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RESUMEN

El disefio de un sistema de control de inventarios es un marco de referencia y un
mecanismo de Administracion, Planificacién y Control, que permite reducir Costos y
Tiempo, de tal manera que podamos contar con los productos que requiere nuestros
clientes con quienes tenemos establecido alianzas estratégica, abastecernos
eficientemente de aquellos que tenemos alta rotacion, aplicando un sistema de valoracion,
contar con una adecuada colocacion fisica del producto dentro de las bodegas,
considerando principalmente costo del mismo.

En Itegmotors S.A. la funcién operativa comprende todas las actividades y
procesos necesarios para la administracion estratégica del flujo y almacenamiento de los
items y componentes, su existencia fisica dentro de la bodega; de tal manera, que éstos
esten en la cantidad adecuada, en el lugar correcto y en el momento apropiado.

Con la definicion y formulacion del sistema de inventario que segun la
investigacion determind es el mejor, para el caso en estudio lo que resta es describir
detalladamente y en forma de planes de accion los lineamientos necesarios para garantizar
una mejora significativa de la empresa en cuanto a Requisicion, Almacenamiento,
Codificacion, Manejo y Control de los items dentro del Inventario.

Palabras claves: Control, Disefio, Inventario.
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ABSTRACT

The design of an inventory control model is a framework and an Administration,
Planning and Control mechanism that allows us to reduce Costs and Time, so that we can
have the products required by our clients with whom we have established strategic
alliances, efficiently supply those with high turnover, applying a valuation model, having
adequate physical placement of the product within the warehouses, mainly considering
its cost.

At Itegmotors S.A., the operational function includes all the activities and
processes necessary for the strategic management of the flow and storage of items and
components, their physical existence within the warehouse; in such a way that they are in
the right quantity, in the right place and at the right time.

With the definition and formulation of the inventory model that according to the
research determined is the best, for the case under study what remains is to describe in
detail and in the form of action plans the necessary guidelines to guarantee a significant
improvement of the company in terms of Requisition, Storage, Coding, Management and
Control of Items within the Inventory.

Keywords: Control, Design, Inventory.
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INTRODUCCION

La crisis mundial generada a partir del COVID-19 ha expuesto varios desafios
para el sector automotriz. Los gobiernos a nivel mundial se estan preparando para una
situacion mas amplia del virus. Corea del Sur, Italia y Japon son los mas afectados entre
las principales economias industrializadas. En consecuencia, el 80% de las compafiias
automotrices y relacionadas reportaron que el Coronavirus tuvo un impacto directo en sus
ingresos del 2024. Ademas, el 78% de las empresas sefiald limitaciones operativas por
falta de personal para operar una linea de produccién completa.

Actualmente se considera que un reinicio global del sector automotriz se podra
dar en el tercer trimestre del afio. La reaccion diferente al coronavirus en Europa retrasara
el reinicio econdémico, a pesar de la lenta y continua recuperacion de China. Es probable
que las vulnerabilidades existentes en el mercado (por ejemplo, tensiones comerciales,
disminucion de las ventas) persistan en el tercer trimestre debido a inventarios ajustados
(menos de 6 semanas) y cadenas de suministro complejas.

Ninguna empresa del Top 10 OEM (Original Equipment Manufacturer) tiene el
mismo impacto en el proceso de produccion o en las ventas alrededor del mundo. A
medida que el virus evoluciona a nivel global, las que tienen mayor presencia en China,
que se vieron muy afectadas en febrero y marzo, se beneficiaran de la lenta recuperacion
economica de China a partir de abril, e incluso experimentaran una pequefia situacion de

auge, ya que el mercado local seré apoyado por subsidios del gobierno local.

12



La mayoria de las empresas en Guayaquil utilizan un conjunto de caracteristicas
Unicas que la diferencie de las demas, como estilo propio o un conjunto adoptado de ellos,
que le permitan que sus procesos operativos se hagan de manera eficiente y confiable;
algunas de estas actividades son las que permiten el control, planificacion, disefio,
suministro, distribucidn, mantenimiento, apoyo y gestion de los sistemas de inventario,
ya que este es de vital importancia para la reduccion de los costos; cualquiera sea este su
naturaleza, y ademéas obtener un alto nivel de competitividad al momento de ésta dar
respuesta a las necesidades de sus clientes.

En la actualidad muchas organizaciones comerciales, han reaccionado a la
realidad de que al mejorar sus inventarios mejoran todos sus movimientos econémicos,
internos y externos, y se encuentran en la busqueda de soluciones para satisfacer sus
necesidades, desde las mas simples hasta las mas complejas ademas de las de sus clientes,
hablando en términos de cualquier movimiento que esta pueda realizar. Esta busqueda
constante ha permitido la actualizacion en sus métodos de trabajo, haciendo més
eficientes sus sistemas de inventarios al notar los beneficios que esto produce; las
empresas que no se han interesado en la busqueda de estas mejoras, se estan hundiendo
en graves problemas en sus procesos de compra-venta y, en consecuencia, incremento de

sus costos y una gran caida de la clientela.

13



CAPITULOI.

EL PROBLEMA
1.1. Antecedentes del problema

Itegmotors S.A., presenta actualmente problemas en cuanto a su control de inventario,
lo cual es un problema en una empresa automotriz y abarca desde desafios econdémicos
de mercado hasta problemas internos de gestion y calidad. La mayoria de factores son
problemas respecto al inventario y el ineficaz control del manejo del mismo perjudicando
en gran manera a toda la empresa en cuanto a su nivel de ventas y comercializacion de
sus productos y servicios, motivo por el cual se ha propuesto implementar un sistema de
control para realizar de manera mas eficiente todas las actividades correspondientes en la

empresa Itegmotors S.A.

1.2. Planteamiento del problema

La funcidn operativa dentro de una organizacion, surge al igual que el desarrollo de
las técnicas de gestion de materiales, la cual es una herramienta muy importante para las
empresas que se han preocupado por satisfacer la demanda existente y complacer las
peticiones de los clientes, que cada vez son mas exigentes. Cualquier empresa que tenga
como finalidad el comercio de productos terminados, y tenga entre sus metas mantener al
minimo el riesgo de pérdida de dinero debe poner en practica un sistema operativo eficaz
como herramienta necesaria en el campo que permita la satisfaccion de la demanda.

De la situacion planteada anteriormente, no escapa el taller de mantenimiento
automotriz Itegmotors S.A., ubicada en la ciudad de Guayaquil, se encuentra en la
busqueda del mejoramiento de sus actividades, lo que incluye la funcionalidad 6ptima de
la misma, el taller posee un stock de varios servicios automotrices, de los cuales para

efectos de este estudio.
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1.3. Preguntas de investigacion

¢Cudl es el impacto que generaria disefiar un sistema de inventario para la empresa
Itegmotors S.A.?

¢Cudles son los principales factores que influyen en el manejo de inventario de la
empresa ltegmotors S.A.?

¢Cudles son los pasos que debes seguir Itegmotors S.A. para mejorar su proceso de
manejo de inventario?

1.4. Objetivo general

Proponer un sistema de control de inventario en la empresa automotriz Iltegmotors
S.A. en la ciudad de Guayaquil.

1.5. Objetivos especificos
1.- Diagnosticar la situacion actual del sistema de inventario de la empresa Itegmotors
S.A. mediante recoleccion de datos.
2.- Realizar la investigacion mediante encuesta para el procesamiento de la informacién
de los clientes de la empresa Itegmotors S.A.
3.- Implementar y evaluar la efectividad de los sistemas de inventario, como el método
ABC vy el control permanente, para mejorar la gestion del inventario en la empresa

Itegmotors S.A.
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CAPITULO II.

MARCO TEORICO
2.1. Antecedentes del estudio

El presente capitulo sirve como ayuda referencial y como fundamento teérico para las
bases de la investigacion, aqui se encuentra todo lo relacionado al ciclo de inventario
dentro de una estructura, asi como los fundamentos teoricos, de disefio e implementacion
de cada uno de los sistemas y de las aplicaciones que sirven de herramienta para la
solucién de problemas como los que se enfrenta el taller automotriz Iltegmotors S.A.

A continuacion, se presentan algunos trabajos realizados anteriormente en esta area:
“PROPUESTA DE UN MODELO DE INVENTARIO PARA MEJORA DEL CICLO
LOGISTICO DE UNA EMPRESA DEL RAMO AUTOMOTRIZ”, Puerto La Cruz, (2022),
Realizado por Guillermo Lloveray Angel Zapata. Este trabajo esta enfocado en el anélisis
del ciclo logistico, determinando los factores causales de la problematica presentes en el
desarrollo de todas las actividades que conforman el ciclo logistico, los inventarios
directos que utiliza la empresa para la realizacion de sus actividades.

“EVALUACION DEL CICLO LOGISTICO DE UNA PLANTA PROCESADORA DE
LECHE DE SOYA UBICADA EN EL TIGRE, ESTADO ANZOATEGUI”, Puerto La Cruz,
(2023), realizado por Sonia M. Bastardo G. y Victor A. Martinez. Este trabajo hace un
estudio para evaluar el ciclo logistico llevado a cabo en una planta procesadora de bebidas
saborizadas de soya, iniciando el analisis con la situacion actual de la empresa, a traves
de técnicas de recoleccion de datos, asi como en estudio de la demanda para encontrar los
focos problematicos que esta presenta finalizando con propuestas de planes de accion y
sugerencias a la planta.

“FORMULACION DE POLITICAS DE INVENTARIO PARA UNA EMPRESA
DEDICADA A LA VENTA DE TORNILLOS EN LA ZONA DE PUERTO LA CRUZ,

ESTADO ANZOATEGUI”. Puerto La Cruz, (2022), Maurera Aray Aliris C. y Rincones

16



Molinos Lisette D. La presentacion de este trabajo aporto ayuda significativa para una
serie de problemas que se presentaban en medio de la organizacion, principalmente se
recolecto informacion necesaria para la elaboracion del proyecto donde se encontraron
los focos problemaéticos, posteriormente por medio del método ABC se determind cuéles
eran los items que tenian mayor control sobre la empresa en el mercado; ademas, se hizo
un analisis estadistico para conocer la demanda de los productos y asi poder determinar
el mejor sistema para el inventario de esta empresa.

El estudio de Aliris y Lisette (2022) demuestra que la clasificacion ABC aplicada a la
gestion de inventarios mejora la eficiencia de las politicas de inventario, optimizando
tanto los costos de almacenamiento como la disponibilidad de los productos, lo que tiene
un impacto directo en la rentabilidad de las empresas del sector automotriz.

Segln Garcia y Lopez (2019), “la implementacion de tecnologias avanzadas de
automatizacion en los sistemas de control de inventarios, junto con el analisis ABC,
permite a las empresas automotrices mejorar la eficiencia operativa al reducir los tiempos
de manipulacion y los costos asociados con el manejo fisico de los productos”. Estos
sistemas no solo optimizan los procesos logisticos, sino que también garantizan que los
productos con mayor demanda estén siempre disponibles.

Segun Lloveray Zapata (2022), el analisis ABC es una herramienta fundamental para
gestionar inventarios en el sector automotriz, ya que permite clasificar los productos de
acuerdo con su valor y frecuencia de rotacion, mejorando asi la eficiencia operativa y

reduciendo los costos logisticos.

2.1.1. Sistema de Control de Gestién
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Un sistema de control de gestion es una técnica de direccion, decimos que es una
técnica porque esta constituido por un conjunto sistematizado de procesos métodos y
formas, que da soporte al conjunto del sistema, y que forma parte al mismo tiempo de un
estilo y de una cultura.

El sistema de control consiste basicamente en:

Establecer objetivos a todos los niveles de responsabilidad de la empresa.

Cuantificar dichos objetivos, a través de un presupuesto econémico.

Controlar y evaluar periodicamente el grado de cumplimiento de los mismos.

Tomar las decisiones correctivas oportunas.

2.2.Marco Conceptual

2.2.1 Inventario
“El inventario es un informe o relaciéon detallada de los materiales, productos,
mercancia, que tiene la empresa almacenados y clasificados seglin categorias. El objetivo
del inventario es conocer la situacion exacta de los materiales, comprobar si coinciden
las unidades fisicas y las contables, localizar materiales obsoletos o deteriorados,
concretar las necesidades de espacio e instalaciones” (José Escudero Serrano, 2014)

El inventario es una herramienta clave para la gestion de cualquier empresa, y su

correcto manejo asegura que la demanda se satisfaga oportunamente. En el sector
automotriz, mantener un inventario eficiente contribuye a la reduccion de costos y mejora
la competitividad al permitir a las empresas reaccionar rapidamente ante las fluctuaciones

en la demanda del mercado (Pérez & Gdémez, 2018).

2.2.2 Proposito de Inventario

Las causas mas importantes para organizar y mantener el inventario son:
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Capacidad de prediccion, se mantiene un equilibrio entre lo que se necesita y lo que
se procesa, se planea la capacidad de produccién, controlando la cantidad de la materia
prima y demas materiales, se procesan en un tiempo especifico.

Fluctuaciones en la demanda: tanto la demanda de los clientes como la produccion
se debe satisfacer a tiempo, de alli la importancia de reservar el inventario.

Inestabilidad del suministro: se debe comprar a proveedores de confianza, donde
los productos a comprar son de calidad y a la vez tenga un costo aceptable para la
adquisicién del mismo.

Inventario de amortiguacién — seguridad: en este tipo de inventario, la
incertidumbre de la oferta y la demanda son retribuidas.

Inventario de anticipacion: se tiene que vender el inventario al periodo previsto,
caso contrario quedaria una gran cantidad de existencias.

Inventario en transito: es la mercaderia que esta dentro de un canal de distribucion
desde las instalaciones hacia el cliente.

El inventario emerge, entonces, como un medio de equilibrar diferentes riesgos: “El
de frustrar las esperanzas del cliente, con respecto a las entregas y al servicio, el riesgo
y los gastos ocasionados por el desorden y la inestabilidad en los horarios de fabricaciéon
y el riesgo y los gastos de distraer dinero en mercancia que pueden echarse a perder,
pasar de moda o deteriorarse” (Drucker, 2013)

Con lo expuesto por Peter F. Drucker, en toda entidad a los clientes deben atenderlos
satisfactoriamente, entregarles a tiempo y con un buen servicio la mercaderia que
solicitan, caso contrario se corre el riesgo de perder al cliente y eso implicaria pérdida de
ventas, para disminuir los riesgos en los que se enfrentan las empresas como encontrarse
productos obsoletos en bodega, cuando los gastos son mayores que los ingresos, entre

otros, es ineludible administrar eficientemente el inventario.
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2.2.3 Principales tipos de Inventarios

Los principales tipos de inventarios son:

>

Inventarios de materias primas, son bienes que se utilizan para una transformacion,
convirtiéndose en un bien terminado.

Inventarios de productos en proceso: son bienes ya transformados, que ain no estan
destinados para la venta.

Inventarios de productos terminados: son bienes terminados que ya han pasado por
un proceso de transformacion.

Inventarios de mercancias no fabricadas por la empresa: son bienes no producidos
por la misma empresa.

Inventarios de materiales, repuestos y accesorios: son bienes que ayudan a cumplir
con la razdn social de la empresa.

Inventarios de envases y empaques: son bienes que sirven de empaque y/o envase y
los inventarios en transito: son bienes que se usan para la compra de productos

importados, que no se encuentran en la bodega de la empresa.

2.2.4 Indicadores de Control de Inventarios

La rotacion de inventarios es uno de los indicadores clave para medir la eficiencia

en la gestion de inventarios de una empresa. Este indicador refleja cuantas veces se

renueva el inventario en un periodo determinado y tiene un impacto directo en la gestion

de recursos y en los costos operativos.
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Calculo de la Rotacion de Inventarios:

La formula para calcular la rotacion de inventarios es la siguiente:

Costo de Ventas
Inventario Promedio

Rotacién de Inventarios =

Donde:

e Costo de ventas: Es el total de los costos asociados a los productos vendidos

durante el periodo.

e Inventario promedio: Se calcula como el promedio de los inventarios al

principio y al final del periodo.

Ejemplo de Célculo para Itegmotors S.A.:

Supongamos que para Itegmotors S.A., en el afio 2025, se dispone de los

siguientes datos:

e Costo de ventas: $500,000
e Inventario inicial: $100,000

e Inventario final: $120,000

Inventario Promedio:

100,000 + 120, 000
2

Inventario Promedio = = 110,000
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Rotacion de Inventarios:

500,000

—— & 4.55
110,000

Rotacion de Inventarios =
Esto indica que el inventario de Itegmotors S.A. se renové aproximadamente 4.55

veces en el afio 2025.

Interpretacion de la Rotacion de Inventarios:
Una rotacion de inventarios de 4.55 sugiere que Itegmotors S.A. ha logrado una gestion
eficiente de inventarios, renovando su inventario 4.55 veces al afio. Este indicador debe
compararse con empresas similares del sector automotriz para evaluar su
competitividad. Una rotacidn baja podria sugerir exceso de inventario o productos de
baja rotacion, mientras que una rotacion mas alta generalmente indica eficiencia en la

gestion de inventarios.

La rotacion de productos juega un papel crucial en la eficiencia de los inventarios.
Ramirez y Diaz (2021), en su investigacién, revelan que la correcta gestion de la rotacién
de inventarios permite reducir las pérdidas por productos obsoletos y mejora la
disponibilidad de productos clave, lo que optimiza la cadena de suministro y mejora la

competitividad de las empresas.

2.3.Marco contextual
2.3.1 Ciclo logistico
El ciclo logistico se puede observar como un sistema mayor, donde se encuentran

un conjunto de acciones ordenadas y relacionadas entre si, que forman parte del proceso
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de produccion de toda organizacion, se enfoca en la planificacion, administracion,
ejecucion y control de los materiales solicitados para el soporte de dicho proceso,
tomando en cuenta costos, efectividad, tiempo y demanda.

Definicion de los niveles del ciclo logistico en una empresa. La definicion de los
niveles, asi como también las variables respecto al control de inventario indicaran en qué
posicion se encuentra la empresa de acuerdo a los resultados de la evaluacion.

Nivel Cero (O): Una empresa posicionada en este nivel se caracteriza
principalmente por necesitar de una planificacion de las actividades que permitan conocer
los procedimientos y acciones que deben llevarse a cabo para cada uno de los procesos
ademas de no contar con departamentos claramente definidos que cumplan con los
procesos del ciclo logistico (adquisicion, recepcion, control de inventarios,
almacenamiento y manejo, despacho y transporte). Es decir, cuando la empresa no posee
el nacimiento minimo necesario para llevar a cabo la gestion logistica ni de los beneficios
que ésta ofrece.

Nivel Uno (1): Las empresas que se ubican en este nivel presentan planificacion
de las actividades concernientes a los procesos, con la desproporcion de que se llevan a
cabo de manera aislada, es decir, se efectla cada proceso independiente de los demas.
Ausencia de departamentos claramente definidos, esto representa que existen algunos
departamentos que no han sido definidos ni creados. Las empresas de este nivel no poseen
automatizacion de ninguno de los procesos, todos se efectian de manera manual.
También se evidencia la insuficiencia de programas de control.

Nivel Dos (2): Las empresas situadas en este nivel poseen una efectiva
planificacion de las actividades, existen departamentos claramente definidos para cada
uno de los procesos del ciclo logistica, ademas de existir una precisa relacion entre cada

uno de ellos. Cada uno de los procesos se llevan a cabo efectuando las exigencias que
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reclama cada proceso, con la variante de llevar todos los controles de manera manual o
con equipos automatizados obsoletos y en algunos casos hacen uso de software que se
encuentran en el mercado y son adaptados a las necesidades de la empresa, teniendo como
consecuencia una relacion deficiente entre clientes y proveedores.

Nivel Tres (3): Las empresas situadas en este nivel son aquellas consideradas
ejemplos a seguir, por las clasificadas en los niveles inferiores debido, a que poseen una
efectiva planificacion de sus actividades cuentan con departamentos claramente definidos
que permiten centralizar los procesos de la logistica, asi como también una eficiente

integracién entre clientes y proveedores, gracias al uso de tecnologia avanzada que
permiten una estrecha relacion entre cada uno de los procesos del ciclo logistica por el
hecho de trabajar en tiempo real existe también una notable inclinacion para el estudio de
posibles variaciones que puedan afectar el buen funcionamiento de cadena de suministros.
Deteccion de necesidades de abastecimiento. Toda empresa habra de tener su
origen al reconocer la existencia definitiva de una necesidad dentro de la organizacion.
La persona responsable de alguna actividad en particular debera saber cuales son las
necesidades individuales de dicha unidad: qué necesita, cuanto necesita y cuando se
tendrd la necesidad. Es aqui donde se inicia el ciclo logistico y se justifica su
funcionamiento, si un item no cumpliera con un uso planeado, su compra sera totalmente
inatil y constituird una pérdida de tiempo, dinero y esfuerzo. El reconocer una necesidad
de materiales, insumos, partes, etc., se refiere a listar cada uno de los elementos que
requerira la organizacion para su funcionamiento.
2.3.2 Requerimiento de materiales
Con la emisién de la requisicién de material se inicia el proceso de solicitud de
compra de los items que son requeridos por las diferentes dependencias de la empresa,

para mantener las operaciones. Una vez elaborada la requisicion de los materiales, ésta es
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enviada al jefe del almacén, quien la revisa y determina si hay disponibilidad de los items,
si el item no esta en existencia, es entonces remitida a la unidad de logistica para autorizar
la requisicion. De alli, la requisicion de material, pasa a la unidad de compra, donde se
abre el expediente respectivo archivando la requisicién de material.
2.3.3 Recepcion de materiales

Es un procedimiento de verificacion de los materiales que reciben de los
proveedores, en conformidad con los requisitos de compras establecidos en cuanto a
cantidad, especificaciones y normas de calidad. La unidad de compras, verifica si las
cantidades estan correctas realiza junto con control de calidad, la inspeccion para
comparar el material con las especificaciones determinadas en el pedido de compras. Esto
se denomina inspeccidn de calidad en la recepcion de material.

2.3.4 Proceso de Recepcion

En cuanto el procedimiento de inspeccidn propiamente dicho, se sefiala la secuencia de
acciones que deben seguirse para su ejecucion:
e Realizar inspeccion externa de conformidad a condiciones y tipo de embalaje solicitado.
e Abrir con cuidado el material, es decir utilizar las herramientas adecuadas de modo de
no ocasionar dafios.
e Chequear la lista contra la factura, determinar que las cantidades y especificaciones
solicitadas son las que se estan recibiendo.
e Facilitar verificacion contable, expedir la documentacion necesaria para procedimiento
administrativo-contable.
¢ Elaborar informe de recepcion, reportar la informacién recabada en un informe final,
en el cual se sefialara los resultados de las acciones anteriores.
¢ Notifica al solicitante a través de las unidades correspondientes sobre la llegada del

material y su estado.
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2.3.5 Almacenamiento

Implica la identificacion, ubicacion o disposicidn, asi como la custodia de todos los
items del almacén, cumpliendo con los requisitos exigibles al material, para mantenerlo
en condiciones adecuadas hasta el momento en que sea retirado para el uso. Las
instalaciones, equipos y técnicas para el almacenamiento varian mucho segin la
naturaleza de los materiales que se va a manejar. Las caracteristicas del material como
tamafio, peso, durabilidad, tiempo en estanteria y tamafio de los lotes son factores a tomar
en cuenta para el disefio de un sistema de almacenamiento.

2.3.6 Objetivos de un sistema de Almacenamiento

A los almacenes de ahora en adelante los denominaremos Sistemas de

Almacenamiento, por cuanto, en la actualidad, lejos de ser areas destinadas al depdsito
de mercancias o bienes, estos deben cumplir en la nueva gerencia con un papel mas
relevante, en el sentido de que alli permanecen grandes volimenes de recursos
econdmicos en forma de suministros y que de su buena administracion depende en gran
parte la continuidad de las operaciones. Sus objetivos mas relevantes son:
e Control de exactitud de la informacion sobre las existencias.
e Mantenimiento de la seguridad de los bienes que alli se resguardan.
e Asegurar que los productos no se dafien o deterioren antes de su despacho.
e Asegurar la reposicion oportuna de los inventarios.

e Mantener la ubicacién correcta de los bienes en el almacén.

2.3.7 Disefio de un Sistema de inventario
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En funcion de estos objetivos los pasos generales a seguir para el disefio de un almacén
que satisfaga estos objetivos los podemos resefiar como una cadena de actividades que
buscan marcar la productividad del sistema general, tal como sigue a continuacion:
Ubicacion en el almacén: El almacén debe ser ubicado de tal manera que los costos de
movimientos de materiales sean minimos para los clientes.
Elecciones de equipos de almacenamientos: Se refiere al tipo de equipo que se va a
utilizar para la colocacion de los materiales, tales como tarimas, plataformas, cajones,
perchas, estantes, mesas, etc.
Eleccién de equipos de traslado: Seleccionar tipo de equipo que se va a utilizar para el
manejo, tales como: carretillas, elevadores, montacargas, etc. Esta decision es una
decision de costos basada en la frecuencia de los movimientos y ciclicidad.
Clasificacion y catalogacion: Es la identificacion de los productos por grupo, subgrupo,
clase, subclase, asi como de las instalaciones y areas en cuestion, con fines de registro y
sistema localizador.
Distribucion de materiales en el almacén: Se refiere a la distribucion de los bienes
dentro del almacén de tal manera de facilitar su acceso.
2.3.8 Sistema de control y registro de inventario

En la actualidad Ecuador se emplean dos sistemas para el control de inventario
que son: sistema de inventario periodico, con este sistema el conteo fisico de las
mercaderias se lo realiza al finalizar el afio lectivo, mayormente se utiliza para llevar las
cuentas de los articulos del inventario que tienen un costo bajo. El costo de inventario
final se determina al aplicar los costos unitarios. La utilidad o pérdida de la empresa se lo
determina mediante los asientos de regularizacion y el sistema de inventario permanente,
con este sistema el conteo fisico de las mercaderias se lo realiza de manera constante. El

costo de inventario final y el costo de las mercancias vendidas se determinan sin tener
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que contabilizar el inventario. Se utiliza un control por cada producto de esta forma el
inventario de la empresa esta disponible para cualquier momento.

"El control eficiente de inventarios en el sector automotriz es esencial para
optimizar el flujo de productos. Segin Garcia y Lopez (2019), el anélisis ABC aplicado
a la gestion de inventarios ayuda a priorizar los productos de mayor valor, lo que reduce
significativamente los costos asociados a la acumulacion de productos de baja rotacion”

2.3.9 Sistema de control interno

Segun el Instituto Americano de Contadores Publicos Certificados (Luna, 2011)
“Es el proceso efectuado por la junta de directores, la gerencia y el personal de una
entidad, disefiado para proporcionar seguridad razonable respecto al logro de objetivos
de las siguientes categorias: Efectividad y eficiencia de las operaciones, confiabilidad de
lainformacion financiera y el cumplimiento de las leyes y regulaciones aplicables” El
control interno tiene como funcidn principal, proporcionar confianza de que los errores e
irregularidades se descubran a tiempo, para que las operaciones de las empresas tengan
fiabilidad. Existen dos fases para el estudio y evolucion del control interno y son:
> Fase preliminar: En esta fase se conoce y comprende los procedimientos de
auditoria para emitir una opinién acerca de la razonabilidad de los estados financieros. Se
determina las limitaciones de la empresa para efectuar auditoria a traves de la obtencién
de la informacidén general de la empresa. Las técnicas mas usadas para esta fase son: las
entrevistas y las observaciones.
> Fase de evaluacion: En esta fase se realiza pruebas de cumplimiento con el fin de
brindar al auditor una confianza de que los procedimientos a los controles internos sean
empleados como fueron constituidas. Los criterios para el planteamiento de la evaluacion

del control interno son: definir los procedimientos que sirvan para detectar errores e
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irregularidades y determinar los errores e irregularidades no considerados al establecer
los procedimientos del control interno.

> Determinar un sistema de control interno garantiza a la empresa un cierto grado
de confiabilidad, puesto que permite el manejo adecuado de las funciones de la empresa,
detectando irregularidades, errores, fraudes que se produce en la misma como la falta de
comunicacion entre el empleador y los empleados, también depende que la
administracion obtenga la informacion necesaria para seleccionar la mejor alternativa
para el interés de la entidad. El sistema de control interno brinda a las empresas la firmeza
que los errores o irregularidades se descubran con diligencia.

La diferencia de las dos fases de evolucion del control interno se debe que en la

fase preliminar se obtiene informacion respecto a la compafila y se conoce los
procedimientos de auditoria para dar una opinion sobre la razonabilidad de los estados
financieros de la empresa, en cambio en la fase de evaluacion se obtiene una seguridad
razonable que los controles estan operando como fueron disefiados mediante las pruebas
de cumplimientos.
Segun el Manual de control interno Internal Control Integrated Framework (Barquero,
2013) “Comprende el plan de organizacion y el conjunto de métodos y procedimientos
que aseguren que los activos estén debidamente protegidos, que los registros contables
son fidedignos y que la actividad de la entidad se desarrolla eficazmente y se cumplan
segun las directrices marcadas por la direccion. Los activos estan debidamente
protegidos, para ello se establecen procedimientos cuyo objetivo es velar por la
seguridad de los activos de la entidad”

El principal objetivo de un sistema de control interno es salvaguardar el inventario
para evitar fraudes, desfalcos, por consiguiente, a proteger el patrimonio contra cualquier

evento no deseado. Se requiere de una buena administracion de inventario para mantener
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los inventarios razonables dentro de las necesidades de la empresa, para llegar a eso es
necesario establecer politicas y procedimientos que ayudaran a cumplir con los objetivos
y metas de la empresa.

Segun (Lara, 2012) “El control interno es el proceso basado en un plan y métodos
impulsados por la alta direccion, mediante el cual un negocio construye un entorno
donde se espera que las politicas y procedimientos dictados por la administracion se
cumplan, con el objetivo de salvaguardar activos, proveer informacién precisa y
confiable, promover y mejorar la eficiencia operacional, asi como el cumplimiento de
sus obligaciones legales y contractuales, apoyando de esta manera el cumplimiento de
las metas organizacionales”

El estudio de Aliris y Lisette (2022) demuestra que la clasificacion ABC aplicada
a la gestion de inventarios mejora la eficiencia de las politicas de inventario, optimizando
tanto los costos de almacenamiento como la disponibilidad de los productos, lo que tiene
un impacto directo en la rentabilidad de las empresas del sector automotriz"

2.3.10 Objetivos del control interno

» Cumplir con los objetivos de la entidad con menor cantidad de recursos realizando
operaciones eficientes.

» Contar con informacion factible que garantice que la toma de decisiones sea
pertinente y confiable.

» Custodiar los derechos del patrimonio de la entidad sin perder el valor del mismo.

» Cumplir con la normatividad, reglamentos, politicas y procedimientos

establecidos.

2.4 Matriz FODA de Itegmotors S.A.

Es el estudio de la situacion actual de Itegmotors S.A. a través de sus fortalezas,

oportunidades, debilidades y amenazas, tal como indican las siglas de la palabray, de esta
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manera planificar una estrategia del futuro.

TablaN.°1
Matriz FODA

FORTALEZAS OPORTUNIDADES

= Capacidad de distribucién Variedad de operadores logisticos.

optima que permite llegar al = Itegmotors S.A. maneja repuestos al alcance del
mercado local. sector automotriz.
= Distribucion de amplia variedad = Ubicacion geografica de Itegmotors S.A.
de productos. = Personal predispuesto a trabajar en horas extras.
= Experiencia en distribucion de » Incentivo econémico a trabajadores.

repuestos automotrices.

= Control en datos fisicos.

DEBILIDADES AMENAZAS
= Altos costos de sistema de = Posible incremento en costos de repuestos a
produccién. nivel local.
= Propuesta de venta poco = Posible amenaza de la competencia para
clara. Itegmotors S.A.
= Recursos limitados »=  Nuevos competidores en el sector.

= Cambio de actitud de clientes hacia la marca.

CAPITULO IILI.

METODOLOGIA
3.1. Metodologia

En esta etapa se va a identificar de manera objetiva, los posibles clientes que pueden
tener Itegmotors S.A., donde estan, cuantos son, qué caracteristicas. Para definir el
segmento se necesita conocer datos tales como:

Sexo, edad, sector, capacidad economica.
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La metodologia que se usara serd lo mas breve, claray precisa posible para obtener
resultados ciertos que nos ayudaran a cumplir con nuestros objetivos. Las variables que
determinaremos nos ayudaran a clasificar el mercado y enfocar nuestro proyecto hacia el
segmento potencial, el precio que estan dispuestos a pagar, el lugar de adquisicion méas
idéneo etc. Todos los datos necesarios para una buena introduccion del servicio en el

mercado.

3.1.1. Técnicas e instrumentos de investigacion
Para el presente estudio de investigacion de mercado, la técnica a utilizar es la

encuesta dirigida hacia los empleados del Dpto. de Contabilidad de Itegmotors S.A.

3.1.2. Encuesta
La investigacion descriptiva tiene como objetivo la busqueda de medir conceptos
o0 variables, evaluar diversos aspectos de un universo, con la finalidad de identificar
caracteristicas o establecer propiedades importantes que permitan informar sobre
actividades, procesos y personas, estudios que acttan en funcion de las realidades de los
hechos, aportando una descripcion mesurada y concreta.
El estudio de investigacion descriptiva nos permite:
= Determinar y comprobar la relacion entre variables.
= Demostrar conductas concretas de acuerdo a caracteristicas precisas de una
actividad, proceso o persona.
= Determinar las peculiaridades de un hecho o fenémeno.
= Identificar cual es el conjunto de métodos que se sigue para aplicar un

conocimiento cientifico especifico.

3.1.3. Poblacion y muestra
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Una vez definido claramente el segmento de mercado el primer paso es la
elaboracion de una encuesta; consiste en la formulacion de varias preguntas
estratégicamente planteadas, cuya finalidad es determinar la probabilidad de aceptacion
y de rechazo que hay por parte de la poblacion objetivo como lo es de nuestra empresa
Itegmotors S.A.

Se formulé un cuestionario de diez preguntas que fueron aplicadas a 17 personas
que se ajustaban al segmento de mercado previamente determinado. Se lo realiz6
aplicando las encuestas a empleados que laboran en el Dpto. Contable ya que es ahi donde
se presenta el problemay a quienes vamos a dirigir nuestra propuesta, para evitar posibles
sesgos o errores en la informacion obtenida.

3.2. Analisis e interpretacion de los resultados

El estudio de investigacion para el disefio de un sistema de control de inventario
tendré como fuente de informacidn primaria la realizacion de una encuesta a un segmento
representativo de la poblacion que permita determinar el nimero de personas a la cual
vamos a dirigir nuestros servicios y nuestros posibles clientes que en nuestro caso va ser

el sector de Guayaquil, especificamente en la empresa Itegmotors S.A.

Pregunta # 1
¢Cual es el tiempo de trabajo que tiene en la empresa Itegmotors S.A.?
Tabla No. 2: Tiempo de trabajo

Alternativa Respuesta %

1 a5 ainos 3 18
5 a 10 aiios 9 53
Mas de 10 5 29

afnos

TOTAL 17 100
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Fuente: Encuestas realizadas a empleados Dpto. Contabilidad

Mas de 10 1 a5 afios
afios 18%
29%
m1a5afos
m5a 10 afos

5 a 10 afios I B Mas de 10 afios
53% ’

Figura No. 1: Tiempo de trabajo

Anélisis: Como podemos apreciar en la figura de tiempo de trabajo, indica que
el 53% de personal encuestado tienen laborando de cinco a diez afios, el 29% tiene mas
de diez afios y 18% tiene de uno a cinco afios. La primera pregunta nos indica que las

respuestas con respecto al disefio de control de inventario seran las mas optimas en la

investigacion.

Pregunta # 2
¢ltegmotors S.A. cuenta con un proceso de control de inventario?
Tabla No. 3: Existencia de un proceso de control

Alternativa Respuesta %
Si 5 29
No 8 47
Ni sabe 4 24
Total 17 100

Fuente: Encuestas realizadas a empleados Dpto. Contabilidad
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Figura No. 2: Existencia de un proceso de control

Anélisis: EI 47% afirma que la empresa no cuenta con un proceso de control, el
29% indican que cuentan con un proceso de control y 24% del personal no opinaron. El
71% encuestado respondieron que en ltegmotors no cuenta con un Control Interno, lo
cual nos demuestra que en el departamento de Auditoria no se lleva una correcta

planificacion y organizacion.

Pregunta # 3
¢Considera usted que el personal que maneja el Inventario esta correctamente
capacitado?
Tabla No. 4: Capacitacion del personal

Alternativa Respuesta %
Si 7 41
No 9 53
No sabe 1 6
TOTAL 17 100
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Fuente: Encuestas realizadas a empleados Dpto. Contabilidad

= Si
® No

H No sabe

Figura No. 3: Capacitacion del personal

Anélisis: EI 53% de los encuestados afirma que el personal del departamento no
esta correctamente capacitado, el 41% indica que el departamento no tiene personal
capacitado y el 6% no opinaron. El 59% de los encuestados manifestd que el
departamento no cuenta con un personal capacitado para realizar sus funciones, el cual

impide el buen funcionamiento del departamento.

Pregunta # 4
¢Cada que tiempo usted considera realizar el seguimiento de cuentas?
Tabla No. 5: Sequimiento de cuentas

Alternativa Respuesta %
A menudo 2 12
A veces 4 23
Rara vez 8 47
Siempre 3 18
TOTAL 17 100
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Fuente: Encuestas realizadas a empleados Dpto. Contabilidad

Siempre A menudo

18% 12%
' A veces = A menudo
23%
M A veces
W Rara vez
Rara vez
47% M Siempre

Figura No. 4: Seguimiento de cuentas

Andlisis: En la pregunta No 4, el 47% considera que rara vez se realiza el
seguimiento del stock de inventario, el 23% declara que a veces se le da el respectivo
seguimiento al stock, el 18% dijeron que siempre se le hace seguimiento y el 12% que a
menudo saben revisar dicha cuenta. Por medio de estos resultados podemos indicar que
la informacion que manejan de los clientes esta algo desactualizada lo cual va a

repercutir en el control que el departamento de cobranzas quiere ejercer.

Pregunta #5
¢Con que frecuencia se realiza reuniones los miembros del Dpto. de Contabilidad para
controlar los procesos de inventario?
Tabla No. 6: Frecuencia de reuniones

Alternativa Respuesta %
Mensual 5 29
Trimestral 7 41
Semestral 1 6
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Anual 4 24
TOTAL 17 100

Fuente: Encuestas realizadas a empleados Dpto. Contabilidad

= Mensual
m Trimestral

m Semestral

M Anual

Figura No. 5: Frecuencia de reuniones

Analisis: Se puede observar en el grafico que un alto indice de encuestados,
especificamente el 41% dijeron que el analisis de la cartera se deberia realizar
trimestralmente, el 29% manifestaron que podrian reunirse mensualmente, el 24%

indicaron que podria ser anual y el 6% del personal opinaron que puede ser semestral.

Pregunta # 6
¢ Cuél es el tiempo que usted cree que deban tener los clientes para cancelar las deudas
contraidas con Itegmotors S.A.?
Tabla No. 7: Tiempo de cobro

Alternativa Respuesta %
30 dias 5 29
60 dias 7 41
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90 dias 1 6
120 dias 4 24
TOTAL 17 100

Fuente: Encuestas realizadas a empleados Dpto. Contabilidad

30 dias
m 60 dias
M 90 dias
W 120 dias

Figura No. 6: Tiempo de cobro

Anélisis: En la pregunta 6, el 41% estima que se debe de dar 60 dias para que
los clientes cancelen su deuda, el 29% piensa que se debe dar 30 dias, el 24% opinaron
que debe ser 120 dias y el 6% que deberia ser 90 dias de plazo. EI dar mayores dias de
plazo para el pago de las deudas podria hacer que las deudas con los proveedores no se

cubran a tiempo.

Pregunta # 7
¢Cree usted que la informacion de las facturas es ingresada correctamente?
Tabla No. 8: Eficiencia del proceso contable

Alternativa Respuesta %
Siempre 6 35
Regularmente 9 53
Nunca 2 12
TOTAL 17 100

Fuente: Encuestas realizadas a empleados Dpto. Contabilidad
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Figura No. 7: Eficiencia del proceso contable

Analisis: El 53% del personal encuestado de Itegmotors S.A. opina que le
informacidn regularmente ingresada, el 35% afirma que siempre es ingresada
correctamente y mientras el 12% manifiesta que nunca ingresan correctamente la
informacidn. Este dato nos indica que gran parte de la informacion no es ingresada a

tiempo, demostrando la falta de control interno en este departamento.

Pregunta # 8
¢La empresa cuenta con normas y leyes que permitan la veracidad y confiabilidad del
inventario?
Tabla No. 9: Confiabilidad del Inventario

Alternativa Respuesta %
Si 7 44
No 10 56
No sabe 0 0
TOTAL 17 100

Fuente: Encuestas realizadas a empleados Dpto. Contabilidad
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Figura No. 8: Confiabilidad del Inventario

Analisis: Mientras que el 44% de los encuestados afirman que Itegmotors S.A.

cuenta con normas y leyes y el 56% manifestaron que la empresa no cuenta con las

normas y leyes. La empresa nunca no cuenta con normas y politicas, esto es

preocupante porque esta puede ser la razén del mal desempefio departamental.

Pregunta # 9

¢Existe un proceso de control eficiente que cumpla con las necesidades de un sistema de

control para su inventario?
Tabla No. 10: Existencia de control eficiente

Alternativa Respuesta %
Si existe 5 29
No existe 12 71
TOTAL 17 100

Fuente: Encuestas realizadas a empleados Dpto. Contabilidad
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 Si existe

M No existe

Figura No. 9: Existencia de control eficiente

Andlisis: La grafica refleja que el 71% de la muestra encuestada manifiestan
que no existe un proceso de control que cumpla con las necesidades de las diferentes
areas y el 29% indican que la empresa si tiene un proceso de control. De acuerdo a los

resultados la falta de control, es la razon del problema en la organizacion departamento.

Pregunta # 10
¢Usted cree que las funciones de cada departamento serian mas eficientes si contara con
un sistema de control para inventario?
Tabla No. 11: Viabilidad del sistema de control para inventario

Alternativa Respuesta %
Si, seria eficiente 12 71
No, seria eficiente 5 29
No opino 0 0
TOTAL 17 100
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Fuente: Encuestas realizadas a empleados Dpto. Contabilidad

1 Si, seria eficiente
M No, seria eficiente

M No opino

E r

Figura No. 10: Viabilidad del sistema de control para inventario

Andlisis: EI 71% de los encuestados afirman que si seria eficiente que
Itegmotors cuente con los respectivos manuales para que el personal realice sus
funciones de manera adecuada y el 29% no estan de acuerdo con la aplicacion de dichos
manuales. Este resultado permite comprobar la razén por la cual se necesitan un sistema
de control para el inventario que brinde eficiencia y calidad al momento de conocer cual

es la realidad del inventario que tiene Itegmotors S.A.
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CAPITULO IV.

LA PROPUESTA
4.1 La Propuesta

En el taller de Itegmotors S.A. reflejan una desorganizacién y una falta de control ya
que tanto los materiales, repuestos estdn mal ubicados y mal distribuidos. La suciedad, el
polvo que hay dentro de la bodega y la falta de sefializacion, y descripcion de los
repuestos, no permite el buen funcionamiento de las actividades en Itegmotors S.A. ya
que al momento de requerir alguno de dichos materiales o repuestos no se los encuentra
de manera rapida.

Por la misma razén surge la idea de la propuesta de un sistema de inventario basado
en las 5S japonesas, que se basa en la clasificacion, organizacion, limpieza,
estandarizacion, y la autodisciplina, lo cual nos va a dar las pautas necesarias para mejorar
las condiciones de trabajo, reducir los gastos de tiempo y energia, reducir los riesgos de
accidentes o sanitarios, mejorar la calidad del trabajo en el Taller Itegmotors S.A.

4.1.1 Objetivo general de la Propuesta
Disefar un Sistema de inventario basado en las 5 S japonesas para la empresa de

repuestos Itegmotors S.A.
4.1.2 Objetivos especificos de la Propuesta

o Definir la propuesta del plan de accion de la teoria de las 5S en la empresa de
repuestos Itegmotors S.A.

e Disefiar el sistema de gestion de inventarios basado en el analisis abc Itegmotors
S.A.

e Elaborar la propuesta para la Administracion y control de inventario Itegmotors
S.A.
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4.2 SEIRI (Clasificacion)

En Itegmotors lo fundamental y como parte inicial sera en identificar y separar los
repuestos y materiales necesarios de los innecesarios. El objetivo de esta fase es contar
con un area de trabajo en donde solo estén los articulos y herramientas necesarias del
taller.

Se identifican todos los articulos innecesarios en la bodega. Para llevar a cabo esta
tarea se podra utilizar la técnica de la etiqueta, la cual consiste en etiquetar con unas
tarjetas de color rojo todos los articulos que no son usados, dichos articulos tienen que
estar inventariados, los cuales se los separa de la bodega del taller y se los coloca en
alguna érea distinta, los mismos que seran notificados a gerencia para que decidan la
procedencia de dichos articulos.

Al realizar esta tarea de clasificacion tendremos los siguientes beneficios:

Area de trabajo mas segura.

Liberar espacio Gtil de la bodega.

Reducir tiempos de espera del mantenimiento del vehiculo.

Mejorar el control de items del taller automotriz.

Lista de los materiales necesarios.

Realizar una lista de los elementos innecesarios resaltando su ubicacion cantidad
encontrada y posible accién sugerida para su reubicacién o eliminacion, esta lista sera
realizada por el encargado de la bodega.

Realizar unas tarjetas de colores que permitan marcar o denunciar que en el sitio de

trabajo existe algun repuesto fuera de lugar o innecesario.

Tarjetas de color.

45



Realizar tarjetas las cuales permitan identificar que en el sitio de trabajo existe algo
innecesario y asi tomar acciones, identificarlas con el color verde para identificar si existe
algin problema de contaminacion, el azul si los repuestos y equipos se encuentran
relacionados directamente con el giro de la empresa y roja si son elementos que no
pertenecen al area de trabajo del taller Itegmotors S.A.

4.3 SEITON (Organizacion)

Consiste en arreglar u ordenar los articulos de la bodega, de manera que sea facil y
rapido encontrarlos, utilizarlos y reponerlos. El objetivo de esta tarea es que exista un lugar
para cada cosa, adecuado a las rutinas de trabajo, listos para utilizarse y con su debida

seflalizacion

Posterior al proceso de clasificacion de los repuestos en la tarea anterior se hace
visible a simple vista de toda la desorganizacion en la que se encuentra Itegmotors, por lo
que con esta tarea se procede a establecer o hacer grupos los articulos colocandolos en sus
debidas perchas, de forma ordenada y sefializada para su mejor localizacion, basqueda y

despacho.

Las normas de Seiton:

o Organizar racionalmente el puesto de trabajo (proximidad, objetos pesados faciles de

coger o sobre un soporte).

o Definir las reglas de ordenamiento.

o Hacer obvia la colocacion de los objetos.

o Los objetos de uso frecuente deben estar cerca del operario.
o Clasificar los objetos por orden de utilizacion.

o Estandarizar los SEISO (LIMPIEZA)
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Control visual.

Realizar un control visual del sitio donde se deben ubicar los repuestos, resaltando:
la ubicacion de los elementos de limpieza, aseo, residuos, diversidad en los repuestos
(ubicacion en estantes), conexiones eléctricas, flujo de liquido en una tuberia, donde ubicar
la calculadora, hojas, lapices en el sitio de trabajo. Dando a conocer con todo esto que hay

un sitio para cada cosa.

Después de haber realizado este paso se debe colocar un indicador de ubicacion, un
indicador de cantidad, letreros y tarjetas, luego localizar los repuestos e insumos de acuerdo
a su frecuencia de uso, verificar que los lugares de almacenamiento sean amplios para
retirarlos y colocarlos con facilidad.

4.4 SEISO (Limpieza)

Una vez que el espacio de trabajo esta despejado (seiri) y ordenado (seiton), es mucho
mas facil limpiarlo (seiso). Consiste en identificar y eliminar las fuentes de suciedad,
asegurando que todos los medios se encuentran siempre en perfecto estado operativo. El
incumplimiento de la limpieza puede tener muchas consecuencias, provocando incluso
anomalias o el mal funcionamiento de la maquinaria.

Los beneficios de aplicar seiso:

e Reduce el riesgo potencial de que se produzcan accidentes.

e Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.

e Seincrementa la vida util de los insumos.

e Lalimpieza conduce a un aumento significativo de la efectividad en los procesos.

e Sereducen las busquedas de los repuestos.

Se deben implementar siguiente una serie de pasos que ayuden a crear el habito
de mantener el sitio de trabajo en buenas condiciones. El proceso de implementacion se
debe apoyar en un fuerte programa de entrenamiento y suministro de los elementos

necesarios para su realizacion, como también el tiempo requerido para la ejecucion.
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e Realizar Camparias de orden y limpieza, de esta manera se eliminarian los
elementos innecesarios y limpiar equipos, pasillos, armarios.

e Asignar un contenido de trabajo de limpieza. Si se trata de un equipo de gran
tamafo sera necesario dividirla y asignar responsabilidades por cada zona de
trabajo, en esta zona se debe registrar un grafico en donde se puntualice la
responsabilidad de cada persona.

e Preparar un manual de entrenamiento para limpieza en donde se incluyan graficos
de asignacion de areas, formas de utilizar elementos de limpieza, detergentes,
jabones, aire, agua, como también la frecuencia y el tiempo medio establecido
para la labor.

e Preparar los lineamientos para la limpieza en lugares faciles de encontrar y
devolver, el personal debe estar entrenado sobre el empleo y uso de estos
elementos desde el punto de vista de seguridad y conservacion de estos.

e Retirar polvos, aceites y grasas de los repuestos que se devuelvan a la bodega,
asegurando asi la limpieza del suelo, paredes y cajones, verificar las aéreas de
acceso dificil y asi facilitar las futuras limpiezas de rutina.

4.5 SEIKETSU (Standarizar)

Consiste en distinguir facilmente una situacion normal de otra anormal, mediante
normas sencillas y visibles para todos. El objetivo en esta tarea es desarrollar condiciones
de trabajo que eviten el retroceso de las primeras 3 S. Una vez implementada las tres
primeras S, el responsable de la bodega tiene que estar pendiente que estos tres procesos
se cumplan a cabalidad (clasificar, ordenar y limpiar), se tiene que crear estandares.

Para que se siga a cabalidad el cumplimiento de las 3 S, seria sefializar cada una

de las estanterias para que proporcione la informacion de cada articulo, se recomienda
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también sacar una muestra fisica de cada articulo y adherirla sobre cada caja para al
momento de requerir cualquier articulo.

Formar al personal en la creacion de habitos de trabajo para conservar el lugar de labores
en perfectas condiciones.

. Asignar trabajos y responsabilidades.

. Dar a conocer las descripciones de cargo, para que cada persona sepa Sus
responsabilidades, sobre lo que tiene que hacer, cuando, donde y como hacerlo.

. Integrar en los trabajos cotidianos la implementacion del Seire, Seiso y Seiton.
Separar si es necesario — Situar si es necesario — Suprimir suciedad.

4.6 SHITSUKE (Autodisciplina)

Crear conciencia al personal sobre el orden y la limpieza, empezando por dar el
ejemplo desde la gerencia. (No se le puede pedir a un mecéanico que sea ordenado si ve a
su supervisor inmediato realizando labores fuera de los pardmetros de la 5S).

Motivar y participar directamente en la promocion de las actividades.

Cabe destacar que por el tiempo de pandemia se requiere el uso de mascarilla - Se
requiere una revision de temperatura - El personal usa mascarillas - El personal se somete
a revisiones de temperatura - Desinfeccion de superficies obligatoria por parte del

personal después de cada visita.
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4.7 Propuesta del plan de accion de la teoria de las 5S

Tabla N° 12
Propuesta del plan de accion de la teoria de la 5S en Itegmotors S.A.

PROPUESTA DE PLAN DE ACCION DE LA TEORIA DE LA5S EN ITEGMOTORS
ETAPAS ACTIVIDADES | RECURSOS RESPONSABLE | TIEMPO NOTA
1.SEIR 1.1 +Papel -Gerente Mensual X
(ORGANI Identificar los + Lapiz +Presidente
ZACION) elementos +Personal -Jefe Bodega

innecesarios. «Camparias
* Instructivos
1.2 Disefiar +Etiquetas -Gerente Mensual X
tarjetas de « Computador +Presidente
color. * Personal +Jefe Bodega
2.SEITOR 2.1 Control | + Papel «Gerente Semanal X
(ORDEN) visual. + Lapiz +Presidente
+Personal +Jefe Bodega
+ Cémaras
2.2 Localizar los | «personal +Gerente Mensual X
repuestos insumos | , Etiquetas «Presidente
segln su «Procedimiento | +Jefe Bodega
frecuencia de
uso.
3.SEISO 3.1 +Charlas «Gerente Mensual
(LIMPIEZA)  [implementar +Tripticos +Presidente
programas de «Formatos +Jefe Bodega
entrenamiento. *Videos
¢ Jornadas

Nota: Descripcion de la propuesta del plan de accion

4.8 Propuesta del sistema de gestion de inventarios basado en el analisis abc.

La propuesta consiste en obtener un manejo de inventario mas estricto por medio de

la priorizacion de materiales, con base al método de control de inventarios ABC. En el

Taller Itegmotors S.A. se propone utilizar el método de control de inventario abc o
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método de clasificacion abc para dar prioridad en cuanto a cantidad a solicitar y mantener
en inventario desde el punto de vista monetario, es decir de mayor a menor costo, entonces

en Itegmotors quedarian definidas de la siguiente manera los repuestos.

> A: Alto volumen monetario.

» B: Volumen monetario medio.
» C: Bajo volumen monetario
4.9 Propuesta para la Administracion y control de inventario
Itegmotors no cuenta con la informacidn necesaria de inventarios por lo que es de
suma importancia proponer que se implementen algunos documentos que son importantes
para poder administrar y controlar el inventario, es importante porque puede satisfacer las
demandas de los clientes de Itegmotors S.A. con mayor rapidez. La administracion de

inventarios tiene como meta, conciliar o equilibrar los siguientes objetivos en Itegmotors

SA

v Maximizar el servicio a los clientes de ltegmotors S.A.

v Maximizar la eficiencia de las unidades de compra en Itegmotors S.A.
v Minimizar la inversion en inventarios de Itegmotors S.A.

Para la administracién del inventario se debe tener en cuenta cada uno de los
movimientos de repuestos que se realicen; asi como tambien, los registros que éstos
generen. El problema de la concordancia es también un punto que se debe tener muy en
cuenta, esto consiste en que lo fisico debe concordar con el registro que se maneje (kardex

0 sistema).

La informacion que se genere por el ingreso o egreso de los materiales, devolucion

de repuestos y pedidos a proveedores debe de ser una informacion confiable, exacta y
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consistente. Se trata fundamentalmente de instaurar un eficiente manejo de las
transacciones y registros referentes al uso, de tal manera que la informacion esté

disponible cuando gerencia lo requiera para analisis de la situacion de Itegmotors S.A.

La propuesta para Itegmotors S.A. tiene el siguiente plan:

v Toma fisica del inventario actual
v Creacién del banco de datos.
4.10 Propuesta de la toma fisica del Inventario

La toma del inventario consiste en contar fisicamente cada uno de los materiales,
con el fin de dar el dato preciso o exacto de las cantidades de insumos en existencia de
items de Itegmotors S.A. En el conteo de un inventario resulta complejo verificar la
exactitud de los datos con respecto al fisico tomado anteriormente, se podria utilizar
varios métodos para determinar las cantidades fisicas en existencia, muchos de los cuales
requieren la utilizacion de un equipo de trabajo.

La empresa Itegmotors S.A. debe realizar una nueva toma fisica del inventario
para poder generar una base de datos veridica, eficiente y eficaz, en la cual la empresa
pueda confiar. Para la toma fisica el bodeguero junto con la ayuda de alguien mas del
personal debera contar los repuestos, materiales, con que maquinarias dispone la empresa
con su respectivo horémetro para saber con cuantas horas de uso estan cada una de ellas,

y anotarlos en una hoja de control.
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411 Hoja de control de inventarios (Toma fisica)

Inventario del al de 2025

Departamento:
Contado por
Revisado por

Anotado por
Calculado por

CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD UNIDAD
001-LDA - ITEG SERVICIO DE AIRE 1 $450
4.12 Creacidn del control y banco de datos

Una vez realizada la toma fisica del inventario, se procedera a crear la base de datos,
para la cual se hace necesaria la existencia de un sistema en el cual se pueda registrar el
inventario que se llevo a cabo con anterioridad. El propoésito del control y documentacion de
los materiales es de utilizar correctamente los sistemas de informacidn para resolver la
problematica que se enfrenta en el manejo de inventarios en Itegmotors S.A. Se propone

implementar un sistema para el manejo de los registros referentes a los ingresos, egresos y
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devoluciones de materiales, de tal manera que el inventario fisico coincida con los registros
del sistema de control de inventarios. La informacion que dé como resultado de esta
verificacion permitira comprar los materiales, repuestos o0 maquinarias sélo cuando se los

requiera y adquirir s6lo lo necesario.

4.13 Documentacion y control de inventario

Itegmotors debe establecer una estrategia de control y verificacion periodica de sus
stocks de inventario, para eso debe de implementar la documentacion necesaria de todas las

operaciones relacionadas con los mismos.

A continuacion, se propondra algunos formatos de los documentos necesarios para el
control del inventario.

Orden de Compra:

Es un documento que un comprador entrega a un vendedor para solicitar ciertas
mercaderias. En él se detalla la cantidad a comprar, el tipo de producto, el precio, las
condiciones de pago y otros datos importantes para la operacion comercial. Todos los
articulos comprados por una compafiia deben acompariarse de las 6rdenes de compra, que se

enumeran en serie con el fin de suministrar control sobre su uso.

Requisicion de Materiales:

Es un documento en el cual se solicitan las materias primas y suministros que se van
a emplear en el proceso productivo en las empresas industriales. Cualquier entrega de
materiales por el empleado encargado debe ser respaldada por una requisicion de materiales
aprobada por el gerente. Cada requisicion de materiales, muestra el nUmero de orden de
trabajo, el nombre del departamento, las cantidades y las descripciones de los materiales

solicitados.
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4.14 La tarjeta de Kardex y su importancia

La tarjeta kardex, es un documento administrativo de control, en el cual permite
tener reportes con informacion resumida acerca de las transacciones de inventario de la
compafiia, registran los movimientos de los inventarios, mantienen al dia las existencias
(saldos), La tarjeta kardex sirve para llevar un control de las entradas y salidas de las
existencias. Las ventajas de usar esta tarjeta son: Se conoce las existencias en cualquier
tiempo especifico, se conoce el costo de adquisicion y mantiene al dia las existencias.
Consta de las siguientes partes:
1. Encabezamiento: Contiene la cabecera.
2. Fecha: Es la fecha de transaccion.
3. Concepto: Es el detalle que se origina el registro.
4. Entrada: Se registra la cantidad, costo del articulo comprado y las devoluciones en
compra. Informa el valor total de las mercancias almacenadas durante el periodo.
5. Salida: Se registra la cantidad y el costo de la mercancia vendida y las devoluciones en
venta. Informa el costo total de la mercancia vendida.
6. Saldo: Se registra la cantidad y el costo de las mercancias.
7. Costo unitario: Se registra el valor de costo por unidad de la mercancia. Se liquida el
inventario final de la mercancia al finalizar el periodo.
8. Ubicacidn: Se registra el sitio donde se almacena la mercaderia.
9. Proveedor: Nombre o razon social de la empresa o persona a quien se le compra el

articulo.

KARDEX

55



Articulo: Cad.
referencia:
Presentacion Existencia Existencia

Unidad de medida: minima: maxima:
Proveedores:
Método de valoracion: Promedio Lifo [ | Fifo Otros

Entradas Salidas Existencias

Valor [Valor Valor |Valor Valor |Valor
Fecha Detalle Cantidad |unitario| Total [Cantidad|unitario [total |Cantidad |unitario |total

Cuando la empresa usa el método de valoracion de inventarios, este controla las

entradas y salidas de las mercaderias y permite conocer las existencias de las mismas, alli

radica la importancia de utilizar este método, se lo realiza mediante la tarjeta kardex que

es una ficha que le permite a la empresa anotar las transacciones de inventario de la

misma, también se requiere comparar los registros fisicos con los registros en libros

porque de esta forma se ve si hay diferencias y obtener justificaciones para ello en cuanto

al inventario de Itegmotors S.A.

Gastos relacionados a la propuesta

Concepto Gestion Costo ($)
Sistemas Sistema de mejora de inventario 1000
Capacitacion Capacitacion de personal 800
TOTAL DE INVERSION $ 1,800
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CONCLUSIONES

v Itegmotors S.A. es una empresa que ha progresado en base a la experiencia de sus
propietarios, sin embargo, no lleva ningun tipo de fundamento cientifico en su

accionar a nivel administrativo.

v No cuenta ni con un inventario fisico veridico, ni con una base de datos del
inventario, por lo que los empleados al momento de requerirla no cuentan con la

informacion necesaria.

v" No existe un control permanente a nivel de inventarios en lo referente a las entradas

y salidas de mercaderia.
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RECOMENDACIONES
Realizar una toma fisica del inventario.
Realizar semanal o mensual un checklist de las 5 S japonesas para monitorear el

cumplimiento de las mismas.

La empresa debe llevar kardex en donde se puede registrar los ingresos, egresos y

devoluciones, y actualizar siempre en el sistema.

Los documentos de ingresos y egresos deberan ser llenados correspondientemente
a lo que el formato solicite y éstos deberian ser archivados en carpetas como

respaldos.

Se debera verificar al 100 % las cantidades solicitadas, el tiempo de entrega
acordado y la cotizacién de cada uno de los materiales que llega en el pedido hasta

las instalaciones de Itegmotors S.A.
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ANEXOS
Anexo 1: Encuesta

Pregunta # 1
¢Cual es el tiempo de trabajo que tiene en la empresa Itegmotors S.A.?
Tabla No. 2: Tiempo de trabajo
Alternativa Respuesta %
1 a5 aiios
5 a 10 afos
Masde 10
afos
TOTAL

Fuente: Encuestas realizadas a empleados Dpto. Contabilidad

Pregunta # 2
¢ltegmotors S.A. cuenta con un proceso de control de inventario?
Tabla No. 3: Existencia de un proceso de control
Alternativa Respuesta %
Si
No
Ni sabe

Total

Fuente: Encuestas realizadas a empleados Dpto. Contabilidad

Pregunta # 3
¢Considera usted que el personal que maneja el Inventario esta correctamente
capacitado?
Tabla No. 4: Capacitacion del personal
Alternativa Respuesta %
Si
No
No sabe
TOTAL

Fuente: Encuestas realizadas a empleados Dpto. Contabilidad

62



Pregunta # 4
¢Cada que tiempo usted considera realizar el seguimiento de cuentas?
Tabla No. 5: Seguimiento de cuentas
Alternativa Respuesta %
A menudo

A veces
Raravez
Siempre
TOTAL

Fuente: Encuestas realizadas a empleados Dpto. Contabilidad

Pregunta # 5
¢Con que frecuencia se realiza reuniones los miembros del Dpto. de Contabilidad para
controlar los procesos de inventario?
Tabla No. 6: Frecuencia de reuniones
Alternativa Respuesta %
Mensual

Trimestral
Semestral
Anual

TOTAL

Fuente: Encuestas realizadas a empleados Dpto. Contabilidad

Pregunta # 6
¢Cual es el tiempo que usted cree que deban tener los clientes para cancelar las deudas
contraidas con Itegmotors S.A.?
Tabla No. 7: Tiempo de cobro
Alternativa Respuesta %
30 dias
60 dias
90 dias
120dias
TOTAL

Fuente: Encuestas realizadas a empleados Dpto. Contabilidad

Pregunta # 7
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¢Cree usted que la informacion de las facturas es ingresada correctamente?
Tabla No. 8: Eficiencia del proceso contable
Alternativa Respuesta %
Siempre

Regularmente

Nunca

TOTAL

Fuente: Encuestas realizadas a empleados Dpto. Contabilidad

Pregunta # 8
¢La empresa cuenta con normas y leyes que permitan la veracidad y confiabilidad del
inventario?
Tabla No. 9: Confiabilidad del Inventario
Alternativa Respuesta %
si
No
No sabe
TOTAL

Fuente: Encuestas realizadas a empleados Dpto. Contabilidad

Pregunta #9
¢Existe un proceso de control eficiente que cumpla con las necesidades de un sistema de
control para su inventario?
Tabla No. 10: Existencia de control eficiente
Alternativa Respuesta %

Si existe

No existe
TOTAL

Fuente: Encuestas realizadas a empleados Dpto. Contabilidad

Pregunta # 10
¢Usted cree que las funciones de cada departamento serian mas eficientes si contara con
un sistema de control para inventario?
Tabla No. 11: Viabilidad del sistema de control para inventario
Alternativa Respuesta %
Si, seria eficiente

No, seria eficiente
No opino

TOTAL

Fuente: Encuestas realizadas a empleados Dpto. Contabilidad
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Anexo 2: Imagenes de Trabajo de campo
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