresa VA VITROALUM S.A.S

e La cual contendrd los pasos y manuales detallados, con el objetivo de

brindar un claro conocimiento para el buen uso y funcionamiento del

sistema gestor de inventarios disefiado para la empresa.
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13.DIAGNOSTICO INICAL

13.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

VA VITROALUM S.A.S fue constituida como sociedad por acciones simplificadas,
dedicada a actividades de arquitectura e ingenieria y otras actividades conexas de
consultoria técnica como; disefo, fabricacion de estructuras, carpinteria metalica,

aluminio y vidrio para el sector de la construccion.

Tiene como domicilio principal en la ciudadela de Duitama calle 5 #3-4& CD
industrial tercera etapa. Aplica para arquitectura en: aluminio, lamina, hierro, vidrio,
obra civil, puertas, ventanas, techos falsos, domos en acrilico, pasamanos para
escaleras y barandillas, cerramientos en malla expandida y malla eslabonada; asi
como estructuras: metélicas y aluminio para entrepisos, cubiertas, fachadas y
edificios, por parte de VITROALUM.

Mision

VA VITROALUM SAS, empresa dedicada a la fabricacion e instalacion de todo
tipo de Estructuras Metdlicas para aplicaciones comerciales, residenciales o
industriales, lo cual se desarrollar4 dentro de los parametros normativos como:
Reglamento Colombiano de Construccion Sismo Resistente NSR — 10, AISC,
AWS D1.1 — 2015 Structural Welding Code - Steel, entre otras, explicando cada
una de las lineas de produccién que competen en el desarrollo de los proyectos
implicados. Adaptamos nuestros procesos de fabricacion en procura de un
rendimiento éptimo para nuevas lineas de fabricacién y montaje; al igual estamos
constantemente tecnificando y adaptando tecnologia productiva en nuestras areas
de fabricacion de la estructura, buscando el bienestar de nuestros clientes a
través del cumplimiento y alcance de los proyectos que ejecutamos con una

integracion de sistemas de calidad.

Vision
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Para el afio 2023 ser lideres del sector, focalizdndonos en la satisfaccion de
nuestros clientes, la excelencia de nuestros colaboradores y la solidez de nuestra

organizacion.
Valores corporativos

Los valores y principios que rigen el objeto social de la compafia VA VITROALUM
se fundamentan en el respeto e integridad operando cada dia por brindar
productos de mejor calidad, que contribuyan al desarrollo de un mejor pais a
través de una organizacion honesta, resaltando el trabajo en equipo ameno y
apoyo hacia todo el personal que labora en la empresa. Hacemos énfasis en los
principales principios y valores que hemos contado en el transcurso de los afios en
VA VITROALUM:

% Respeto % Calidad

% Apoyo % Eficiencia

% Honestidad % Productividad

s Compromiso % Trabajo en equipo
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13.2 DESCRIPCION LINEAS DE PRODUCTOS

La empresa Va Vitroalum se encuentra en capacidad, con gran experiencia de
ofertar productos en el ambito de vivienda, locales comerciales, tiendas de
autoservicio, oficinas, agencias automotrices, entre otros, y el &mbito industrial con
proyectos en oficinas corporativas, naves industriales, hospitales, hoteles,
condominios de lujo y paneles educativos, las referencias segun su linea de

producto son:

Tabla 2. Lineas de producto y referencias Va Vitroalum

PRODUCTO

CARPINTERIA ALUMINIO
VA VITROALUM cuenta con certificados
de aseguramiento de la materia prima y
de cada articulo elaborado. Estos
certificados son desarrollados por la
empresa GRUPO ALUMINA S.A, donde

se especifican los rangos de las

propiedades mecénicas y composicion
quimica de acuerdo a los estandares de
cada producto.
ARTICULOS CARPINTERIA ALUMINIO: Ventanas, puertas, barandas,
pasamanos, rejas, barandas t aire, puerta en lamina galvanizada, puertas con

vidrio templado.
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PRODUCTO

CARPINTERIA METALICA
VA VITROALUM cuenta con certificados

de aseguramiento de la materia prima,

desarrollados por la empresa GRUPO
ALUMINA S.A, donde se especifican los

rangos de las propiedades mecanicas y

composicion quimica de acuerdo a los

estandares de cada producto.
ARTICULOS METALICA: pasamanos, barandas, puertas, modulos de cerramiento,
montaje de vidrios, marcos de puerta, portdon vehicular, T aluminio, portén,

amarres, p-latinas acero inoxidable, parales, division bafio, partes acero inoxidable.

Puntos fijos.
PRODUCTO
ESTRUCTURA METALICA
VA VITROALUM cuenta con certificados
de aseguramiento de la materia prima,
[/ desarrollados por la empresa GRUPO

ALUMINA S.A, donde se especifican los
rangos de las propiedades mecanicas y
composicién quimica de acuerdo a los

estandares de cada producto.

ARTICULOS: carpinteria aluminio; ventanas, puertas barandas, pasamanos, rejas,
barandas t aire, puerta en lamina galvanizada, puertas con vidrio templado,

estructuras con acero inox.

Fuente: Elaboracion propia, informacion Va Vitroalum
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13.3 DESCRIPCION DEL PROCESO LOGISTICO

Toda aquella materia prima, producto o bien, que afecte de manera directa la
fabricacion del producto de Va Vitroalum se controla bajo una serie de pasos, con
el fin de tener certeza de las decisiones de compra de los materiales. A partir de
esta serie de pasos se establece un flujograma del proceso de aprovisionamiento

logistico de los productos, expuesto a continuacion.
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Figura 3. Flujograma aprovisionamiento productos
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Fuente: Elaboracion propia

En el proceso se estableceran tres etapas los cuales estan implicados en la
cadena de produccion de la empresa VA VITROALUM, a continuacién se explicara
cada una de ellas con el respectivo desarrollo de los procesos dentro de la misma

compaifiia.
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Figura 4. Etapas cadena de abastecimiento

APROVISIONAMIENTO PRODUCCION DISTRIBUCION

Fuente: Elaboracion propia

13.3.1 Aprovisionamiento

Inicialmente se realiza la orden de pedido de los materiales, estas se llevan a cabo
en un formato correspondiente por el director de produccion o supervisores de
area. Las ordenes de pedido son revisadas, segun el dinero requerido y proveedor
que pueda cumplir eficientemente con lo solicitado. Si se tiene seleccionado un
proveedor se elabora la orden de compra, si no, se solicitan cotizaciones para

referenciar la compra mas apta.

Para el desarrollo de la orden se establece un formato de compra, segun los
elementos a adquirir junto con las condiciones de entrega y observaciones
adicionales que correspondan como codificaciones e identificacién, para asegurar
a cual proyecto pertenece.

Al llegar los materiales o productos, se realiza una verificacion de lo solicitado, a
fin de que cumplan con las condiciones especificas, si estos cumplen con los
requisitos solicitados se procedera el ingreso al area de produccion o despachos,
si por el contrario no cumplen con lo requerido como la esbeltez, redondez,
paralelismo y el aspecto fisico, serdn devueltos, para evitar que se acepten
materiales dafiados o con golpes severos, realizando de nuevo una reevaluacion
de proveedores. La empresa cuenta con algunos proveedores fijos quienes son

comunicados por medio de llamadas telefénicas o correos electronicos, estos son:
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>

AJOVER S.A.S

13.3.2 Produccion

Durante la ejecucién de los proyectos existen una diversidad de elementos que
necesitan ser transformados en su figura y forma para que cumplan la funcién por
lo cual fueron disefiados y contratados. Se cuenta con nueve puntos de etapas

principales, sus correspondientes

» FERROPAZ
S.AS

actividad, como se evidencia en la siguiente tabla:

Tabla 2. Etapas principales de produccion

ITEM
1

2

ACTIVIDAD
analisis planos de

disefio

desarrollo de planos de
taller

Pedido

planificacion de compra
verificacion de materia

prima

orden de fabricacion

Fabricacion

REQUERIMINETO

Firma

planos firmado

formato orden de pedido

proveedores certificados

formato lista de equipos
de medicion

formato recepcion de
materiales

formato orden de
produccién

formatos:

habilitacion de materiales
trazabilidad de materiales
procedimiento de
soldadura

control dimensional
inspeccion pre-armado,
sol

lista chequeo de
produccion
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requerimientos y responsables de dicha

RESPONSABLE

- gerente

-gerente

-dibujante
-ingeniero
supervisor

-jefe de produccion

-jefe de produccion

-almacenista
-ingeniero
supervisor

-jefe de produccion
-ingeniero
supervisor

-jefe de produccion
-ingeniero
supervisor
-coordinador
estructuras
-almacenista

-cwi



trazabilidad de
produccién
ensayos no destructivos

certificado tipo de

e -ingeniero
limpieza :
— . supervisor
8 limpieza y pintura formato espesores de
. -asesores
pelicula
: proveedores
pruebas adherencia
-almacenista
formato despacho obra . .
9 Despacho . -ingeniero
materiales .
supervisor

Fuente: Elaboracion propia, informacion Va Vitroalum

13.3.3 Distribucioén

Para la distribucion de los productos, se hace entrega de las piezas y/o productos
en las obras respectivas instaladas por Va Vitroalum, dependiendo de los
requerimientos de los clientes los cuales estan plasmados en los planos del disefio
final y memorias estructurales aprobadas por la entidad competente o el cliente, a
estos se les realizard una verificacion de las medidas para su respectiva

instalacion.

Esto dependerd si el requerimiento del cliente incluye fabricacion y montaje; para
esto se realiza una visita a la obra para verificar las medidas reales de los vanos
para puertas y ventanas o0 dimensiones de los elementos estructurales
construidos, indispensables para el acople perfecto de los productos, durante el
montaje. Si no se requiere dichas especificaciones, se omite esta actividad y sera
entregado con normalidad al cliente con sus respectivos requisitos, ya sean
productos en aluminio, lamina, hierro, vidrio, obra civil, puertas, ventanas, techos
falsos, domos en acrilico, pasamanos para escaleras y barandillas, cerramientos

en malla expandida y malla eslabonada; asi como estructuras metélicas y aluminio
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para entrepisos, cubiertas, fachadas y edificios. Estas son trasportadas en
camiones tipo doble troque vy trdiler para la entrega de los pedidos y desarrollo
adecuado de obra. El descargue de los elementos constituyentes en la obra se
realizara con ayuda de grias o elementos adecuados al peso. Adicionalmente en
la entrega se realizan encuestas dirigidas al cliente para evaluar la satisfaccion y

conforme a este plantear mejoras continuas.

13.4 Herramientas y equipos logisticos

En las etapas de la cadena en el proceso productivo de la empresa Va Vitroalum
que se mencionaran mas adelante se utilizan diferentes maquinarias y equipos

gue sirven para la elaboracion de los diferentes productos, algunas de estas son:

Tabla 3. Herramientas y equipos logisticos

DISCOS DE CORTE

SOLDADURA CURVADORA PULIDORAS
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Fuente: Elaboracion propia, maquinaria Va Vitroalum

13.5 ANALISIS Y DESCRIPCION DEL PROCESO DE PRODUCCION

Inicialmente los requerimientos de los clientes se encuentran contenidos en el
disefio final aprobado por la entidad competente o el cliente, junto con los planos,
memorias estructurales y orden de Produccién. Como se mencioné anteriormente
los planos se adecuan si el requerimiento del cliente incluye fabricacion y montaje,
donde se realiza una visita a la obra para verificar las medidas reales de los vanos
para puertas y ventanas o dimensiones de los elementos estructurales construidos
indispensables para el acople perfecto de los productos, durante el montaje. Si no

se requiere dichas especificaciones, se omite esta actividad.

Para el desarrollo de la produccion se realiza la programacion semanal de la

produccion, publicandola en la planta.

Con base en las especificaciones de los planos de disefio mediante el software
Autodesk, se realizan los planos de corte, punzonado, taladrado, doblado, curvado
y armado. Aclarando que los planos de despiece, doblado y armado aplican para
carpinteria metdlica y aluminio de estructuras. Los planos que arroja el Autodesk
seran trazados, mediante sello indeleble con el nimero de la orden de produccion
correspondiente y su procedimiento de compras. Con base en las especificaciones

de los planos de despiece, doblado y armado, se realiza el alistamiento de la
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materia prima y maquinaria necesaria para ejecutar el proceso de fabricacion de

estructuras y carpinteria metélica.

Igualmente, se fabrican las plantillas de corte y armado en lamina, de acuerdo a

las especificaciones del proyecto y flujogramas de cada producto que se fabrica en

la empresa, como; ventanas, puertas, mallas, marcos (en laminas y aluminio), y

estructuras metalicas. A continuacion se describiran las actividades del proceso

genérico de la produccion de los diferentes productos e igualmente un flujograma

de este.

>

Actividad de corte: Se utilizan las plantillas de corte para marcar el material,
dependiendo del tipo, si es en lamina, acero, hierro o aluminio. Los planos
de despiece, son cortados respectivamente con cizalla eléctrica, manual,
pulidoras, oxicorte, plasma o sierra de corte. Se verifica que la pieza
cortada coincida con la plantilla utilizada.

Para la actividad de punzado: Se genera en el material cortado un orificio a
través de la aplicacion de un golpe con la punzadora. Se verifica que los
orificios realizados en la pieza coincidan con la plantilla y los planos de
despiece.

Actividad taladro: Se genera en el material cortado orificios con el taladro
eléctrico segun plantillas y planos de despiece. Se verifica que los orificios
realizados en la pieza coincidan con la plantilla y los planos de despiece.
Actividad doblado: Dependiendo del material, este se pliega con la
dobladora manual para la generacién de perfiles. Se verifica que los
pliegues del material, coincidan con los planos de doblado.

Actividad curvada: Los perfiles se arquean con la curvadora, segun los
planos de doblado. Se verifican que las curvas hechas a los perfiles

coincidan con los planos de doblado.
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» Actividad armado: Los perfiles y piezas adecuadas, se montan sobre la
plantilla de armado y se ensamblan. Se verifica que el ensamble de las
piezas coincida con los planos de armado.

» Proceso soldadura: Mediante los equipos de soldadura MIG se unen las
piezas y se verifica que el cordon de soldadura sea preciso, suficiente y
uniforme sobre las piezas unidas.

» Proceso pintura: Para este proceso se tiene en cuenta las actividades de:
pulido (lijar las superficies de las piezas trabajadas), limpieza (retirar las
particulas generadas sobre las superficies de las piezas trabajadas),
aplicacién de base (aplicar una capa de anticorrosivo sobre las superficies
de las piezas a trabajar), aplicar el acabado final sobre las superficies de las
piezas donde (verificar que la aplicacion del acabado final este uniforme),
proceso de secado (segun el tamafio de las piezas o producto fabricado, se
deja secar por un lapso de tiempo estimado promedio de 2 horas y se
verifica).

» Proceso de empaque sin instalacion: Se empacan y embalan de acuerdo a
los productos o piezas trabajadas. Como por ejemplo si se trata de
ventanas y marcos se coloca: carton, vinipel, otros (mantas para que nada
quede expuesto), verificacion del empaque y trasporte. Si se trata de puerta

se coloca: otros, verificacion de empaque y transporte.

Si son productos de montaje se continda con:

» Actividad de atornillado: Sujetar o fijar las piezas respectivas con tornillos
y/o remaches, por medio del taladro eléctrico o el destornillador manual. Se
verifica la correcta fijacion de las piezas por medio de tornillos, a través de
la observacion directa y la ejecucion de presion manual.

» Instalacion vidrieria: Tomar medidas del vidrio, cortarlo y ubicar las piezas
de vidrio sobre los productos fabricados, fijandolas con silicona y/o

empaque o felpa, se verificar la fijacion.
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» Proceso montaje: Ensamblar todas las piezas y/o articulos trabajados
formando los productos que comercializa Va Vitroalum. Se verifica el

ensamble y fijacion de todas las piezas elaboradas al proyecto.

Diagrama de flujo fabricacion genérico

A partir del andlisis y descripcion del proceso productivo para con los materiales,
se establece un diagrama de flujo genérico que recalque las areas de produccion

mas comunes con las demas referencias.

Tabla 4. Diagrama de produccion general

DIAGRAMA DE FLUJO PROCESO ACTUAL %
wvitsoalun
PROCESO FABRICACION DESDE: RECEPCION MP HASTA: DISTRIBUCION METODO ACTUAL
DIAGRAMA: Productos genérico . ELABORO: Camila Leén Verdugo OBSERVACIONES: ENTREGAS POR
HOMBRE X | MATERIAL | X EQUIPO PEDIDOS O MONTAJES POR PROYECTOS
TN = (%)
DESCRIPCION é § % ﬁ E % 8 § %
No. ACTIVIDADES % E % g % § E E g OBSERVACIONES
a | v < | Y |lWw|ls| | =W
cl2|E|% & 2 °15
1 DISENAR PLANOS X 1 | Planos de despiece, armado
2 VERIFICACION MEDIDAS | X~ 1 | Producto y medidas obra
3 SOLICITUD MATERIALES o =X 6d 2 || Demora segun proveedor y m
4 | ALISTAR MATERIAL <= 1
5 REALIZAR CORTEY V b i § 1
6 REALIZAR DOBLADO Y V X 1
7 REALIZAR CURVADO Y V X 1
8 REALIZAR PUNZADO Y V X 1
9 REALIZAR ARMADO Y V X 1
10 | SOLDADURAY VERIFICA 1( 1
11 REALIZAR PULIDO Y V X 1



12 | LIMPIEZAY VERIFICAR =X 2

13 | APLICAR BASE . 1
14 | ESPERA SECADO BASE -” i~ 4 2h Tiempo estimado por productos
15 | VERIFICAR SECADO LT 1
16 | PINTURA ELECTROEST. | X~ 1
17 | ESPERAR SECADO T K
18 | VERIFICAR SECADO LT 1
19 | ACABADO FINAL p 1
20 | ESPERA SECADO e
21 | VERIFICACION ACABADO X _ 1
22 | INSTALAR VIDRIO Y V 1™ 1
23 | PROCESO EMPAQUEY V I X 3
24 | TRASNPORTE ALMACEN b —_ 3 | Sison entregas por pedido
25 | ALMACENAR EMPAQUE ﬁ__ K 3 | Sison entregas por pedido
26 | TRANPORTE INSTALAR X | T 2 || Si son requerimiento montaje
27 | INSTALACION X7 B 4 | Y demoras segun proyecto
RESUMEN

Operacion Inspeccién Transporte Demoras Oper /inspe | Almacenamiento

O = p [ V

6 4 2 4 10 1

Fuente: Elaboracion propia, informacion Va Vitroalum

13.6 DESCRIPCION SISTEMA DE INVENTARIOS ACTUAL

En cuanto al control y manejo de los inventarios que ha llevado Va Vitroalum
desde su conformacién, después de 26 afios de presencia como compafiia, en
mayo de 2019 se ha llevado a cabo un registro de los materiales a través de las

tarjetas kardex y agendas donde se plasman los movimientos de estos.

Sin embargo, esta técnica aunque haya facilitado tener un control del flujo del
inventario, no permite tener un conocimiento profundo y agil de los movimientos de

los productos y materiales que se ajusten a la demanda. Por lo que se requiere
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establecer una metodologia a fin de que no se presenten retrasos para el
cumplimiento en las entregas, para ello es necesario que exista un orden de la

documentacion y maxima eficiencia en el desarrollo de las actividades

Para el registro de entradas, salidas y entregas de los materiales y/o productos se
cuenta con la colaboracion de un operario a cargo de la actividad de almacenista,
quien ha sido indispensable en la labor, al ser el Unico quien se entiende con la
informacion, documentacion y manejo de los inventarios durante el desarrollo de la

empresa.

Frente a las encuestas realizadas y dirigidas al personal administrativo de la
empresa las cuales se encuentran en las paginas de anexos, se concluy6 que la
inexistencia de una politica y metodologia de inventarios desfavorece el proceso
de fabricacion eficientemente y pedidos oportunos de los materiales para

proporcionar la entrega de las referencias en los tiempos estimados.

Igualmente reiteran que es necesario contar prontamente con un orden en la
informacion del manejo del sistema de inventarios actual. En este caso
recomendamos y sugerimos la implementacion de la metodologia 5 s, puesto que
es una filosofia que busca el mejoramiento continuo de una empresa, adoptando
un plan sistematico de gestiébn que ayude en la clasificacién, orden y limpieza
obteniendo una mayor productividad y un mejor lugar de trabajo. (Soler, 2019) A
continuacion se presentara una breve informacibn de la metodologia

recomendada.

Conjunto de actividades sistematizadas, a las que Hiroyuki Hirano denominé como
5S’s debido a las iniciales de: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke. Este método
de mejora continua es muy importante dentro de cualquier organizacién, puesto
gue ayuda a que una fabrica esté ordenada, organizada y limpia produciendo

menos defectos, mejoras en sus tiempos y es un lugar mas seguro para trabajar.
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Las 5S’s son universales, se puede aplicar en todo tipo de empresas y
organizaciones. (Soler, 2016)

El objetivo de las 5S’s es mantener y mejorar condiciones de clasificacion,
limpieza y orden en el lugar de trabajo. No se trata sOlo de estética, sino de
mejorar la seguridad, el clima laboral, la motivacién del personal, la calidad, la
eficiencia y la competitividad de la organizacion. Todo esto ayudara a que los

colaboradores desemperfien de mejor forma su labor. (Soler, 2016)

SEITON (Organizar): “El orden comercial en el concepto 5S se puede definir
como: la organizacion de los elementos necesarios para que sean de facil uso y
acceso, cada elemento debe estar marcado para poder encontrarlos, borrarlos y
regresar a su ubicacién, siendo facil de utilizar por los empleados. Este comando
se aplica después de la clasificacion y organizacion, si esta clasificado pero no
ordenado, sera dificil ver los resultados. Se deben usar reglas simples, como: las
mas utilizadas deben estar mas cerca, las mas pesadas deben estar en la parte
inferior, las luces superiores, entre otros”. (Lépez, 2001)

SEISO (Limpieza): “Consiste en limpiar y eliminar todo rastro de suciedad,
también consiste en identificar y eliminar las fuentes que originan la suciedad, y de

esta forma evitar que aparezcan en el futuro”. (Villasefor y Galindo, 2010.)

“Cuando se cuenta con los elementos necesarios correctamente identificados y
ubicados, se requiere tomar las acciones para dejarlos en condiciones éptimas de

uso”. (Villasefior y Galindo, 2010.).

SEIKETSU (Estandarizacion): “La estandarizacion gira en torno a la necesidad
de marcar anomalias. Para evitar los escombros y la suciedad en el lugar de
trabajo (que se han eliminado mediante las técnicas mencionadas anteriormente),

es necesario establecer reglas y procedimientos estrictos”. (Adriana, 2019)

Solo estableciendo consignas relacionadas con la estandarizacion de los métodos

de trabajo y consignas que favorezcan la gestion visual se pondra mantener el
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orden y la limpieza; y una mayor velocidad de toma de decisiones. De esta forma,
todo ello tendra un impacto positivo en la productividad. (Adriana, 2019)

SHITSUKE (Disciplina): “La técnica de esta disciplina se centra en el hecho de la
mejora continua. Lo ponemos al final de la lista precisamente porque debe
aplicarse después de las técnicas anteriores. La disciplina estricta le permite hacer
un uso completo de los elementos restantes que componen 5S, porque
promueven la aplicacion estricta y efectiva de 5S. EI mantenimiento de la disciplina
estara intimamente relacionado con la necesidad de un control estricto del sistema

en su aplicacion; y un seguimiento continuo de la productividad”. (Adriana, 2019)
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14.CLASIFICACION ABC

Para el desarrollo de la clasificacion de los productos de la empresa Va Vitroalum,
se necesitd informacion de la demanda de los proyectos que han llevado en los
afios 2018 y 2019 para realizar una lista segura de los productos que se fabrican
constantemente. A partir de este listado se observa el nivel de rotacion de cada
producto, permitiendo establecer controles seguros para cada uno de ellos, como

se plantea més adelante.
14.1 CLASIFICACION LINEA DE PRODUCTOS VA VITROALUM

De acuerdo con las necesidades y requerimientos de los diferentes proyectos
ejecutados por la empresa Va Vitroalum se realiza una seleccion, donde se lleva a
cabo una clasificacion de los productos en proceso de fabricacion y sus
respectivos suministros que forman parte de la cadena de abastecimiento. Con el
propoésito de poder seleccionar su correspondiente politica de inventario, que
permita desarrollar un manejo y control adecuado de los niveles de compras y
entregas de las diferentes referencias elaboradas por la empresa Va Vitroalum. La

clasificacion de los productos se dividié en tres categorias o familias:

» Categoria materia prima: la cual esta conforma por proyectos desarrollados
en, carpinteria en aluminio, carpinteria metalica y estructura metélica, se
compone de 35 productos y el diagnostico se realiza bajo un historial de 24
meses, al igual que las demas categorias.

» Categoria accesorios: Complemento de los productos solicitados segun los
requerimientos de los usuarios 0 especificaciones del producto, se
compone de 11 elementos.

» Categoria insumos y suministros: Necesarios para la fabricacion de cada
uno de los productos, por lo que su linea de provecho es mixto. Se

compone de 16 productos.
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A continuacion se exponen los diferentes productos fabricados en cada una de las

cinco lineas de producto y categorias:

Figura 5. Clasificacion referencias por categorias

CARPINTERIA
ALUMINIO

-VENTANAS
-BARANDAS
-BARANDAS AIRE
-PASAMANOS
-PERSIANAS
-PUERTAS
-NAVES
-MARCOS
-FOS
-REJAS
-PARASOLES

MATERIA PRIMA

CARPINTERIA
METALICA

-PUERTA
-PASAMANOS
-DIVISIONES BANO
-PLATINAS
-PARALES
-BARANDAS
-PORTON
VEHICULAR
-MODULOS
CERRAMIENTO
-PUNTOS FIJOS
-MARCOS
-REJAS

FAMILIAS /
CATEGORIAS
ACCESORIOS
ESTRUCTURA

METALICA MIXTO
-PERNOS DE ANCLAJE -CERRADURAS
-CERCHAS -MANIJAS
-MODULOS -MIRILLAS
CERRAMIENTO -PASADOR
-ESTRUCTURAS -0JO MAGIO
-PLATINAS -INYECCION
-TUBOS -BISAGRAS
-PORTACORREAS -CERROJO SENCILLO
-CRUCETAS -POMO CILINDRICO
-COLUMNAS -CHAPAS
-CORREAS -CANTONERA
-AMARRES
-SOPORTE CORREAS
-MALLA

CERRAMIENTO

Fuente: Elaboracién propia, informacién Va Vitroalum

14.2 SELECCION DE PORCENTAJES

INSUMOS

MIXTO

LAMINAS

-ACERO INOX
-VIDRIERIA
TORNILLOS
-PINTURA POLIESTER
-DESENGRASANTE
-DEKAPANT
-LIJADORAS
-PERFILERIA
-ZOCALOS

-FELPAS
-EMPAQUES CUNAS
-ANCLAJES
-TUERCAS
-ELECTROIMAN
-PULIDORA
-SILICONA
REMACHES

Muchos textos tienden a pensar que el area clasificada “A” corresponde

estrictamente al 80 % de la evaluacion del inventario, y el 20% restante debe

dividirse en areas B y C, siendo el porcentaje muy cercano al 15%. Y el 5% del

valor de las acciones de cada region. Otros textos suelen asociar las areas A By
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C, con los correspondientes porcentajes de valor de inventario como 60%, 30% y
10%, respectivamente. (Lopez, 2019)

Para el caso de Va Vitroalum el porcentaje de control se basara en el principio
Pareto 80-20, donde a la zona A le correspondera el 65% haciendo referencia que
representa el 15% de los productos y generan una mayor ganancia en la
organizacion, por lo tanto es necesario que cuenten con un maximo control. Frente
a la zona B su porcentaje correspondera al 25%, donde se controlaria bajo
revisiones periddicas, ya que son solicitados con menor frecuencia. Y finalmente a
la zona C le correspondera el 10% faltante de la demanda con mayor nimero de
unidades en el inventario y menor consumo pero de gran importancia para el logro

de la fabricacion de los productos solicitados.
14.3 APLICACION METODO ABC

14.3.1 CLASIFICACION LINEA DE PRODUCTOS BAJO PORCENTAJES

De acuerdo con la clasificacion anteriormente establecida por familias, se
asignaran porcentajes a cada una de las referencias de acuerdo a la ley de Pareto
con los porcentajes seleccionados. Para ello el presente trabajo incorporara la
desviacion estandar como indicador de medida comparativa que represente la

variabilidad de la demanda, proporcionando el calculo de la clasificacion ABC.

Para hallar esta desviacion fue necesario contar con un promedio de demanda
mes de cada producto, con un historial de dos afios atras. A continuacién se
hallaran las respectivas zonas clasificadas a través de la desviacién con las

siguientes formulas:

MEDIA = PROMEDIO DEMANDA DESVIACION = /Zf—i
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Tabla 5. Recopilacién clasificacion por método ABC

CLASIFIC . NIVEL DE
ACION CATEGORIA REFERENCIAS DEMANDA
A Productos carpinteria aluminio
MATERIA Productos carpinteria metalica 65%
PRIMA
Productos estructura metalica
B ACCESORIOS | Cerradura, manija, mirillas, vidrieria,
pasador, 0jo magico, bisagras, 25%
cerrojo sencillo, pomo cilindrico.
C INSUMOS Laminas, acero, tornillos,
desengrasante, lijadoras, z6calos, 10%
felpas, empaques, cufias, anclajes

Fuente: Elaboracion propia

La categoria A representa el 65% del nivel de demanda en los cuales se
encuentran el 35% de los articulos de la compafiia, estos pertenecen a la
categoria A donde la demanda de los productos de esta zona es superior a los
demas, aclarando que son articulos que manejan un mayor precio de venta,
generandole asi mayor utilidad a la compafia. Por tal motivo durante el desarrollo
de este trabajo se tratara de analizar su sistema y politica de control.

La categoria B representa el 25% haciendo referencia a los productos con media
rotacion en su demanda, en esta zona su precio de venta es menor al de la zona A
pero representa un aporte importante al depender de los productos de la zona A
ya que son los accesorios de estos, con un porcentaje de del 11%de sus

productos.

La categoria C representa el 10% del valor o uso monetario de los productos lo
qgue indica que la demanda de esta categoria es menor a las demas pero en

articulos es la que posee mayor cantidad, su porcentaje representa el 16% de los
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materiales, esta categoria puede ser la de menor demanda pero en ella se
encuentra casi la mitad de los materiales que requieren para el desarrollo de la

fabricacion de los productos.

Para asegurar un analisis de control, se establece un inventario de seguridad para
cada referencia con un nivel de servicio como se expuso en la tabla anterior. Este
es definido arbitrariamente, en este caso se establece de acuerdo a la rotacion de
los productos. El inventario tiene como fin obtener un conocimiento del nivel de

confianza del posible lote de compra o cantidad de material a pedir anualmente.
14.3.2 NIVEL DE SERVICIO

El nivel de servicio se asignara diferente en las tres categorias, para la materia
prima se destina un porcentaje con probabilidad del 95% al ser materiales
fundamentales para la creacién del producto y al depender de los pedidos de
clientes. Para la categoria de accesorios se asigna un porcentaje 60% al no tener
una demanda alta y para la categoria C se establece un porcentaje del 80% al
tener gran relevancia en el cumplimiento de las entregas de los productos.
Posteriormente como muestra se expone y se comprueba el nivel de confianza de

lote a comprar para las referencias de ventanas:

Tabla 6. Nivel de servicio puertas

VENTANAS
MES D (DEMANDA) M DEMANDA- X? (DEMANDA-
(MEDIA) MEDIA MEDIA)2
1 102 152,6 -50,6 2558,7
2 122 152,6 -30,6 935,3
3 333 152,6 180,4 32550,2
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4 332 152,6 179,4 32190,3

5 214 152,6 61,4 3772,0
6 210 152,6 57,4 3296,7
7 132 152,6 20,6 423,7
8 124 152,6 -28,6 817,0
9 91 152,6 -61,6 3792,5
10 37 152,6 -115,6 13359,5
11 48 152,6 -104,6 10937,7
12 86 152,6 -66,6 4433,3
n-1 109066,9
11 9915,2
DESVIACION 99,6
VENTANAS DESVESTA 99,6
Nivel de servicio Probabilidad Z INV. SEG. Z * (0) INV. PEDIR Q= p+ Zo
95% 0,95 1,6 163,8 316,4 mes

Fuente: Elaboracién propia

15.ANALISIS Y SELECCION POLITICAS DE INVENTARIO

La politica de inventario debe responder a las siguientes preguntas: con qué
frecuencia se debe verificar el inventario, cuando hacer un pedido y si es una
demanda independiente o una demanda independiente. Sin embargo, el método

de estimacion de politicas para responder a estas preguntas puede ser muy
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diferente debido a dos aspectos: tipo de producto (producto terminado o materia
prima) y entorno de produccion (Gutiérrez y Vidal, 2007).

Como lo es en el caso de la producciéon de la empresa Va Vitroalum al dedicase a
la fabricacion por proyectos, su demanda depende de los contratos requeridos por
algunas entidades competentes o demas cliente naturales. Por tal motivo se
seleccionara un modelo de inventario a cada una de las zonas calculadas con su

respectiva politica de control para los inventarios.

15.1 SELECCION POLITICA DE INVENTARIOS

En funcibn de cada una de las categorias clasificadas y segun los datos
recopilados anteriormente, se conoce que la zona A 'Y B dependen de los pedidos
por proyectos, por tanto es necesario que los pedidos sean exactos Yy
correspondan con los tiempos estimados de entrega. Por esta razén su modelo de

inventario se gestionara bajo la filosofia justo a tiempo.

Mientras que la zona C al contar con materiales de uso frecuente para la
fabricacion de los productos, sus compras seran a mayor cantidad y menor
frecuencia, por ello se concluye que se establecera el modelo de maximos y
minimos para su control en el inventario. A continuacion se abordaran las politicas

de inventarios con su respectivo manejo para las zonas A, By C.

15.2 MAXIMOS Y MINIMOS

El modelo de inventario maximo y minimo se compone principalmente de
determinar los limites maximo y minimo de inventario. Cuando se alcanzan los
limites maximo y minimo, se coloca como pedido el monto requerido para alcanzar

el limite maximo de inventario previamente planeado. Aqui no utilizamos lotes
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econdmicos. El objetivo es Mantener constante el inventario promedio en

diferentes periodos. (Trujillo 2009)

“La politica de inventario maximo y minimo es una politica para asegurar que la
posicion del inventario se encuentre dentro de un rango predeterminado (USAID,
2011, p. 56). Este modelo maximo y minimo es muy util cuando el costo de
visualizacion y pedido es muy alto y para evitar realizar muy pocos pedidos,
porque el inventario se revisa cada R ciclos, pero el pedido solo se realiza cuando
la ubicacion del inventario esta por debajo del siguiente nivel El nivel mas bajo
(Gaither y Frazier, 2000). En teoria, el sistema estandar de pedido maximo y
minimo es el mas efectivo porque es una combinacion de un sistema de pedido
obligatorio (revision regular) y un sistema de reabastecimiento continuo (revision
continua), por lo que tiene las ventajas de dos estrategias. Sin embargo, también
tiene sus deficiencias (USAID, 2011). La regla de decision es verificar
regularmente la ubicacion del inventario y realizar un pedido solo cuando el

inventario esta por debajo del nivel minimo. (Gaither & Frazier, 2000).

La cantidad a ordenar corresponde a la diferencia entre el inventario maximo
calculado y el inventario actual. Los pedidos realizados fuera de la fecha de
auditoria determinada corresponderan a pedidos que intentan responder a
fluctuaciones anormales en la demanda unitaria que provocan que los niveles de
inventario alcanzaran el minimo antes de la auditoria. Muchos sistemas
automatizados utilizan técnicas de maximo y minimo para calcular los puntos de
revision y solicitar automaticamente érdenes de compra con las cantidades

respectivas. (Salazar, 2019)

Teniendo en cuenta que:

» Pp: Punto de pedido
» Tr: Tiempo de reposicion de inventario (en dias)
» Cp: Consumo medio diario
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Cmx: Consumo méximo diario

Cmn: Consumo minimo diario

Emx: Existencia maxima

Emn: Existencia minima (Inventario de seguridad)
CP: Cantidad de pedido

E: Existencia actual

YV V. V V V V

Las férmulas matematicas utilizadas en la técnica son:

Ecuacion 2. Formulas maximos y minimos

Emn: Cmn*Tr
Pp: (Cp *Tr) + Emn
Emx: (Cmx * Tr) + Emn
CP: Emn—E
Fuente: (Salazar B. , 2019)

Dentro de este orden de ideas a partir de la informacién anteriormente presentada,

se establecen las estimaciones de rotacion y re abastecimiento de los insumos y

suministros (zona C) de la empresa, donde se establecen las referencias, el

modelo de inventarios seleccionado, punto de pedido, tiempo de reposicion de

inventario (en dias), consumo medio diario, consumo méaximo diario, consumo

minimo diario, existencia maxima, existencia minima (Inventario de seguridad),

cantidad de pedido y existencias actuales.

Tabla 7. Modelo de inventarios maximos y minimos zona ¢

REFERENCIAS MODELO E Cmn | Cmx Cp Tr Emn Emx Cp Pp
MAXIMOS Y
LAMINAS MINIMOS 150 13 50 31,5 6 78 378 228 267
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?(():I;:(ZO INOXIDABLE Mlv'?|)|<\|||'\|<]/|%ssY 95 35 65 50 210 600 505 510
VIDRIO 50 KG Ml\/'?|)|<\|||'\|<]/|%SSY 90 54 73 63,5 216 508 418 470
TORNILLOS MIV'?I):\: :\:A%SSY 210 87 195 141 522 1692 | 1482 | 1368
ig\(l).[u RA POLIESTER MIV'?I):\: :\:A%SSY 150 56 132 94 168 564 414 450
DESENGRASANTE Mh/'?})l(\: :\:/I%SSY 130 62 95 78,5 372 942 812 843
DEKAPANT M'\/'AI})I(\: :\:/I%SSY 100 32 70 51 128 408 308 332
LIJADORA Mh/'bl})l(\: :\:/I%SSY 95 45 60 52,5 270 630 535 585
PERFORADORA Mh/'bl})l(\: :\:/I%SSY 63 23 54 38,5 115 385 322 | 307,5
PERFILERIA Mh/'bl})l(\ll:\ICA%SSY 50 25 63 44 100 352 302 276
ZOCALOS Mh/'al})l(\: :\:AOOSSY 80 33 76 54,5 165 545 465 | 437,55
FELPAS Mh/'bl})l(\: :\:/I%SSY 65 24 45 34,5 144 414 349 351
iﬁig“sséiscANTE MIV'?I)I(\: :\:A%SSY 70 16 38 27 112 378 308 301
EEA(;A&(;JS?LCU NA Ml\/'?l)l(\ll :\:/I%SSY 85 23 54 38,5 92 308 223 246
SOLDADURA Ml\/'?l)l(\ll :\:/I%SSY 90 17 45 31 51 186 96 144
ANCLAIJES Ml\/'?l)l(\ll :\:/I%SSY 50 28 47 37,5 84 225 175 196,5
TUERCAS Ml\/'?l)l(\ll :\:/I%SSY 50 28 47 37,5 112 300 250 262
ELECTROIMAN Ml\/'?l)l(\ll:\IC/IOOSSY 63 44 68 56 132 336 273 300
PULIDORA Ml\/'?l)l(\ll :\:/I%SSY 92 64 109 | 86,5 256 692 600 602
SILICONA MI\/'?I)I(\: :\:/I%SSY 80 65 89 77 455 1078 998 994

Fuente: Elaboracion propia, informacion Va Vitroalum

85




Segun los calculos realizados con el modelo de inventario maximos y minimos se
concluye EI momento en el que se debe emitir la orden de compra corresponde al
momento en que el inventario suministrado alcanza una determinada cantidad
minima (esto corresponde a asegurar que se cubra la demanda durante los dias
requeridos para reabastecer el camién a la empresa + monto de inventario de
seguridad). En cuanto a la cantidad de pedido, se debe recalcular cuando se
alcance el punto de pedido (Pp), teniendo en cuenta que la cantidad de inventario

en el almacén puede ser diferente cuando se libera el pedido. (Salazar, 2019)

15.3 JUSTO A TIEMPO

Frente a la demanda que presentan las referencias de las zonas A y B se asume
El control de inventario desde el momento del pedido hasta el momento de la
entrega pertenece a un modelo de inventario de filosofia inmediata (justo a
tiempo). Pues estos productos son requeridos bajo los proyectos solicitados por

las entidades.

Tabla 8. Modelo de inventarios justo a tiempo zona Ay B

MODELO JUSTO A TIEMPO

ZONA CATEGORIA LINEA DE PRODUCTO MODELO DE INVENTARIOS
CARPINTERIA ALUMINIO
A MATERIA PRIMA CARPINTERIA METALICA JUSTO A TIEMPO
ESTRUCTURA METALICA
B ACCESORIOS MIXTO JUSTO A TIEMPO

Fuente: propia

Por consiguiente para garantizar el procedimiento eficiente de la filosofia justo a
tiempo se basara en la metodologia Kanban, puesto que El sistema kanban opera
bajo el principio de jit, es decir, debe encontrarse en su proceso o suministro
anterior para dominar un determinado flujo en el proceso de fabricacion (sistema
pull), y su principal finalidad es obtenerlo en el tiempo indicado, con la cantidad

86



requerida, Ademas, en un sistema de produccion dominado por la programacion
de series cortas de produccion, existen mas o menos diversas formas de producto,
gue deben realizarse de manera agil, rapida, frecuente y confiable. Los objetivos
propuestos con estas caracteristicas se pueden lograr realmente a través del
sistema de tarjetas (este es el significado de Kanban en la cultura japonesa). Otro
sistema que permite operaciones similares (actualmente pedidos de sistemas
electronicos y programas informaticos en muchos casos). La tarjeta se utiliza para
solicitar procesos 0 suministros previos, porque se ha consumido una determinada

cantidad de piezas y estas piezas deben ser reemplazadas. (Diaz, 2005)

15.4 SISTEMAS DE INVENTARIO TIPO DE CONTROL

El sistema que elija usar una entidad depende de caracteristicas, como el analisis
de costo-beneficio de la aplicacion o la incapacidad de usar uno u otro sistema.
Por lo general, estos sistemas se consideran desde una perspectiva operativa,
pero no se evalla su impacto en la informacion financiera. (Fuentes 2015). Por
ende se establecen los tipos de control para cada una de las zonas de la empresa
Va Vitroalum, con el fin de presentar informacion sin demoras ni faltantes, a partir

de un control que sea acorde con cada zona que permita una revision eficiente.

15.4.1 Seleccion tipo de control

De acuerdo con la clasificacion ABC y politicas de inventarios anteriormente
escogidas, se seleccionaran los tipos de control por cada una de las zonas. Para
las zonas A y B, al ser productos que dependen de la demanda por los proyectos
solicitados, su sistema estara regido bajo un control continuo mediante la orden de
compra, pues estos requieren verificacion de las condiciones especificas para su

elaboracion. Tal como lo menciona (Fuentes 2015), La aplicacion del sistema de
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contabilidad continua significa que cada vez que una empresa realiza una
operacion de compra o0 venta, la empresa debe actualizar la cantidad de
inventario. Mediante la aplicacion de este sistema, el inventario final confirmado en
los registros contables se puede comparar con el inventario real al final del periodo
de ejecucion de la entidad, y se puede determinar si falta inventario, ya que la
comparacion se debe hacer entre inventario que deberia haber y lo que

verdaderamente existe.

Asimismo de acuerdo a la clasificacion y politica propuesta para la zona C, se
propone y concluye que su control es de tipo periodico, puesto que son compras al
por mayor perteneciendo a la categoria de insumos utilizados frecuentemente para
la mayoria de los proyectos, tales como tornillos, lijadoras, entre otros e
igualmente mantienen un costo unitario mas bajo.

Tabla 9. Tipos de control zonas A, By C

CONCLUSION TIPO DE CONTROL

ZONA| CATEGORIA LINEA DE PRODUCTO MODELO DE INVENTARIOS CONTROL
CARPINTERIA ALUMINIO

A | MATERIA PRIMA | CARPINTERIA METALICA JUSTO ATIEMPO CONTINUO
ESTRUCTURA METALICA

B ACCESORIOS | MIXTO JUSTO A TIEMPO CONTINUO

C INSUMOS MIXTO MAXIMOS Y MiNIMOS PERIODICO

Fuente: Elaboracion propia
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16. DISENO DE LA METODOLOGIA KANBAN PARA LA GESTION DE
INVENTARIOS BAJO LA FILOSOFIA JUSTO A TIEMPO

16.1 METODOLOGIA KANBAN

Para el desarrollo de la politica de inventarios en los materiales anteriormente
clasificados como zona A y B, se propone que la empresa se ajuste a la filosofia
justo a tiempo la cual actue bajo EI método Kanban del proceso de fabricacion de
la compariia. Dado que la tarea ideal es controlar los materiales, asegurar que el
inventario de productos semi-acabados desde el pedido del proveedor hasta la
entrega al cliente sea eficaz en toda la cadena de suministro. (Castellano, 2019)

Cada proceso que ocurre en la cadena de suministro de la empresa debe
producirse a la velocidad del producto requerido y las unidades consumidas deben
ser reemplazadas. Para implementar el sistema Kanban, la compafia debe aplicar
un sistema de control de produccién pull. El sistema de control de produccion solo
planifica la produccion de productos que la empresa enviara a los clientes, es
decir, produccion bajo demanda, al igual que la empresa actual. Por tanto, toso lo
que ocurra fuera del plan se considerara sobreproduccién, lo que provocara un
gran desperdicio en la empresa. Como sistema para transmitir ordenes de
produccion y pedidos, se utiliza para recolectar materiales y productos de
proveedores y lineas de produccion correspondientes de acuerdo con el tipo,
cantidad y tiempos requeridos durante el proceso de produccion. (Castellano,
2019)

Como la filosofia que inspir6 JIT, Kanban es un sistema desarrollado por Toyota,
sus requisitos no escalables se extienden a toda la cadena de produccion, incluso
mas alla de la propia empresa, es decir, la programacion JIT del producto final
segun lo necesitado por la demanda. De hecho, es una tarjeta y otro sistema que

permite operaciones similares, y en muchos casos actualmente es un comando de
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sistemas electronicos y programas informaticos. La tarjeta se utiliza para solicitar
una determinada cantidad de piezas de un proceso o suministro anterior, y estas
piezas deben haber sido contestadas porque se han consumido. (Castellano,
2019)

Con respecto al sistema de fabricacién de la empresa Va Vitroalum, se percibe
gue su control de produccion pertenece al sistema Pull, al depender de demanda
por proyectos para la creacion de las diferentes referencias, por lo que la
metodologia Kanban resultaria eficiente en sus procesos. En sus tarjetas se
estiman los datos que identifican el suministro solicitado, como: pieza, cédigo,
cantidad de lotes, tamafio de lote, centro que lo solicita, centro al que va

destinado, entre otros, las cuales seran expuestas mas adelante.

Estas tarjetas se adhieren a uno o0 mas contenedores con los materiales o
productos correspondientes, de manera que cada contenedor tiene su propia
tarjeta y la cantidad que refleja esta cantidad es la tarjeta que debe contener el

contenedor. Hay dos tipos de kanban o tarjetas. (Castellano, 2019) Estas son:

1. “Tarjeta de produccién o kanban: utilizada para solicitar la produccion de un lote
de productos, el producto tendra una tarjeta correspondiente para reemplazar otro
producto terminado requerido en el siguiente proceso. El kanban de produccion

indica la cantidad a pedir para ser producida por el proceso anterior”.

2. “Tarjeta de transporte o Kanban: se utiliza para solicitar sacar un lote,
contenedor o envase de productos terminado de un proceso para enviarlo al
siguiente proceso o almacén. El Kanban de envio indica la cantidad que se

enviara al siguiente proceso”. (Castellano, 2019).
16.2 SELECCION CLASE DE TARJETA

El presente proyecto se basard en establecer tarjetas de produccion, las cuales
estarian dirigidas a cada tipo de material segun producto y proveedores, en este

caso se demostrara el proceso de la creacion de puertas en aluminio, con el fin de
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mantener certeza de la metodologia en la llegada de las materias primas y
accesorios en los tiempos requeridos para cada actividad y entregas de los

pedidos segun las 6rdenes de los productos solicitados.

El propésito de la tarjeta es regular el proceso de produccion entre diferentes
centros de trabajo, porque el sistema Kanban sefiala cuando se necesitan mas
materiales para controlar el reabastecimiento. En otros palabras, el centro de
trabajo agua arriba de la sefial Kanban siempre solicitara los materiales requeridos
del centro de trabajo anterior. Una vez que el centro de trabajo ha realizado todas
las tareas, debe indagar sobre el proceso anterior para continua con la produccion

y estar listo a tiempo. (Castellanos, 2019)

“El primer centro de trabajo de la cadena proporcionard materias primas y el ultimo
centro entregara los pedidos a los clientes cuando los necesiten. En el centro de
trabajo intermedio, los productos semi-acabados se distribuiran a lo largo de toda
la cadena y los materiales necesarios para la fabricacion pasaran por el proceso
cuando asi lo requiera el proceso aguas arriba. El correcto disefio del sistema
Kanban es fundamental para la gestién y control de la produccion. Kanban genera
las cantidades de produccién necesarias en el tiempo requerido, reduce el
inventario y elimina las actividades que no generan valor en la cadena de

produccion, reduciendo asi los altos costos de produccion”. (Castellano, 2019)

Para que exista una eficiente implementacion de la metodologia Kanban se deben
seguir las siguientes etapas:

1. FASE 1: Utilice el método Kanban para capacitar a todo el equipo de
trabajo y darse cuenta de los beneficios y ventajas del sistema. (Castellano,
2019). Todos los niveles de la organizacion deben comprender los
conceptos basicos de Kanban, sus beneficios y las razones de su
existencia. Si no participan activamente, se veran afectados por los

cambios que se muestran. El ejecutivo debe comprometerse plenamente
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con las politicas confiables que aseguren la implementacion exitosa del
sistema. Los trabajadores se vuelven tan habiles que pueden resolver
muchos problemas por si mismos. (Ballesteros R, Ballesteros S, 2008)
FASE 2: No es necesario implementar Kanban primero en todos los
procesos de la cadena, es conveniente analizar el centro con mas
problemas para descubrir posibles problemas desconocidos (Castellanos,
2019). La segunda fase se inicia con un proyecto piloto donde el area se
puede aislar del flujo de material del resto de la planta. Aqui se encontraran
varias dificultades ocultas que requieren que los empleados mejoren sus
programas de capacitacion. También puede aprovechar esta oportunidad
para revisar todos los aspectos relacionados con el disefio de procesos,
control de calidad, planificacion y control de produccién, mejorar el disefio
del producto con tendencias estandarizadas, buscar reducir el inventario,
eliminar el almacenamiento innecesario y establecer una cooperacion total
con los proveedores (Ballesteros R, Ballesteros S, 2008)

FASE 3: Se implementara Kanban en los demas centros de trabajo. El
operador correspondiente al centro de trabajo sera la fuente de informacion
mas importante, que brindara opiniones e ideas para mejorar el sistema
(Castellanos, 2019). El equipo de calidad esta liderado por supervisores o
trabajadores en el area de producciéon y generalmente incluye trabajadores
en areas especificas en funcion de los problemas encontrados. También
hay equipos multidisciplinarios, generalmente dirigidos por un lider o
coordinador de equipo previamente capacitado. (Ballesteros R, Ballesteros
S, 2008)

FASE 4: Mantener y revisar continuamente el sistema Kanban. En la Fase
4, ya sea a nivel de inventario o0 en el tiempo entre un proceso y otro, se
debe considerar que no se debe realizar ningun trabajo fuera del orden
establecido, y si surge algun problema o inconveniente, El supervisor debe
ser notificado a tiempo. (Ballesteros R, Ballesteros S, 2008).
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17.IMPLEMENTACION METODOLOGIA KANBAN

Segun la implementacion del modelo Kanban en Toyota, el proceso de realizacion
de Kanban es sistematico, incluyendo los siguientes pasos, que definen los
parametros del sistema de produccion para adoptar la herramienta. (Salazar,
2019). Esta guia de implementacion sera formulada para productos especificos,
enfatizando que los siguientes pasos seran desarrollados para cada producto y / o

proceso durante la implementacion.

Figura 6. Pasos implementacion Kanban

e N h & I R 4 Y
:éferzilfigzlonar artlzz 2. Calcular la jéizcr":)agler EII Eclip?) 4. Calcular el 5. Dar
N yvarr)m a cantidad de de contgnedor: numero de seguimiento a
q piezas Kanban contenedores través de WIP

establecer en Kanban estandar

Fuente: Elaboracion propia, informacion (Salazar, 2019)

1. Se seleccionara los numeros de piezas que se van a establecer en el

método Kanban:

Las diferentes referencias deben ser seleccionadas en base a las serie de

productos existentes, también se recomienda que el grupo de produccion y
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administrativo adapte mejoras previas, como SMED, unidad de produccion o
balance de linea de produccion. (Salazar, 2019).

Como se menciond anteriormente las referencias que se adaptaran a la
metodologia Kanban son las lineas de productos de materia prima y accesorios,

clasificados por categorias de familia y bajo el sistema ABC.

En este caso para la comprension de la metodologia Kanban el proceso del
sistema se desarrollara bajo la creacion de puertas en aluminio, a continuacion se
realizar4 un diagrama de despiece y proceso de produccion, con el fin de tener
certeza de las piezas y etapas de produccion que incurren en la fabricacion del
producto. Asi mismo este proceso sera necesario realizarse por cada una de las
referencias si se toma la decisidbn de implementar el sistema en los procesos
productivos de la compafia para generar una asignacion segura de los

contenedores necesarios para cada tipo de material.

Tabla 10. Despiece producto puertas
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% PUERTAS PRINCIPALES ALUMINIO

witls ©allunnnn

DESCRIPCION

Puerta principal (bandeja sencilla), panel estampado en lamina de aluminio COLD ROLLED.
Estructura auto portante conformado sobre la misma.
Marco con montante para montaje de vidrio u otro accesorio, algunos no incluidos.

ESPECIFICACIONES
TRAGALUZ
] | —7| wviorio
HATINAS 1. Calibres de marco: C.R. 20
~n° o 2. Tipo de marco: TACON
O 3. Ancho lateral marco: 60 mm
Y CHAPA AUXILIAR E 4. Calibre panel: C.R. 20
ol M 5. Ancho puerta: 895 mm
BISAGRAS | — e CERRADURA 6. Alto puerta: 2400 mm
- 7. Altura panel: 1980 mm
[ < 8. Ancho panel: 840 mm
L MARCOS 3 9. Calibre montante: C.R. 20
> 10. Calibre celosias: C.R.20
11. Arrastre: ESP. CLIENTE
LAMINAS TRAGALUZ (VIDRIO) 12. Acabado: PINTURA
MARCOS CERRADURAS, AUXILIARES
BISAGRAS 0JO MAGICO

PIEZAS Y ACCESORIOS

Las piezas y accesorios que comunmente conforman a la referencia de puertas segun
requerimientos por entidades, se dividen en:

Laminas: 1 cantidad (a partir de medidas)

Vidrio: 1 cantidad

Ojo mégico: 1 cantidad

Chapa auxiliar: 1 cantidad

Cerradura: 1 cantidad

Marcos: 1 cantidad y Bisagras: 2 por puerta

ASANENENENRN

Fuente: Elaboracion propia, informacion Va Vitroalum

2. El siguiente paso es calcular la cantidad de piezas por Kanban (tamafio del

lote)
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Para precisar el nUmero especifico de piezas por Kanban, o ITR (Inventario Total
Requerido), es necesario que se utilice la posterior formula, expuesta por (Salazar,
2019)

Ecuacion 3. Piezas Kanban

PIEZAS POR KANBAN(ITR) = D * TE * U * %VD

Fuente: (Salazar B. , 2019)

MES | DEMANDA | MEDIA
1 723 304,2
2 523 304,2
3 132 304,2
4 163 304,2
5 121 304,2
6 165 304,2
7 75 304,2
8 145 304,2
9 63 304,2
10 865 304,2
11 586 304,2
12 89 304,2

95% 0,95 1,6

“D: demanda mensual”
“TE: tiempo de entrega mes”
“U: nimero de ubicaciones (almacenes intermedios)”

“%%VD: nivel de variacion de la demanda”

v' Paso numero 1: Se necesita la especificacion de la demanda semanal de

cada producto, para ello promediaremos el consumo mes de puertas de dos
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afos atras, donde a partir de esta se estimara la cantidad de piezas

semanales y asi la de cada una de las piezas que conforman al producto.

Tabla 11. Promedio puertas semanales

(304 = 12 meses)
52 semanas

Promedio afio =

= 70 Piezas semanales

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 12. Cantidad piezas Kanban puertas

REFERENCIA PIEZAS CANTIDAD MES

LAMINA (1lamina*70 puertas mes) = 70

VIDRIO (1*¥70) = 70

PUERTAS 0JO MAGICO (1*70)=70

20 CERRADURA (1*70) = 70

CHAPA AUXILIAR (1*70)=70

MARCOS (1*70) = 70

BISAGRAS (2*70) = 140

Fuente: Elaboracion propia

v' Paso numero 2: Es necesario especificar el TE (tiempo de entrega) que
determina los requisitos de entrega semanal del producto. Para ello,
consideramos el siguiente tiempo de procesamiento, inspeccion, recepcion

y preparacion especificado en el proceso de fabricacion.
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Tabla 13. Diagrama de flujo puertas

PROCESO FABRICACION | DESDE: RECEPCION MP | HASTA: DISTRIBUCION | METODO ACTUAL
DIAGRAMA: PRODUCTO PUERTAS LAMINA ALUMINIO

HOMBR | X | MATERIAL |X EQUIPO ELABORO: Camila Ledn Verdugo
E
, RERHEIBEIEREIE
No. | DESCRIPCION ACTIVIDADES g o 5 oz % 3 = %
a (%) g | o |2 = Q| a
czZ2zr a0 | < Q| o
1 DISENAR PLANOS 1h 1
2 VERIFICACION MEDIDAS 5m 1
3 SOLICITUD MATERIALES 6d 2
4 ALISTAR MATERIAL 10 m 1
5 REALIZAR CORTE Y V 20m 1
6 REALIZAR DOBLADO Y V 1
7 REALIZAR CURVADO Y V 1
8 REALIZAR PUNZADO Y V 1
9 REALIZAR ARMADO Y V 1
10 | SOLDADURA Y VERIFICA 1
11 | REALIZAR PULIDO Y V 1
12 | LIMPIEZA Y VERIFICAR 2
13 | AMPLICAR BASEY V 1
14 | PROCESO PINTURA B 2h
15 | ACABADO FINALY V 1
16 | PROCESO SECADO B 1
18 | VERIFICAR SECADO 1
19 | COLOCAR VIDRIO YV 1
20 | PROCESO EMPAQUE
21 | COLOCAR VINIPEL 1
22 | COLOCAR CARTON 1
23 | VERIFICAR EMPAQUE 3
24 | REALIZAR TRANSPORTE o alma X 3
RESUMEN

Opera | Inspecci | Transporte | Demoras | Operaciéne | Almacena | Tiempo
cion on inspeccidn miento

O O D [O] WV




7 3 1 1 11 1 6 dias

Fuente: Elaboracion propia

Concluyendo que el tiempo de entrega de las 70 piezas y en general del producto

es equivalente a 1 semana.

Tiempo de entrega = 1 semana

v' Paso numero 3: En este se necesita indicar el nimero de ubicaciones
donde se disponen los productos o referencias de las empresas, en cuyo

caso Va Vitroalum cuenta con una sede o almacén.

Ubicaciones = 1

v' Paso numero 4: en este paso se sefiala el cambio en la demanda de las
puertas, para esto, primero calculamos la desviacion estdndar de cada

pieza que conforma la referencia, luego se dividira entre el promedio:

Tabla 14. Variacion de la demanda accesorios

VARIACION DE LA DEMANDA
LAMINA-VIDRIO-OJOMAGICO-CHAPAS AUX-CERRADURA-MARCO

MES DEMANDA MEDIA DEMANDA-MEDIA  (DEMANDA-MEDIA)2
1 723 304,2 418,8 175421,4

2 523 304,2 218,8 47888,0

3 132 304,2 -172,2 29641,4

4 163 304,2 -141,2 19928,0

5 121 304,2 -183,2 33550,0

6 165 304,2 -139,2 19367,4

7 75 304,2 -229,2 52517,4

8 145 304,2 -159,2 25334,0

9 63 304,2 -241,2 58161,4
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10 865 304,2 560,8 314534,0

11 586 304,2 281,8 79430,0

12 89 304,2 -215,2 46296,7
VARIANZA 902069,7
DESVIACION 950

VARIACION DE LA DEMANDA BISAGRAS

MES DEMANDA MEDIA DEMANDA-MEDIA (DEMANDA-
MEDIA)2

1 1446 608,3 837,7 701685,4

2 1046 608,3 437,7 191552,1

3 264 608,3 -344,3 118565,4

4 326 608,3 -282,3 79712,1

5 242 608,3 -366,3 134200,1

6 330 608,3 -278,3 77469,4

7 150 608,3 -458,3 210069,4

8 290 608,3 -318,3 101336,1

9 126 608,3 -482,3 232645,4

10 1730 608,3 1121,7 1258136,1

11 1172 608,3 563,7 317720,1

12 178 608,3 -430,3 185186,8
VARIANZA 3608278,7
DESVIACION 1899,5

Fuente: Elaboracion propia
o %VD=1+%= 4.125 (Por cada: lamina, vidrio, ojo magico, chapa

auxiliar, cerradura, marco)

e %VD =1+ ﬁ)—gf =7.246 (Bisagras)

De esta manera finalmente podemos usar la formula inicial para determinar el
namero de piezas por Kanban o el inventario total de puertas fabricadas por

semana (ITR):
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PIEZAS POR KANBAN(ITR) = 70 * 1 x 1 * 4,125 = 288.75

PIEZAS POR KANBAN(ITR) = 70 * 1 x 1 * 7.246 = 507.22

Tabla 15. Resumen cantidad piezas puertas

RECOPILACION CANTIDAD PIEZAS PUERTAS

PIEZAS DEMANDA TE U %VD PIEZAS KANBAN
Lamina 70 1 semana 1 4.125 288.75
Vidrio 70 1 semana 1 4.125 288.75
Ojo magico 70 1 semana 1 4.125 288.75
Chapa auxiliar 70 1 semana 1 4.125 288.75
Cerradura 70 1 semana 1 4.125 288.75
Marcos 70 1 semana 1 4.125 288.75
Bisagras 140 1 semana 1 7.246 507.22

Fuente: Elaboracion propia

3. Escoger el tipo de sefial y el tipo de contenedor estandar, donde el

contenedor varia segun las piezas del producto:

A la hora de elegir un recipiente para cada referencia, se debe considerar una
serie de factores, algunos de los cuales son: El tamafio de la unidad, el peso del
contenedor lleno la capacidad de carga del operador, el equipo de manipulacion
disponible, la ergonomia del contenedor. Asi que a partir de haber determinado el
namero de piezas por Kanban el siguiente paso es seleccionar los contenedores

gue se usaran y las herramientas como se irdn a trabajar:

» Seleccion tableros y tarjetas Kanban
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1. Tablero de Kanban proveedores: el tablero Kanban de proveedores sirve
como herramienta visual para poder llevar un control de las entregas o peticiones
Kanban con el propésito de que el flujo interno de abastecimiento en las
operaciones de produccion sea auto dirigido. Al agotarse un recipiente la
informacion Kanban le es transmitida al proveedor externo. Después tiene lugar la
supervision de la entrega mediante la tarjeta Kanban. De este modo las entregas
pendientes o los retrasos llaman inmediatamente la atencion. Si el proceso de la
tarjeta kanban es logico durante todo el proceso de produccidn, es seguro que
finalmente se alcanzara el nivel de entrada y la cantidad optima de componentes
comprados. (Garcia, Medina, 2019)

Esto plantea la cuestion de cdmo extender el sistema Kanban a proveedores
externos. Por un lado, tenemos un gran inventario de cada pieza y el proveedor
repone el inventario una vez por semana o mas. Sin embargo, esto viola uno de
los propdsitos basicos de los sistemas justo a tiempo, que es reducir el inventario.
Po otro lado, podemos introducir directamente el proceso Kanban en el sistema de

produccion de proveedor. (Salazar, 2019)

Este proceso generalmente implica entregas regulares y frecuentes del proveedor
y se realiza estableciendo una estrecha cooperacion con el proveedor y
compartiendo tanta informacién como sea posible para ayudar a la organizacion
del proveedor a implementar el sistema JIT. De hecho, implica establecer una

verdadera asociacion con un proveedor de confianza. (Salazar, 2019)

Va Vitroalum cuenta con algunos proveedores fijos, con los que mantienen una
comunicacién constante por medio de llamadas telefénicas y correos electronicos,
si no se llega a tener proveedor en tiempo, se realiza una seleccion y evaluacion

de estos, por tal motivo el area de compras seguiria realizando las ordenes de
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pedido segun las tarjetas kanban que se vayan presentando en el tablero de

produccion.

2. El tablero Kanban area produccion: La prefabricacion es controlada a través
de un tablero seméaforo de Kanban en el que se depositan las tarjetas (sefales), el
tablero se sitla de manera que el operario lo pueda ver con facilidad desde su
posicion normal o habitual. Las tarjetas Kanban de envases vaciados son
insertadas en el tablero Kanban por nimeros de referencia y sin mezclar los tipos.
La fabricacion comienza cuando se alcanza la zona amarilla. Cuando se alcance
la zona roja se debe proceder de inmediato al cambio de piezas y a la produccion.
(Salazar, 2019). En la empresa el tablero como se menciond anteriormente, se
situaria en el area de produccion, visualmente acorde para cada operario, este

estara dividido en 4 fases:

% La primera estimara el material listo para el proceso, cuando hay tarjetas

amarillas es cuando debe comenzar la fabricacion.

% En la segunda se estableceran las tareas que conforman al producto, en
este caso el tablero ser& destinado a las tareas que requiere la fabricacion
de puertas como ejemplo. Cada tarea tiene tarjetas de un color especifico
en el puesto de trabajo, asi mismo se establecera en el tablero, permitiendo
saber que tarea estad llevando a cabo cada operario y qué material o
actividad anterior se esta requiriendo. A continuacion se mostraran los

colores de tarjeta segun su actividad.

Tabla 16. Asignacion color tarjeta segun actividad
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TARJETAS PUERTAS
ACTIVIDADES FABRICACION COLOR TARJETAS

Cortadora Ojo énfasis 2
Dobladora de perfiles Verde oliva

Curvadora Purpura énfasis 4
Punzado Aguamarina

Armado de puertas Turquesa

Soldadura Anaranjado

Alistado pintura (pulido, limpieza) Coral ]
Pintura horno electroestatico Purpura O
Ensamble accesorios Verde O
Proceso empaque Azul .

Fuente: Elaboracion propia

s La tercera fase (en progreso) se divide en: actividades de espera,

desarrollo, verificacion y despliegue de los productos

+ La cuarta fase hace referencia al producto terminado, y desde esta etapa se
libera un Kanban de produccion hacia la actividad anterior para tener un

aprovisionamiento de material en cada proceso.

Tabla 17. Tablero propuesto area de produccion
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EN PROGRESO
MATERIAL | TAREAS DESARROLLO Y PRODUCTO
LISTO LISTAS - TERMINADO
ESPERA VR EIEAEA TER ACCESORIOS
15 PUERTAS
% R R ] R R
Il skl e /|
% m mm_ | Emm = O
Il I ms IR Il =
DEMAS PRODUCTOS
TIEMPO ESTIMADO DE ENTREGA
Fuente: Elaboracion propia
3. Tarjetas Kanban: una tarjeta kanban es un componente clave de la

metodologia, lo que significa que los materiales deben transportarse dentro de la
fabrica o desde un proveedor externo a la fabrica. Una tarjeta es en realidad un
mensaje que indica que es necesario producir un producto o que se necesitan
repuestos. Por lo tanto, el consumo impulsa la demanda de mas productos y
muestra la demanda de mas productos a través de tarjetas Kanban. Cada tarjeta
esta asociada a un contenedor o unidad de almacenamiento. Si el contenedor se
ecnuentra vacio, la tarjeta debe estar en el tablero, de lo contrario, si la tarjeta esta
llena, se debe proporcionar la tarjeta con el contenedor. Por tanto, si el proceso de
suministro inicia produccion, retirara la tarjeta del tablero y la colocara en un

contenedor donde se colocara la unidad correspondiente al lote. (Salazar, 2019)
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Frente al disefio de implementacion de las tarjetas Kanban para el proceso
productivo de la empresa Va Vitroalum se propone que la tarjeta Kanban conste
de parametros principales que especifiquen, el tipo de material, el tipo de
actividad, medidas requeridas, cantidad, el punto de re orden entre otros. La
tarjeta servira para que cada vez que se produzca o se dé un consumo de este
material y sea ubicada acorde al nivel de inventario que se posea en ese
momento. Las tarjetas kanban se realizan por cada tipo de referencia de las zonas
(A 'y B) y segun su color especifico anteriormente establecidos por el proceso
actual que conforma la creacién en este caso del producto puerta con su area de
dobladora, las tarjetas estaran establecidas en cada contenedor y tablero si se
necesita de reabastecimiento, las dimensiones de las tarjetas seran de 10*10 cm y

su disefo sera el siguiente:

Figura 7. Tarjeta Kanban propuesta

VA VITROALUM %

witsocalurrm

LINEA DE PRODUCTO A
i AREA PRODUCCION DOBLADORA
bl CALIBRE MARCO C.R. 20
ALUMINIO
TIPO MARCO NORMAL
ANCHO LATERAL MARCO 60 MM
ALTURA MARCO 1980 MM
CANTIDAD A PRODUCIR 24
FECHA ENTREGA 09-12-2020
NUMERO DE KANBAN 2

Fuente: Elaboracion propia
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4. Calcular el nimero de contenedores por referencia (curva de produccion) y

la secuencia pitch:

En este caso se estimaran los contenedores que conforman la referencia de
puertas: la ecuacion para estimar la cantidad de contenedores se necesita conocer
que capacidad tiene cada uno de ellos, en este caso se hallaran para los

accesorios (Ojo mégico, chapa auxiliar, cerraduras y bisagras:

Ecuacion 4. NUmero de contenedores

inventario total requerido mes

Numero de contenedores =
capacidad del contenedor

Fuente: (Salazar B. , 2019)

Para efectos del ejemplo que venimos manejando de fabricacion de puertas, el

tamafo de los contenedores de cada pieza son:

, 288.75 , 288.75
Numero de contenedores = v 3 Numero de contenedores = Pre 7

, 288.75 , 288.75
Numero de contenedores = a0 2 Numero de contenedores = i 1

Tabla 18. Estimacion de contenedores

PIEZAS PIEZAS NUMERO DE

PUERTA KANBAN COTENEDORES
LAMINA 288.75 Capacidad area
VIDRIO 288.75 Capacidad area
0JO MAGICO 288.75 3
CHAPA AUX 288.75 2
CERRADURA 288.75 7
MARCOS 288.75 Capacidad area
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| BISAGRAS 507.22 1 |

Fuente: Elaboracion propia

Para el calculo del numero de contenedores de laminas, vidrios y marcos, se basa
en la capacidad de cada area, puesto que al ser materiales con mayor tamarfio, se

cuenta con bases donde se dejan las piezas a utilizar.

5. Dar seguimiento (WIP o SWIP):

El trabajo en curso consiste en aquellas materias primas que han ingresado al
proceso de produccion pero adn no estan listas para la venta puesto que aun no
son producto terminado. Para la empresa llevar el control del WIP significaria
enfocar siempre en la disminucion del inventario medio, es decir acelerar el flujo
productivo y evitar las horas improductivas que se viene dando en la empresa.
(Mufioz, 2012)

Como lo senala (Salazar, 2019) “El resultado ideal es igual a 1, es decir, WIP es
igual a SWIP. En el caso de mayor a 1, significa que hay mucho inventario en la
unidad, y si es menor a 1, significa que existe riesgo de que la unidad se quede sin
materiales”. Para el caso de la empresa Va Vitroalum se sugiere que el WIP sea

igual a SWIP, donde exista un balance y control eficiente de los materiales.

17.1 DIAGRAMA FABRICACION PUERTAS BAJO UN SISTEMA KANBAN

Con el objetivo de conocer como es el flujo del proceso de la creacién de las
puertas y para aclarar el flujo de las tarjetas kanban, se presenta un diagrama del
disefio de los puestos, donde cada area cuenta con sus respectivas tarjetas de

sefal y contenedores, expuesta a continuacion:
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Figura 8. Diagrama de recorrido proceso de fabricacion puertas

Area
administr
ativa

Zona de
terminado

Zona
embalaje

t

Area secado
puertas

[ 1

Aprovisiona i Area :
miento > cortadora
Despacho Area c
producto punzada
<>
Alistado Area

Horno é

pintura

Area
doblado

Area
<

curvadora

B

[ 1

electroestati i

Armado
puertas

<€
1 soldadura

Fuente: Elaboracion propia

Las flechas de color naranja hacen refencia a las sefiales de aprovisionamiento a

través de los contenedores correspondientes de cada actividad, en el caso de la

fabricacion por puertas se cuenta con once actividades, donde los productos

despachados entregan una orden de pedido al ultimo proceso para requerir el

producto en este caso la zona de terminados contando con el reabastecimiento de

lo despachado ateriormente. Basandose en la informacion consignada en el

kanban, las partes requeridas de los terminados se toman del proceso anterior y

se lleva a cabo el producto terminado, asi mismo con los procesos anteriores,

10
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donde el kanban de las partes tomadas de la zona de terminados manda una

orden de procesamiento al area anterior que es el de secado y asi sucesivamente.

Por otro lado las flechas de color rojo indican el flujo de recorrido del proceso
generalemente para la creacion de puertas y demas productos, omitiendo algunas

zonas de produccion.
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18.GUIA DE IMPLEMENTACION DEL DISENO METODOLOGICO GESTOR
DE INVENTARIOS PROPUESTO

Anteriormente el presente proyecto se propuso establecer dos politicas de
inventarios que se adecuaran eficientemente a cada referencia, por tal motivo se
realizé una clasificacion por lineas de productos. A la zona Ay B conformadas por
la categoria de materia prima y accesorios se asigna la politica de inventarios justo
a tiempo y para la zona C categoria de insumos y suministros se estima su politica

bajo un inventario de control de maximos y minimos.

Para tener un conocimiento claro y un agil ajuste de las metodologias se establece
a continuacion una serie de pasos como guia para su implementacion a partir de

las herramientas establecidas con las que cuenta cada metodologia.

18.1 GUIA DE IMPLEMENTACION INVENTARIO MAXIMO Y MINIMO

Ademas del respectivo periodo de revision fijo, esta técnica también incluye la
determinacion de los niveles de inventario maximo y minimo. La cantidad de la
orden corresponde a la diferencia entre el inventario maximo calcula y el inventario
actual. Los pedidos realizados fuera de la fecha de revisibn determinada
corresponderan a aquellos que intenten reaccionar ante fluctuaciones anormales
en la demanda unitaria que provocaron que los niveles de inventario alcanzaran el

minimo antes de la revision. (Salazar, 2019)

Los pasos esenciales para la implementacion de esta son:
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1. Organizar y complementar la informacion de tus inventarios
Este paso es fundamental porque le permite comprender y optimizar el inventario
de manera mas realista. Es muy importante tener un catalogo de productos
actualizado y complejo, igualmente es importante eliminar productos que no estan

en uso y productos duplicados en el catalogo.
2. Calcular maximos y minimos

A partir de la organizacién y conocimiento de las referencias con las que se
cuenta, se establece de forma ordenada los siguientes datos de cada referencia:

v Pp: Punto de pedido v' Emx: Existencia maxima

v' Tr: Tiempo de reposicién de v' Emn: Existencia minima
inventario (en dias) (Inventario de seguridad)

v" Cp: Consumo medio diario v' CP: Cantidad de pedido

v" Cmx: Consumo méaximo diario v' E: Existencia actual

v" Cmn: Consumo minimo diario

Cuando se cuente con estos datos, se procede a calcular la existencia maxima, el

punto de pedido, existencia maxima y su respectiva cantidad de pedido.

Ecuacién 2. Formula maximos y minimos

Emn: Cmn *Tr

Pp: (Cp *Tr) + Emn

Emx: (Cmx = Tr) + Emn

CP: Emn—E

Esto significa que el punto en el que se debe emitir un pedido corresponde al

punto en el que el inventario alcanza al menos esta cantidad de unidades.
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(Corresponde a asegurar que se satisfaga la demanda durante la llegada del
camion + la seguridad. (Salazar, 2019)

En cuanto a la cantidad de pedido, se debe recalcular cuando se alcance el punto
de pedido (Pp), teniendo en cuenta que la cantidad de inventario en el almacén

puede ser diferente cuando se libera el pedido. (Salazar, 2019)

3. Monitorea tus inventarios en tiempo real

Cuando se tenga el inventario bajo control, se recomienda que cada vez que el
producto alcance el minimo o el punto de re-orden se planee comprar. En este
proceso, el rol de su equipo de compras es muy importante, porque cada producto
tiene su propio comportamiento en términos de demanda y rotacion, por lo que
debe estar preparado para tomar decisiones importantes para mejorar la eficiencia

de las compras. (Castro, 2016)

Por ejemplo cuando se tiene que comprar un producto especifico, se recapitula
gue otros productos estan a punto de alcanzar su nivel minimo, de modo que se
pueda usar estos datos para seleccionarlos y poder aprovechar el espacio y el
costo de transporte, en lugar de tener multiples soluciones separadas para cada
producto. (Castro, 2016)

4. Actualizacion constante de la informacion

Las tendencias y condiciones de los productos cambian a menudo, por lo que es
importante verificar la informacién con regularidad y actualizar constantemente los
niveles minimos y maximos de la empresa. Se recomienda que se realice este
analisis una vez al afio, o si la industria y mercado en el que opera su negocio lo

requiere, se puede realizar varios analisis al afio para asegurarse de que se tiene
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informacion confiable para tomar todas las decisiones importantes frente al manejo

de los materiales. (Castro, 2016)

18.2 GUIA DE IMPLEMENTACION METODOLOGIA KANBAN

Para implementar un sistema de inventarios bajo la filosofia justo a tiempo se debe
basar y ajustar a una metodologia que asegure la efectividad de implementacion
en el proceso productivo, como lo es para el caso de la empresa Va Vitroalum.

“La tarjeta utilizada como sefial de la metodologia Kanban tiene como origen
Japonés ese significado. Su concepto se ha convertido con el paso de los afios en
eso, en una sefial que se puede definir como un sistema de flujo que permite el
uso de mensajes para movilizar unidades utilizando estrategias de arrastre o
estrategias de jalonamiento”. (Salazar, 2019). Para ello se debe realizar una serie
de pasos donde se evidencie los aportes y herramientas de la presente

metodologia en un orden especifico y claro cobmo se demostrara a continuacion.

Los pasos para implementar la metodologia Kanban se basara en los parametros

propuestos por Salazar 2019:

1. Visualiza el flujo de trabajo y seleccionar las referencias que se van a

producir mediante kanban:

Las referencias deben seleccionarse en funcion de la serie de productos
existentes, donde se recomienda utilizar grupos en los cuales exista un trabajo
previo de mejora. En este caso, se hizo la seleccion de acuerdo con la rotacion de
los productos, al depender de la demanda de los clientes o proyectos. Habra todos

los productos producidos a la velocidad requerida por la demanda de los

114



productos, por lo que el pedido atravesard cada area hasta llegar al area de
compras. (Pérez, 2007)

2. Calcular la cantidad de piezas por Kanban (tamafio lote):

Se deben calcular las unidades de piezas por cada productos, a ello es llamado
ITR (Inventario Total Requerido), y para ello se hace uso la posterior ecuacion:

Ecuacion 3. Piezas Kanban

Piezas por Kanban (ITR) =D x TE x U x (1+ %VD)

e El primer paso consiste en determinar la demanda semanal del consumo de
cada referencia, se recomienda hacer una ponderaciéon histérica de tres,

cuatro anos atras.

e El segundo paso trata en indicar el tiempo de entrega de los productos
requeridos semanalmente, para esto es necesario conocer los tiempos de

procesamiento, inspeccion, recepcion y alistamiento de los materiales.

e El tercer paso es comprender la cantidad de ubicaciones de almacén donde
la empresa debe almacenar referencias, en el caso de Va Vitroalum cuenta
con una ubicacién para la creacibn de proyectos en instalaciones en

Duitama Boyaca.
e En el cuarto paso, se especifica la variacion de la demanda, para obtenerla,

se calcula inicialmente la desviacion estandar y luego esta se divide entre el

promedio de la demanda, al conocerse la demanda se puede determinar la
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cantidad de piezas para la asignacion de tarjetas, y el inventario total que

se requiere.

3. Escoger el tipo de sefal y el tipo de contenedor estandar. El contenedor

puede variar por referencia:

Se puede basar en unos factores establecidos sefalados por (Salazar, 2019) para

considerar los contenedores correctos para las referencias, estos son:

» “volumen de la unidad” > ‘“tener equipo de manipulacién”
» ‘“influencia del contenedor > “Espacio disponible”
lleno”

» ‘“la ergonomia del contenedor”
» “Capacidad de carga de los

operarios”

Con respecto al desarrollo dentro de la empresa se propone establecer en el area
de produccién un tablero de control de tarjetas Kanban, donde se estima el flujo de
cada actividad a partir de las sefiales que emiten las tarjetas presentes en cada
puesto de trabajo, con su respectivo color.

4. Hallar el numero de contenedores por referencia a partir de la curva de

produccion y la secuencia pitch:

Para poder conocer la cantidad de los contenedores, se necesita saber la
capacidad de cada uno de os contenedores. Esto se logra utilizando la siguiente

ecuacion:

Ecuacion 4. NUumero de contenedores
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inventario total requerido

Numero de contenedores = -
capacidad del contenedor

En cada contendor o area estara presente la tarjeta orden de la actividad. En el
caso de que el material se establezca en alguna base de las zonas de produccién

por ser de gran tamafio, se basara bajo la capacidad de esta area.

5. Dar seguimiento (WIP o SWIP):

» Trabajo en proceso (WIP): el inventario del trabajo en proceso, en otras

palabras, el inventario total en la unidad de produccion

» SWIP: lista de unidades estandar en el area de produccion

“El resultado ideal es igual a 1, es decir, WIP es igual a SWIP. En el caso de mas
de 1, significa que hay mucho inventario en la unidad; en el caso de menos de 1,
significa que la unidad puede quedarse sin materiales” (Salazar, 2019).
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X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

19. CONCLUSIONES

A partir de una clasificacion ABC de los productos se logré estimar puntos
de partida para su control y niveles de re orden, brindandole a la compaiiia

un inventario de seguridad de sus referencias.

Se establecieron politicas de inventario para cada categoria de productos
clasificadas por zonas, para la categoria A y B al tener una demanda Pull
se asigno con control justo a tiempo, bajo la metodologia Kanban y la zona

C con un control de inventarios de maximos y minimos.

Al implementar la filosofia justo a tiempo se concreta que los inventarios se
reducen, debido a que no se incurren en costos de almacenaje, entre otros,
al requerir los materiales justamente cuando se necesitan, Va Vitroalum se

ajusta perfectamente a esta filosofia al presentar demanda dependiente.

La metodologia Kanban reduce los desperdicios al fomentar que no exista
sobreproduccién en la organizacion, igualmente provee flexibilidad en el

flujo productivo.

La metodologia Kanban permite contar con aportes cuantificables, al no
incurrir en costos de sobreproduccién, minimizando los stocks de seguridad

y al contar con entregas en los tiempos estimados.

La metodologia Kanban genera concientizacion del buen uso de

informacion para un manejo eficiente de las diferentes referencias.
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20.RECOMENDACIONES

Para la implementacion de la guia Kanban, se debe contar con un
conocimiento previo de sus herramientas como conocer el propdsito que se
quiere con una filosofia de inventarios justo a tiempo.

Para que la aplicacion de la guia sea efectiva, se recomienda que la
empresa capacite a todo el personal, para poder aplicarla de manera
constante en cada producto.

Con la guia se busca conocer paso a paso como debe ser implementacion
con cada uno de los productos producidos en la organizacion, para
empresa a implementar Kanban en los componentes con mas problemas
para facilitar su manufactura.

Para seguir la implementacion con el resto de los productos, se debe tomar
en cuenta cada una de las opiniones de los operadores, a ser ellos quienes
conocen a fondo sus areas y proceso de produccion.

Para la implementacion se recomienda que exista una fase que revise
continuamente el sistema, con la finalidad de ir actualizandola y contar con
mejoras y avances constantes en la organizacion.

Cuando se implemente la metodologia es necesario que la empresa siga
una serie de reglas para que el sistema no presente retrocesos, y que se
cuente con un programa de simulaciébn para observar el impacto que
genera con cada uno de los productos fabricados.
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CATEGO

RIA

ANEXOS

Anexo 1. Clasificaciéon referencias método ABC

MATERIA PRIMA

LINEA

ESTRUCTURA

CARPITERIA METALICA

CARPINTERIA ALUMINIO

METALICA

REFERENCIA

VENTANAS
BARANDAS
BARANDAS AIRE
PASAMANOS
PERSIANAS
PUERTAS
MARCOS

FIJOS

REJAS

NAVES
PARASOLES
PUERTAS
PASAMANOS
DIVISIONES BANO
PLATINAS
PARALES
BARANDAS
PORTON VEHICULAR
MODULOS CERRA
PUNTOS FlJOS
MARCOS

REJAS

PERNOS DE ANCLAJE
CERCHAS
MODULOS CERRA
ESTRUCTURAS
PLATINAS

TUBOS
PORTACORREAS

INV
SEGURID
AD

163,8
48,4
43,6
73,9
16,0
37,5
23,6
15,3
19,4
16,1
6,9
89,9
123,4
12,4
12,1
75,2
124,5
2,3
8,1
13,5
18,5
9,7
27,2
14,8
10,3
2,0
22,3
201,8
72,3

123

INV

PEDIR

316,4
110,4
70,6
114,2
31,0
62,5
33,1
20,7
25,2
25,1
12,4
200,7
206,5
22,3
22,0
99,3
202,2
4,2
14,3
21,8
31,8
14,4
54,8
30,8
20,9
4,1
41,3
290,6
137,8

DEMAND
A mes

152,6
52,1
27,0
45,3
15,0
25,0
9,5
5,4
5,8
9,0
5,5
110,8
83,2
9,9
9,9
24,1
77,7
1,8
6,3
8,3
13,3
4,8
27,7
16,0
10,6
2,1
18,9
88,8
65,5

DESVIACI

ON

99,6%
30,8%
28,1%
47,6%
25.1%
22,8%
15,2%
10,0%
12,6%
11,2%
5,4%
54,7%
76,4%
8,3%
8,1%
37,9%
76,9%
1,6%
5,6%
9,3%
12,7%
6,6%
16,7%
9,9%
7,8%
1,5%
14,5%
122,7%
47,1%

ABC
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INSUMOS Y SUMINISTROS

ACCESORIOS

MIXTO

CRUCETAS
COLUMNAS
CORREAS
AMARRES
SOPORTE CORREAS
MALLA CERRAMIE
CERRADURA
MANIA

MIRILLAS
VIDRIERIA
PASADOR

0JO MAGICO
BISAGRAS
CERROJO SENCILLO
POMO CILINDRICO
CHAPAS AUXILIARES
CANTONERA
LAMINAS

ACERO INOXIDABLE
TORNILLOS
PINTURA POLIESTER
DESENGRASANTE
DEKAPANT
LIJADORA
PERFILERIA
ZOCALOS

FELPAS
EMPAQUES CUNA
ANCLAJES
TUERCAS
ELECTROIMAN
SILICONA
REMACHES

10,1
81,5
366,4
9,9
194,5
25,0
56,5
20,5
12,6
86,1
46,5
65,4
17,3
34,6
22,3
45,1
63,0
70,6
62,5
47,0
7,9
12,4
5,4
27,5
22,5
5,4
45,2
15,6
28,2
41,0
3,2
17,6
41,7

124

19,4
107,2
491,1
19,1
287,5
47,7
93,5
36,1
25,3
179,4
77,9
87,0
29,0
51,6
38,2
73,7
104,4
135,3
142,9
85,6
13,4
21,3
10,6
61,2
48,0
8,7
96,5
31,2
52,8
70,6
5,0
36,2
81,8

9,3
25,7
124,8
9,3
93,0
22,7
37,1
15,6
12,7
93,3
31,4
21,6
11,8
16,9
15,9
28,6
41.3
64,8
80,4
38,7
5,5
8,8
5,2
33,8
25,5
3,3
51,3
15,6
24,6
29,7
1,8
18,7
40,1

7,4%
50,8%
222,7%
7,2%
122,6%
15,2%
34,5%
13,6%
8,8%
52,4%
29,4%
40,2%
11,3%
21,9%
14,6%
29,2%
39,8%
42,9%
38,0%
28,6%
4,8%
7,6%
3,3%
16,7%
13,7%
3,35
27,5%
9,5%
17,2%
24,9%
1,9%
10,7%
25,4%

oo oooooooooooo00 ® wmw W Ww W w ww ww > >>> > >



Anexo 2. Encuestas

Se realizaron 5 encuestas al &rea administrativa, una de ellas presentada a

continuacion.

—_
VA VITROALUM S.A.S
. ; FORMAT:
vitre alu O DE ENCUESTA
FECHA 22/03/2020

NOMBRE DEL ENCUESTADO: £ kA~ Vm-\r( Cie
AN T

El present
mformacion clara y concisa de

PREGUNTAS:

1) {;Cree usted que es necesario
inventarios para que se consider:

que !as empresas cuenten con un control de los
en exitosas?

SIX_ NO__

i Por qué?
Qocpe  ocede ,ane‘ECn Jue‘icx I3\ em\u{aue\'b OCc AO
A\

X \
deapy  Soce cosy _ _

2) ;Qué tipo de registro tienen para el control y manejo de los inventarios en la
empresa? (x)
—

Manual ) ! e

Digitalizado

Sistematizado

f
l
i

l No tiene

3) (Considera gue la empresa debe contar con un sistema de gestion y control de los

inventarios?

SIy NO___
i Por qué?
MMA_MA_A&_\Q_AMM—PA&L
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J‘j\nmlunj \Q) contan .

4) ;Cree usted que es acorde implementar un sistema de inventarios sistematizado en
la empresa con el fin de obtener una gestion eficiente?

5) (Como es el sistema logistico establecido para la recepcion de la llegada de materia

prima a la empresa?
&_wmawmw

R e e e Y

e ecibe cl Loteaal en b UGN, 50 \Crst andon 4 g { e tnqrex

6) (Existe un sistema de clasificacion para el almacenamiento de la materia prima? ol thvewtcnio

NO S1 (eudles? hawe

7) ;Tienen un area establecida para cada matenia prima?

SI_¥ NO__

(Cual es?

ol M@E—i‘lﬁ_@@d}ﬂ)—&u‘m il a (@ dondd
8) ;Cémo es el almacenamiento de la materia prima? L \QC.(.U: e 4 wcd ewaA

[
9) ;Poseen politicas de almacenamiento de la materia prima?

SI_ NO_Y.
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¢(Cutdles son?

10) ; Tienen algin protocolo de transporte interno de los materiales?
SI__ NO & A

¢Cudl es?

11) ;Cuentan con zonas delimitadas para el producto terminado?
SILY NO___
¢Por qué?
_@1.{1 P\A-‘(‘u (*‘x N0Y_en OL
Caowgoe en el aeusn
12) ;Cuentan con politicas en el drea de producto-terminado?

SI_ NO_)_

¢ Cuales son?

Q(ndk)c*n Eaa €0 {oox\m'\oc .

13) ;Poseen de una planeacion para el requerimiento de los materiales?

SIy NO__
¢ Por qué?
\ ¥ D A € \ =N
los de hx deca ce estc \u;‘HQ al {:-sr\({\\\m‘b .
> ( » ‘ .
(- N

gtes.
14) ,Quiénes son sus proveedores? ~ SO COS P
-bhrobe, Colasenc, Palacio ot Momio,smdueﬂ@w\d . :)
'Qem(o‘/ GYj,Wu'H\/ 8‘(00\1)@(, husioney, OXK’QV\os e (oloubia,

MO,
15) ; Qué materiales traen sus proveedores? :
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- Pintota -QCeikiles en ccers

- \id~o . - Cupaque
- Alvauiaio - Dexaoq\omm“esq &s&m\l\gﬁs

- loauitas - 6aS y weckay de kIR
16) ;Cada cuando se requiere reabastecimiento de materia prima?

—\&D_-Lam*o_g_esen*e o ciclo concdeide. Rom
—s)r _todas | - ~ SSPUIIE

S ende del  pesoriero
A L.

17) (Realiza alguna seleccitn de los proveedores?
NO SI gé ¢Cual es el método
seleccion?__ D\e iy ml Wdad, Qi o

o criterio de

18) ;Mantiene comunicacién constante con los proveedores?

{ !
i SI (

o

éPor qué medio? Tele {uiico - xen

19);Cudl es el tiempo promedio de Ilas entregas de  pedidos?

2 a Udas.

20);Tiene conocimiento sobre la metodologia de inventario que utiliza el proveedor?

(CUAL ES?

NO_\y _SI
K

21) ;Esta conforme con la distribucion de planta establecida actualmente para ¢l manejo

de los inventarios?

iSI
| 14
i NO

R

¢Por qué?
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Ne posece adewnacn Seqin el \Clu;mApl pioce.

22) (Realizan un analisis para determinar la demanda de productos?
NO_Y_SI (CUAL ES?

»

23) ;Como se realiza la entrega de producto terminado?

Se N;{_rro‘ Se mm‘m I P‘ ea YRS Va1 )R Se \Caliza LA
mwmb_a@\%odgdo&in&eﬂb

M@WW‘\&—M e\ SONG
ol de inventarios en la empresa? QV\CCMC‘adO anQ k’\ ()

24) ;Cada cuanto tiempo se realiza un contr
\o Cucd VAT E T 50V N ALK

MENSUAL
ANUAL JJ e nrade V| cecibe’ a
SEMESTRAL | SRl aN .
= |
OTRO 6 :
‘ ewavnal y dicao .
I NO SE REALIZA . S G\cﬂodm

1
| SR

129



