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RESUMEN

La falta de un sistema eficiente para llevar un registro y almacenar correctamente los
materiales en la bodega, puede provocar pérdidas econdmicas debido al desperdicio de recursos.
Esta tesis sugiere desarrollar e implementar un sistema para el registro y almacenamiento de estos
materiales en un esfuerzo por aumentar la eficiencia operativa y la sostenibilidad ambiental. El
objetivo es minimizar y reducir residuos de material innecesario y también reducir la re-
adquisicion innecesaria de material que se genera por la falta de un inventario, para abordar esa
problematica se propone realizar un registro de los materiales que se almacenen en la bodega y un

método de organizacion para asegurar la integridad y accesibilidad de los materiales.

Se disefiara un sistema de registro y almacenamiento de los materiales por medio de una
plataforma con la cual se podra saber con qué materiales se cuenta y tener un mayor control de
ellos para evitar que estos puedan sufrir dafios o llegar a perderse. El uso de este sistema tiene
como objetivo mejorar la eficiencia, evitar pérdidas, reducir los costos operativos y al mismo
tiempo promover practicas sustentables que mejoren la reputacion corporativa y promuevan una
industria mas responsable.

Palabras clave: materiales, sostenibilidad, mantenimiento.



ABSTRACT

The lack of an efficient system to keep track of and correctly store materials in the
warehouse can cause economic losses due to wasted resources. This thesis suggests developing
and implementing a system for the recording and storage of these materials in an effort to increase
operational efficiency and environmental sustainability. The objective is to minimize and reduce
waste of unnecessary material and also reduce the unnecessary reacquisition of material that is
generated by the lack of an inventory, to address this problem, it is proposed to make a record of
the materials that are stored in the warehouse and a Method of organization to ensure the integrity

and accessibility of materials.

A material registration and storage system will be designed through a platform with which
it will be possible to know what materials are available and have greater control over them to
prevent them from being damaged or lost. The use of this system aims to improve efficiency, avoid
losses, reduce operating costs and at the same time promote sustainable practices that improve
corporate reputation and promote a more responsible industry

Key words: materials, sustainability, maintenance.



INTRODUCCION

En el ambito del mantenimiento en particular, la gestion eficiente de materiales es esencial
para asegurar la rentabilidad y sostenibilidad de una compafiia. Sin embargo, uno de los
persistentes desafios en muchas organizaciones es no registrar y guardar adecuadamente los
materiales, la mala gestion provoca dafios econdmicos considerables, dado que los materiales que
podrian ser reutilizados se desperdician involuntariamente. Ademas de la dimensidén economica,
esta practica conlleva consecuencias ambientales debido al agotamiento de recursos naturales y al

incremento de residuos.

En esta situacion, surge la necesidad de proporcionar un método eficiente para rastrear y
almacenar materiales con el fin de maximizar el control de inventario y fomentar la reutilizacion
dentro de los procedimientos de mantenimiento, este enfoque no solo tiene el potencial de ahorrar
costos operativos y aumentar la eficiencia, sino que también ayuda a promover una gestion de
recursos mas responsable y sostenible. El objetivo de esta tesis es proporcionar una solucion
practica y eficaz a este desafio en el entorno actual examinando en profundidad el disefio y la

implementacidn de un sistema integrado para el registro y almacenamiento de materiales.



PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Soluciones tercerizadas o bien conocida como Soluter, es una empresa que brinda servicios
integrales de aseo, vigilancia, disefio, consultoria, construccion y de mantenimiento tanto
preventivos como correctivos en temas de infraestructura, equipos de climatizacion entre otros, a
un grupo de empresas aliadas en el sector de salud a nivel nacional que estan conformadas por un
mismo propietario, esta empresa con menos de 6 afios en el mercado ha logrado mantenerse a pesar
de las diversas dificultades que se han presentado en los Gltimos afios.

Actualmente cuenta con un gran personal operativo y administrativo en la ciudad de
Cartagena la cual es la encargada de brindar apoyo a las sedes que se encuentran en la misma
ciudad y por otro lado se encuentra el personal operativo y administrativo ubicada en la ciudad de

Barranquilla, los cuales brindan servicios en todas las sedes a nivel nacional.

En el area de mantenimiento para el personal ubicado en la cuidad de barranquilla en los
cuales el personal técnico operativo se encarga de realizar las tareas de mantenimiento de equipos
e infraestructura, para la realizacion de las tareas correctivas en las mayorias de los casos se hace
pedido de materiales para la ejecucion de estas mismas, al finalizar cada tarea en ocasiones suelen

quedar materiales o suele pedirse demas y estos son almacenados sin ningudn tipo de control.

En el area de mantenimiento se identifico que:
¢ No se cuenta con un sistema de registro y almacenamiento de los materiales en la

bodega



e Labodega donde se almacenan los materiales no se encuentra bien organizada

e Es muy dificil identificar o encontrar los materiales a simple vista
Al no mantener un registro detallado de los materiales, se encuentran en una posicion en la que
deben recomprar los mismos materiales que posiblemente se encuentren almacenados en la bodega
en momentos posteriores, 1o que genera gastos adicionales e ineficiencias en las operaciones. La
falta de un sistema adecuado de almacenamiento de materiales implica una falta de organizacion
y control sobre estos materiales, lo que dificulta su recuperacion y reutilizacion en el futuro.
Por medio del presente proyecto se busca abordar esta situacion mediante el disefio y la aplicacion

de un método eficiente para el registro y almacenamiento de materiales.

OBJETIVOS



OBJETIVO GENERAL
Disefiar un sistema de registro y almacenamiento para la organizacién y control de

materiales del area de mantenimiento de la empresa Soluter S.A en la ciudad de barranquilla

OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Evaluar el estado actual del proceso de almacenamiento y registro de los materiales
en la empresa.

2. Caracterizar los distintos materiales almacenados en la bodega para conocer su
estado actual y su inversion.

3. Proponer un sistema de registro y almacenamiento de los materiales que ayude a

mejorar la eficiencia y tener un mayor control sobre el flujo de los materiales.

JUSTIFICACION



Para abordar la situacion del registro inadecuado y almacenamiento de materiales en los
procesos de mantenimiento es multifacética y tiene importantes implicaciones econémicas y
ambientales.

En primera instancia y, sobre todo, desde el punto de vista econdmico, la implementacion
de un sistema eficiente de registro y almacenamiento de materiales tiene el potencial de generar
ahorros significativos para las empresas. Las organizaciones que cuentan con un inventario claro
y accesible de materiales disponibles, pueden evitar compras innecesarias, optimizar el uso de los
recursos existentes y reducir los costos asociados a la adquisicion de nuevos materiales en cada
ciclo de mantenimiento, no s6lo mejora la rentabilidad a corto plazo, sino que también contribuye
a la viabilidad financiera a largo plazo.

Ademas, la eficiente gestién de materiales es fundamental para promover la sostenibilidad
ambiental, reducir los residuos y promover la reutilizacion reduce el impacto negativo sobre los
recursos naturales, contribuyendo asi a la conservacion del medio ambiente. Este enfoque sélo no
es éticamente responsable, sino que también puede mejorar la imagen y la reputacion de la empresa
ante los clientes, los inversores y el publico en general.

La implementacion de un sistema para registrar y almacenar materiales puede generar
beneficios operativos adicionales, como una mayor eficiencia del inventario, una mejor
planificacién de recursos y una mayor flexibilidad para hacer frente a cambios inesperados en la
demanda o los procesos de mantenimiento. La motivacion para abordar este tema surge de la
oportunidad de mejorar la eficiencia econémica, promover la sostenibilidad ambiental y optimizar

las operaciones en general.

MARCO TEORICO



En el contexto de esta tesis sobre el registro y almacenamiento de materiales sobrantes en
mantenimiento, se exploraran diversas teorias y enfoques que ayudaran a comprender mejor el
problema y a desarrollar soluciones efectivas, a continuacion, se presentan algunas de las teorias

y conceptos relevantes.

Inventarios
Segun (Fernandez, 2018) Un inventario se compone de una lista estructurada, detallada y

valorada de los activos de una empresa. Estos activos estan organizados y descritos segun sus
caracteristicas, agrupando aquellos que son similares y asignandoles un valor econémico para que

se incluyan en el patrimonio de la empresa. (Fernandez, 2018)

Objetivos e importancia
El objetivo del inventario es verificar y confirmar el tipo de existencias disponibles en la

empresa a través de un recuento fisico de los materiales. Realizar inventarios es necesario para
comparar los datos registrados en nuestra base de datos con las existencias reales en el almacén.
La importancia de llevar a cabo un inventario de manera adecuada radica en que nos proporciona

una evaluacion detallada de las mercancias disponibles diariamente. (Meana coalla, 2017)

Mantener un inventario en nuestro almacén es crucial por las siguientes razones:
e Nos permite tener localizadas nuestras existencias en todo momento.
e Nos ayuda a conocer el valor total aproximado de las existencias, lo que facilita
determinar las ganancias o pérdidas en el cierre contable del afio.

e Nos permite identificar qué productos tienen mayor rotacion.



e Nos ayuda a tomar decisiones sobre cémo organizar la distribucién del almacén
segun las estadisticas de nuestros inventarios.
e Nos proporciona informacion constante sobre el stock disponible en nuestro

almacén.

Antecedentes historicos
Segun la Real Academia Espafiola (RAE, 2019). El inventario se define como el registro

ordenado y preciso de los bienes y demas pertenencias de una persona o comunidad. Esta
definicion proporciona una base clara para entender la importanciay el propdsito de los inventarios

en diferentes contextos histéricos.

En la antiguedad, los egipcios fueron pioneros en el manejo de inventarios, almacenando
grandes cantidades de alimentos para asegurarse de tener reservas durante épocas dificiles,
especialmente en verano. Este almacenamiento requeria crear condiciones adecuadas para la
conservacion y distribucion de los alimentos, lo cual es un primer indicio de la gestion de
inventarios como una practica crucial para la supervivenciay el bienestar de la comunidad. (Orduz,

2019)

En el continente americano, la cultura Inca destaco por su sistema avanzado de control de
inventarios. Utilizaban un sistema numérico artesanal hecho de fibras anudadas, conocidas como
quipus, que estaban codificadas por colores. Este sistema les permitia registrar y controlar sus
cultivos y excedentes, asi como gestionar otras actividades economicas como la mineria y la

produccion artesanal. Este método no solo muestra la innovacion en la gestion de recursos, sino



también la importancia de los inventarios en la organizacion econdémica y social de los Incas.

(Orduz, 2019)

En el ambito prehispanico de Colombia, durante el siglo XV, las culturas Muiscas,
Tayronas y Quimbayas hicieron avances significativos en la gestion de inventarios. Basandose en
una economia agricola, estas culturas utilizaron la ceramica de barro para mejorar la organizacion
y preservacion de alimentos. La ceramica no solo permitia un almacenamiento mas efectivo, sino
gue también ayudaba a conservar los alimentos por periodos mas largos, asegurando asi la

disponibilidad continua de recursos alimenticios. (Orduz, 2019)

En la época contemporanea, especificamente durante la Segunda Guerra Mundial, se
desarrollaron sofisticados sistemas de control para gestionar el material bélico. Estos inventarios
de alta rotacion eran esenciales para la eficiencia militar y, tras la guerra, estos sistemas se
adaptaron y aplicaron al ambito empresarial. La evolucién de estos sistemas militares al sector
econdmico destaca como las practicas de gestion de inventarios pueden transferirse y adaptarse a

diferentes contextos para mejorar la eficiencia operativa. (Orduz, 2019)

Finalmente, la importancia del desarrollo tecnoldgico en la mejora de los sistemas de
control de inventarios. La tecnologia ha permitido crear sistemas cada vez mas eficientes, lo que
es crucial para el desarrollo de actividades econémicas rentables. EI control de inventarios no solo
es una necesidad operativa, sino que también es vital para la dinamica funcional de las empresas,
asegurando que los recursos estén disponibles cuando se necesitan y contribuyendo asi a la

rentabilidad y sostenibilidad empresarial. (Orduz, 2019)



Gestion de inventarios
La Gestion de Inventarios se refiere al control y manejo de las existencias de ciertos bienes.

Esta gestion implica la aplicacion de métodos y estrategias que pueden hacer que la posesion de
estos bienes sea rentable y productiva, y también permite evaluar los procedimientos de entrada y

salida de dichos productos. (Panchana, 2007)

El método ABC en los inventarios.
Esto implica realizar un analisis de los inventarios mediante la creacion de capas de

inversion o categorias, con el fin de lograr un control y supervision méas efectivos sobre los

inventarios que, por su cantidad y valor, requieren atencién constante. (Panchana, 2007)

Para analizar los inventarios, es necesario establecer tres grupos: A, By C. Estos grupos
se deben definir segin el namero de partidas y su valor. Generalmente, el 80% del valor del
inventario esta representado por el 20% de los articulos, mientras que el 80% de los articulos

representan solo el 20% de la inversion. (Panchana, 2007)

Los articulos del grupo A incluyen aquellos que representan el 80% de la inversién pero
solo el 20% del total de articulos, en una distribucion 80/20. Los articulos del grupo B, con un
valor intermedio, comprenden un nimero menor de inventarios que los articulos del grupo C, los

cuales tienen un valor reducido y constituyen una gran cantidad de inventarios. (Panchana, 2007)



Este sistema permite gestionar la inversion en tres categorias o grupos, prestando especial
atencion al manejo de los articulos del grupo A, que representan el 80% de la inversion en
inventarios. Un control y vigilancia estrictos de estos articulos pueden mantener o incluso reducir

la inversidn en inventarios, mediante una administracion eficiente. (Panchana, 2007)

Método de inventario ABC
El sistema de control de inventario ABC es Util para organizar el inventario de una empresa

y determinar su valor, costos de venta y categorizarlo segun su importancia y caracteristicas.

(Pacheco, 2019).

Clasificacion ABC
Menciona (Mufioz, 2019) Una empresa tiene muchas necesidades diferentes de inventario,

y hay muchas formas diferentes de administrarlos. Es razonable creer que algunos inventarios son
mas cruciales que otros. La clasificacion ABC utiliza el analisis de Pareto, por lo que es razonable
suponer gque son pocos los articulos en las categorias A, B 'y C que tienen una mayor importancia
en el sistema de administracién de inventario de acuerdo con su importancia. La clasificacion ABC
se utiliza para identificar los elementos de mayor importancia (A), de importancia relativa media
(B) y de menor importancia (C). Gracias a esta clasificacion, se pueden implementar diferentes

estrategias para administrar los articulos en diferentes categorias. (Mufioz, 2019)

Una clasificacién ABC utiliza una variedad de medidas de valor dependiendo de los
objetivos de la clasificacion. La clasificacion mas popular se basa en la demanda anual por costo

unitario, y su objetivo es identificar los pocos articulos que generan el mayor movimiento de



dinero. La utilidad, el costo unitario, la rotacion o alguna medida de riesgo son algunos otros

criterios que se utilizan como medida de valor. (Mufioz, 2019)

Gestion de materiales
El manejo de materiales puede convertirse en un desafio en la produccién, ya que aporta

poco valor al producto final y consume una parte significativa del presupuesto de fabricacion. Esta
gestion abarca aspectos como el movimiento, la ubicacion, el tiempo, el espacio y la cantidad.
Durante el almacenamiento, es crucial garantizar que las piezas, materias primas, suministros e
insumos se trasladen regularmente de su area de almacenamiento al lugar donde comenzaré su
transformacion, de manera segura, ordenada y eficiente. El acondicionamiento de los productos se
realiza principalmente por motivos logisticos, con el fin de facilitar su manipulacion vy

almacenamiento. (Lozano, 2005)

En una era de alta eficiencia en los procesos industriales, las tecnologias para el manejo de
materiales han adquirido una nueva prioridad en relacion con los equipos y sistemas de gestion de
materiales. Estas tecnologias pueden emplearse para aumentar la productividad y obtener una
ventaja competitiva en el mercado. Son un aspecto crucial en la planificacién, control y logistica,
ya que incluyen el manejo fisico, transporte, almacenamiento y ubicacion de los materiales. (Avila,

2012)

El layout
El layout o distribucion en planta de una empresa se refiere a la organizacion fisica de los

factores y elementos industriales que intervienen en el proceso productivo de la empresa, la



distribucion del area, la determinacion de las figuras y formas relativas, y la ubicacion de los

diferentes departamentos (De la Fuente, 2008).

Aspectos a considerar para la propuesta de redistribucion:

- Determinar la superficie necesaria para ubicar la nueva estanteria.

- Estimar la ubicacion de cada area en funcion del flujo de personas y materiales que deben
circular en cada sector donde se propone colocar la estanteria.

- Ubicar estratégicamente las estanterias para que los materiales estén al alcance del

operario, evitando desplazamientos largos y riesgos innecesarios.

Almacenamiento
El almacén es la seccion de la empresa responsable de guardar y mantener un stock que

abastece todas las actividades. El buen funcionamiento de esta &rea es crucial para evitar que las
operaciones se detengan en ningin momento. El uso adecuado y organizado del almacén es
fundamental para las operaciones y, por ende, esencial para el progreso de la compafiia.

Las innovaciones en el campo del almacenamiento permiten a las empresas incrementar
sus utilidades, ya que documentan las operaciones del almacén, evitan el deterioro de los materiales
y productos almacenados, y previenen futuros desabastecimientos que podrian causar retrasos en

la produccion. (Avila, 2012)

Técnicas de almacenamiento de materiales
El almacenamiento de materiales depende de sus dimensiones y caracteristicas, pudiendo

requerir desde una simple estanteria hasta sistemas complejos que implican grandes inversiones y



tecnologias avanzadas para organizar detalladamente el proceso de almacenamiento. Estas técnicas
pueden aplicarse a talleres, involucrando directamente al personal en la mejora del ambiente de
trabajo, seguridad y productividad. (Francisco, 2005).
La eleccion del sistema de almacenamiento de materiales depende de varios factores:

e Espacio disponible para el almacenamiento.

e Tipos de materiales a almacenar.

e Numero de articulos almacenados.

e Velocidad de atencion necesaria.

e Tipo de embalaje.

e Sistema de informacion utilizado.

Las principales técnicas de almacenamiento de materiales incluyen:
1. Carga unitaria: Se refiere a la carga constituida por embalajes que organizan una cierta

cantidad de material para facilitar su manipulacion, transporte y almacenamiento como una unidad.
La formacion de estas unidades se realiza mediante palets (plataformas o estibas de madera) de
diversas dimensiones, siendo las medidas convencionales de 1m x 1.10m, adaptadas a los distintos
medios de transporte y almacenamiento. (Avila, 2012)

2. Cajas o cajones: Son ideales para almacenar materiales de diversas dimensiones como
tornillos, arandelas, elementos de oficina, materiales en proceso, semi acabados, etc. Pueden ser
fabricados en madera o plastico, con dimensiones adaptadas a las necesidades especificas. (Avila,
2012)

3. Estanterias: Destinadas al almacenamiento de materiales de diferentes tamafios y al

apoyo de cajones y cajas estandarizadas. Pueden ser de madera o perfiles metélicos de varios



tamafnos y dimensiones, y deben estar visiblemente identificadas. Esta técnica es simple y
econémica. (Avila, 2012)

4. Columnas: Utilizadas para acomodar piezas largas y estrechas como tubos, barras,
varillas gruesas, correas, flejes, entre otros. Pueden estar montadas sobre ruedas para facilitar su
movimiento y son de fécil ubicacién en los laterales del almacén. Su estructura puede ser de
madera o acero. (Avila, 2012)

5. Apilamientos: Una variacion del almacenamiento en cajas para maximizar el uso del
espacio vertical. No requiere divisiones ya que las cargas deben distribuirse equitativamente,
logrando un Gnico estante. (Avila, 2012)

6. Contenedores flexibles: Consisten en almacenar los materiales en una caja de caucho
vulcanizado con un revestimiento interno que varia segun su uso. Se utiliza principalmente para el
almacenamiento y traslado de solidos a granel y liquidos, con capacidades que varian entre 500 y

1000 kg. Su movimiento debe realizarse mediante graas. (Avila, 2012)

Sistema de gestién de almacenamiento

Existen varios criterios para seleccionar el material que debe utilizarse primero, es decir,

el que primero saldra del almacén para atender una solicitud del area productiva o de distribucion.



Es crucial determinar este sistema porque afecta directamente el periodo de permanencia de los
productos en el almacén. El sistema mas comun es el FIFO (First In, First Out), donde el primer
producto que llega al almacen es el primero en ser expedido. Este sistema también gestiona la
administracion del almacén y otras divisiones de la empresa, implementando las decisiones
tomadas en la gestion de produccion. El almacén almacenara lo que se haya comprado o fabricado,
para luego distribuirlo a los clientes. También gestionara el estatus de cuarentena si es necesario,
conforme a los estatutos de control de calidad. El sistema LIFO (Last In, First Out) se aplica
principalmente en el area de alimentos frescos, mientras que el FEFO (First Expire, First Out) se
usa en la industria farmacéutica. La gestion del almacén tiene como objetivo principal optimizar
los flujos fisicos, ya sean recibidos o creados por la empresa. (Avila, 2012)

Cada almacén es unico, por lo tanto, es necesario establecer mecanismos para su
clasificacion. Algunos de los parametros utilizados son:

e Segun su relacion con el flujo de produccion: materias primas, productos
intermedios, terminados, materiales auxiliares, preparaciéon de pedidos y
distribucion.

e SegUn su ubicacion:

Almacenaje al aire libre: pueden ser temporales ya que carecen de edificaciones y estan
formados por espacios delimitados por cercas, marcados por nimeros, sefiales pintadas, etc. (Silva
Sanchez, 2006).

Almacenaje interior: protege las materias primas o productos terminados contra agentes
atmosfeéricos, permitiendo modificar las condiciones de temperatura, humedad e iluminacion.

e Segun el material a almacenar:



Almacenaje a granel: debe estar cerca del lugar de consumo debido al costo de transporte.
Solo se pueden almacenar materiales vertibles como granos. Su contenido debe medirse
automaticamente, su extraccion ser regulable y estar conectado a un medio de transporte.

Almacenaje de liquidos: materiales especificos a granel que pueden transportarse por
tuberias.

Almacenaje de gases: requiere medidas de seguridad especiales debido a la alta presion,
temperaturas o condiciones térmicas.

Almacenaje de bultos: busca agrupar el material en unidades de transporte y almacén
mayores para aprovechar la capacidad de los vehiculos y lograr un transporte econémico.

e Segun su localizacion:

Almacenes centrales: ubicados cerca del centro de fabricacion, preparados para manejar
cargas de grandes dimensiones (Abascal Rojas, 2005).

Almacenes regionales: ubicados cerca del punto de consumo, preparados para recoger

cargas de grandes dimensiones y servir mediante camiones de distribucion de menor capacidad.

La eleccidn entre almacenes centrales y regionales depende del tipo de carga y la estructura
de costos de la empresa. Productos de bajo valor o con altos costos de transporte tienden a usar
almacenes regionales, mientras que productos con altos costos de almacén por su valor implican
el uso de almacenes centrales. Existen métodos para evaluar la mejor decision en cada caso. (Avila,

2012)

Diagrama de Ishikawa
El diagrama de Ishikawa, también conocido como diagrama de causa y efecto o espina de pescado

tuvo sus inicios en 1943 y fue creada por el japonés Kauro Ishikawa, esta herramienta es valiosa



para analizar procesos y situaciones, asi como para elaborar estratégias de recopilacion de datos.
El propdsito del diagrama de Ishikawa es identificar las posibles razones detras de un problema
especifico, al ser visual, ayuda a grupos a organizar grandes cantidades de informacién sobre el
problema y a identificar sus posibles causas, lo que aumenta la probabilidad de encontrar las

principales. (Leon Ricaurte, C. 2015)

MARCO CONCEPTUAL



El marco conceptual de un trabajo de investigacion proporciona el contexto teérico y
conceptual necesario para comprender el problema abordado, asi como las bases sobre las cuales
se fundamenta la investigacion, en el caso de esta tesis sobre el registro y almacenamiento de
materiales en mantenimiento, el marco conceptual se centra en definir y explicar los conceptos
clave relacionados con la gestion de materiales, la sostenibilidad empresarial y la eficiencia
operativa. Estos conceptos servirdn como la fundamentacion tedrica para el disefio e
implementacion del sistema propuesto, asi como para analizar los resultados y conclusiones

obtenidas.

Almacenamiento
Los lugares donde se almacenan los inventarios pueden estar en una de dos situaciones:

Ser alquilados por la empresa

Ser propiedad de la empresa

En el caso de locales alquilados, los inventarios asumiran una parte proporcional del costo
del alquiler, de acuerdo con el espacio que ocupen. En el caso de locales propios, los inventarios
incluiran en su costo de almacenamiento una parte proporcional de la depreciacion del local,
también basada en el espacio que ocupen. El costo de mantener los inventarios se expresa en
porcentajes relativos a la inversion de la empresa en estos inventarios. Estos porcentajes varian
entre un 10% y un 25% del valor de los inventarios, dependiendo del sector industrial y las

condiciones especificas de la empresa. (Granda Ledn G. Y E Rodriguez Gaybor R., 2013)

Control de inventarios
El control de inventarios se enfoca en la gestion operativa de los productos almacenados,

abarcando todas las practicas esenciales para su manejo. Esto incluye la metodologia y frecuencia



del conteo de inventario, asi como el registro preciso de entradas, salidas, fechas y lotes. Ademas,
contempla la correcta colocacion y recepcion de érdenes de pedido y despacho, la inspeccion de
las 6rdenes recibidas, y la garantia de un almacenamiento adecuado, considerando factores como

la organizacion en bodegas, estanterias e iluminacion. (Quizhpi Campoverde D, 2018)

Gestion de Materiales
La gestion de materiales se refiere al proceso de planificar, coordinar y controlar la

adquisicién, almacenamiento y uso de materiales en una organizacién, con el objetivo de optimizar
los recursos y garantizar la disponibilidad oportuna de los mismos para cumplir con los objetivos

operativos de la empresa (Mylavarapu & Dittman, 2012).

Materiales Sobrantes
Los materiales sobrantes, también conocidos como excedentes o residuos de materiales,

son aquellos materiales que quedan disponibles después de completar una actividad o proceso
especifico y que no son utilizados de inmediato para otras tareas, estos materiales pueden incluir
componentes, repuestos, herramientas u otros recursos que podrian tener valor y ser reutilizados

en el futuro (Hicks & McKeown, 2001).

Sostenibilidad Empresarial
La sostenibilidad empresarial se refiere a la capacidad de una organizacion para operar de

manera rentable y competitiva a largo plazo, al mismo tiempo que minimiza su impacto negativo



en el medio ambiente, respeta los derechos humanos y contribuye al bienestar social de las
comunidades en las que opera, esto implica integrar consideraciones econémicas, ambientales y
sociales en todas las actividades y decisiones empresariales, con el objetivo de crear valor

compartido para todas las partes interesadas (Elkington, 1998).

Eficiencia Operativa
La eficiencia operativa se refiere a la capacidad de una organizacién para utilizar sus

recursos de manera éptima y lograr los resultados deseados con el minimo desperdicio de tiempo,
esfuerzo y recursos. Esto implica mejorar continuamente los procesos, eliminar actividades
innecesarias, reducir los costos operativos y aumentar la productividad, con el fin de maximizar el

valor para los clientes y accionistas (Slack, Brandon-Jones, & Johnston, 2016).

Registro de Materiales
El registro de materiales se refiere al proceso de documentar y mantener un registro

detallado de los materiales utilizados, almacenados o disponibles en una organizacion, esto puede
incluir informacidn sobre la cantidad, ubicacion, estado y uso previsto de los materiales, asi como
cualquier otra informacion relevante para su gestion y seguimiento (Arnold, Chapman, Clive, &

Ross, 2019).



Almacenamiento de Materiales
El almacenamiento de materiales se refiere al proceso de guardar y mantener los materiales

de manera segura y organizada en instalaciones designadas, como almacenes o depdsitos, esto
implica seleccionar adecuadamente el tipo de almacenamiento, utilizar equipos y sistemas de
almacenamiento apropiados, y seguir practicas de manejo de materiales que aseguren la integridad

y accesibilidad de los materiales almacenados (Rushton, Croucher, & Baker, 2014).

Reutilizacion de Materiales
La reutilizacion de materiales se refiere al proceso de volver a utilizar materiales sobrantes

o residuos en lugar de desecharlos, con el fin de prolongar su vida atil y reducir la necesidad de
adquirir nuevos materiales, esto puede incluir reparar, refabricar, reciclar o revender materiales
sobrantes para su uso en otros procesos o aplicaciones, con el objetivo de minimizar el desperdicio

y promover la sostenibilidad (Bocken, Short, Rana, & Evans, 2014).

Métodos de Optimizacion de Inventarios
Aplicar métodos de optimizacién de inventarios, las empresas pueden determinar la

cantidad optima de materiales a mantener en stock, reduciendo asi el exceso de inventario y

minimizando el riesgo de obsolescencia.

Los métodos de optimizacion de inventarios son enfoques analiticos utilizados para
determinar la cantidad éptima de inventario a mantener en stock, teniendo en cuenta factore como
la demanda, los costos de almacenamiento y los niveles de servicio deseados, estos métodos

incluyen técnicas como el modelo de cantidad econdmica de pedido (EOQ), el punto de reorden



(ROP), y el anélisis ABC, entre otros. La aplicacion de estos métodos puede ayudar a reducir el
exceso de inventario y minimizar el riesgo de escasez, lo que contribuye a una gestion mas

eficiente de los materiales sobrantes (Silver, Pyke, & Peterson, 1998).

El Sector de Soluciones Tercerizadas
Las soluciones tercerizadas, también conocidas como outsourcing, implican la

contratacion de servicios externos para llevar a cabo actividades especificas de una empresa, este
sector ha experimentado un crecimiento significativo en las ultimas décadas, ya que las empresas
buscan concentrarse en sus competencias centrales y externalizar funciones no criticas (Dibbern

et al., 2008).

Desperdicios en Materiales
Los desperdicios en materiales, también conocidos como residuos o scrap, representan

una pérdida de recursos y un costo adicional para las empresas, estos desperdicios pueden surgir
de procesos de produccion ineficientes, manejo inadecuado de inventarios o productos defectuosos

(Bicheno & Holweg, 2009).

Procesos de Servicios de Mantenimiento
Los procesos de servicios de mantenimiento se refieren a las actividades realizadas para

garantizar el buen funcionamiento y la disponibilidad de equipos y activos, estos procesos incluyen
inspeccion, reparacion, mantenimiento preventivo y correctivo, asi como la gestion de repuestos y

materiales necesarios para estas tareas (Kumar et al., 2008).



Flujograma de proceso
Los flujogramas son representaciones graficas que utilizan elementos geométricos para

ilustrar las secuencias de un proceso. Estas representaciones permiten describir la secuencia y la
interaccion entre las diferentes etapas de un procedimiento. Los flujogramas emplean simbolos
especificos para interpretar las tareas que se llevan a cabo dentro de una estructura, y muestran el
movimiento de dichas tareas mediante flechas que indican el flujo desde un punto de inicio hasta

un punto final. (mufioz, 2014)

Tabla 1. Simbolos utilizados Nombre Descripcion
en la construccldn de
flujogramas.Simbolo

Indica el inicio y el final del diagrama de
Elipse u dvalo flujo. Esta reservado a 1a primera y ultima
actividad. Un proceso puede tener varios
inicios y varios finales.

Se utlliza para definir cada actividad o

Rectangulo o tarea. Debe Incluir siempre un verbo de

caja accién. Las cajas se pueden numerar.
Se utiliza cuando se debe tomar una

Rombo decision. Incluye siempre una pregunta.

b
[ ]
.t

Se utiliza para unir el resto de simbolos

—_— Flecha entre si.
- Sirven para representar entradas
- Simbolos de necesarias para ejecutar actividades del
- entrada y salida | proceso o para recoger salidas generadas

durante su desarrollo,
Representan conexiones con otras partes
Conectores del flujograma o con otros procesos.

Fuente: (Redondo H, 2015)

imagen 1. Diagrama o flujograma de procesos



Diagrama de Ishikawa
Esta herramienta detecta y resuelve problemas de calidad al visualizar graficamente los elementos

que afectan la ejecucion de un proceso. (Rodriguez N, 2024)

Fuente: (Rodriguez N, 2024)

Imagen 2. Diagrama de Ishikawa

Como se observa en la figura cada elemento del diagrama representa una causa, cuales son esos
elementos:

La cabeza: se coloca el problema principal, lo que se desea resolver

Espinas: estas emergen de la espina central que conecta con la cabeza o bien sea el problema
principal, de ahi se encontrar causas como:

Método: Se refiere a los procesos y procedimientos utilizados para realizar una tarea.

Maquinas: Incluye el equipo y las herramientas necesarias para llevar a cabo el trabajo.
Materiales: Los insumos y recursos utilizados en el proceso de produccion.

Mano de obra: El factor humano involucrado en la realizacion de la tarea.



Medio ambiente: Condiciones ambientales y de trabajo que pueden influir en el resultado.
Medicion: Métodos de evaluacion y control utilizados para medir el rendimiento.

Estos bloques proporcionan un marco util para identificar y abordar las causas subyacentes de un
problema en cualquier negocio o proceso.

Espinas menores: aqui se colocan las causas encontradas que conllevan a resolucion del problema.

(Rodriguez N, 2024)

Sistema de inventario ABC

CLASIFICACION ABC

Una empresa tiene muchas necesidades diferentes de inventario, y hay muchas formas diferentes
de administrarlos. Es razonable creer que algunos inventarios son mas cruciales que otros. La
clasificacion ABC utiliza el anélisis de Pareto, por lo que es razonable suponer que son pocos los
articulos en las categorias A, B y C que tienen una mayor importancia en el sistema de
administracion de inventario de acuerdo con su importancia. La clasificacion ABC se utiliza para
identificar los elementos de mayor importancia (A), de importancia relativa media (B) y de menor
importancia (C). Gracias a esta clasificacion, se pueden implementar diferentes estrategias para
administrar los articulos en diferentes categorias. (Mufioz, 2019)

Una clasificacién ABC utiliza una variedad de medidas de valor dependiendo de los objetivos de
la clasificacion. La clasificacion mas popular se basa en la demanda anual por costo unitario, y su
objetivo es identificar los pocos articulos que generan el mayor movimiento de dinero. Lautilidad,
el costo unitario, la rotacién o alguna medida de riesgo son algunos otros criterios que se utilizan

como medida de valor. (Mufioz, 2019)



Diagrama de Pareto
El diagrama de Pareto, también conocido como el diagrama 80-20 (pocos vitales-muchos

triviales), es una herramienta que ordena y compara factores relacionados con un problema. Nos
permite identificar y concentrarnos en los factores mas importantes, separandolos de los menos
relevantes. Esta técnica es especialmente valiosa para priorizar problemas de calidad, diagnosticar
sus causas y encontrar soluciones. (Quizhpi Campoverde D, 2018)

En resumen, el Diagrama de Pareto se utiliza para:

Identificar las areas de mejora que tendran el mayor impacto

Diferenciar entre los pocos factores vitales y los muchos triviales

Clasificar y jerarquizar los aspectos y areas problematicas. (Quizhpi Campoverde D, 2018)

Para elaborar un Diagrama de Pareto, sigue estos pasos

Cuantifica los factores del problema y suma los efectos parciales para obtener el total

Ordena los elementos de mayor a menor.

Calcula el porcentaje acumulado del total para cada elemento de la lista ordenada.

Trazay etiqueta el eje vertical izquierdo (unidades).

Trazay etiqueta el eje horizontal (elementos).

Trazay etiqueta el eje vertical derecho (porcentajes).

Dibuja las barras correspondientes a cada elemento.

Traza un gréfico lineal que represente el porcentaje acumulado.

Analiza el diagrama para identificar el "punto de inflexion".(Quizhpi Campoverde D, 2018)



METODOLOGIA

Disefio
El proyecto sigue una metodologia exploratoria y descriptiva, con la cual se busca mejorar

la eficiencia en el &rea de mantenimiento de la empresa Soluter, a través de un recorrido por la
empresa donde se examinaran las practicas en el manejo de registro y almacenamiento de los
materiales para comprenderlo mejor y luego se describira el estado actual de los procesos mediante
los datos obtenidos.

El enfoque del proyecto es de caracter mixto (cualitativo y cuantitativo), ya que se
recopilardn datos de antecedentes numéricos del inventario actual, opiniones generales del

personal involucrado e informacion de primera mano.

Poblacion y muestra
La poblacién de estudio del presente proyecto es la empresa soluciones tercerizadas (Soluter) que

cuenta con una cantidad de 54 empleados en la cuidad de barranquilla. Se tendra como muestra de
estudio el personal del area de mantenimiento y de compras que suman un total de 13

colaboradores.

Técnicas e instrumentos de recoleccion de la Informacion:
Para la recoleccién de informacidn se hizo uso de los siguientes materiales:

v Observacion directa: Se realiza una visita a la empresa, aqui se inspecciona la
bodega para conocer el funcionamiento y el estado actual del almacenamiento y

registro de los materiales.



v Cuestionarios y/o encuesta: Implicara la recopilacion directa de datos con la ayuda
del jefe del area de mantenimiento y los operarios encargados de realizar las tareas
y el uso de materiales ya que este es el personal clave para entender los problemas
y requerimientos del proceso actual.

v" Revisién de documentos: se hace un andlisis de los registros existentes de
inventario y pedidos para evaluar que tan eficiente es el proceso actual y también
se recopilan datos cuantitativos acerca de la cantidad y tipos de materiales

manejados.

Para la recoleccion de informacion se hizo uso de fuentes primarias y secundarias que

permitieron conocer mejor el estado actual y proponer mejoras.

Informacién primaria
Para esto se utiliz6 como objeto de estudio el area de mantenimiento de Soluter y para la

recopilacion de datos se realizaron entrevistas y cuestionarios que se aplicaron al jefe de

mantenimiento y sus colaboradores.

Informacién secundaria
Para este caso se hace una revision de los registros existentes y realizar las observaciones directas

de los procesos para recopilar informacion sobre los materiales bajo consideracion



Método de investigacion

Para desarrollar la metodologia completa para el disefio de un sistema de registro y
almacenamiento de los materiales en el area de mantenimiento en la empresa Soluter, es importante
seguir un enfoque sistematico que incluya tanto aspectos cualitativos como cuantitativos. A

continuacion un desglose detallado de las etapas claves de la metodologia:

Etapa 1: Para evaluar el estado actual del proceso de almacenamiento y registro de
materiales se llev6 a cabo una visita a la empresa Soluter en ella se realizara una observacion
directa y una entrevista al personal encargado para conocer los practicas actuales y diagnosticar
mediante un andlisis de los registros de materiales actuales, cuales son los problemas que generan
un incremento en el stock asociados al inventario de la compafiia, posteriormente, se procedera a
generar una lluvia de ideas para identificar y categorizar esos factores, los cuales fueron luego

representados en un diagrama de Ishikawa para facilitar su comprension.

Etapa 2: Para caracterizar los distintos materiales almacenados, se organizé la bodega
siguiendo la metodologia ABC, priorizando aquellos elementos de mayor importancia en términos

de inversion, ademas, se identificaron mediante criterios como:

e Tipos de materiales almacenados en la bodega
e Importancia de los materiales de acuerdo su inversion inicial y costo

e Estado de los materiales (nuevo, usables, deteriorados)



Por medio de una revision, se presentaron los hallazgos y se determiné el sistema de registro y
almacenamiento de inventarios mas compatible con las necesidades y capacidades del personal.
Etapa 3: Gracias al analisis de datos facilitado por las herramientas seleccionadas, se llevd
a cabo una evaluacion exhaustiva del area de almacenamiento. Este proceso permiti6 identificar
deficiencias en la gestion de la bodega, riesgos potenciales como la perdida de materiales en buen
estado y el impacto negativo en lo monetario. Con base en estos hallazgos, se procedio a realizar
un documento de registro, en el cual albergue una base de datos de los materiales entregados y
almacenados, ademas de conocer su ubicacion en stock con fecha de ingreso, salida de la bodega
y el responsable de su uso. Finalmente, una serie de recomendaciones de uso a el lider del area

para un correcto monitoreo de esta implementacion.



RESULTADOS

Etapa 1: Para cumplimiento del primero objetivo se estructuro el diagrama de procesos que
actualmente se utiliza en el &rea de mantenimiento con base a los documentos y la informacion
suministrada, donde podemos observar el proceso compra de materiales que se lleva desde la
solicitud de una necesidad, hasta finalizacion y aprobacion de esa misma

Diagrama de proceso

JEFE
ADMINISTRATIVO

COORDINACION AREA DE
ADM MANTENIMIENTO

l l | VALIDACION
AT SORORTE TECNICA
REGISTRO DE | NO
SEGUIMIENTO

vl o

VERIFICACION DE
SOLICITUD

CREACION DE | N NO

REQUISICION

' AREA DE COMPARA I

TERCERO

Si

ol

RECIBIDO DE (

| MATERIALES  [* l COMPRA I
EJECUTAR

MANTENIMIENTO

ALMACENAMIENTO I

EN BODEGA

b

FIN

Fuente: Elaboracién propia



figura 1. Diagrama de procesos actual

Descripcion del proceso

Actividad Descripcion Responsable

Detectan la necesidad de un
producto ylo servicio, | Los Lideres de Area o
Crear necesidad posteriormente diligencian el | Coordinadores
formato de Necesidad de | Administrativos
Productos y/o Servicios de la
empresa correspondiente y lo
envian al Lider  de

Mantenimiento

Dependiendo de la necesidad,
realiza la validacién técnica
del requerimiento y determina
si es necesario 0 no
subcontratar a proveedores
Validacion técnica y/o comprar materiales para | El Lider de Mantenimiento
reponer el que se tomara del

stock.




NOTA: actualmente la
empresa no cuenta con un

stock de materiales

Contratacion de un tercero

Después que se determine que
se necesita de ayuda de un
externo se envia por via correo
a jefe administrativo y lider de
compra, para que el jefe valide

y autorice la contratacion de

El Lider de Mantenimiento

Registro en seguimiento a

necesidades

terceros.
Se realiza registro en el
formato  seguimiento  a

necesidades y se asigna
consecutivo de acuerdo a la
ciudad donde se presenta la

necesidad

El Lider de Mantenimiento

Luego de verificar el

requerimiento el lider de




Verificacion de la solicitud

mantenimiento determina de
acuerdo al caso si es necesario
comprar el material requerido
de inmediato, si es de caracter
urgente se procede a pasar esta
solicitud a caja menor, si el
caso no es de inmediatez se
procede con el

protocolo

habitual.

El Lider de Mantenimiento

Caja menor

Estda es validada por jefe
administrativo y de acuerdo a
su necesidad es autorizada y
area de

tramitada por el

compras

El Lider de Mantenimiento,
jefe administrativo y area de

compras

Creacion de la requisicion

Crea la requisicion y envia al
departamento de compras

tomando como guia el

instructivo de requisiciones

Lider de Mantenimiento




Compra

Recibe las solicitudes y de
acuerdo a su proceso gestiona
la  adquisicion de los

materiales

Area de compras

Validacion de compra

Recibe el material solicitado,
verifica su estado y la cantidad
luego realiza el debido
registro de ingreso en sus

bases de datos

Area de compras

Recibo de materiales

los materiales son entregados
al lider de mantenimiento,
pero en la mayoria de las
veces los técnicos  son
Ilamados directamente del
area de compras para hacerles
entregas de los materiales
ingresados para la actividad,
cabe destacar que el lider de

mantenimiento debe firmar

Area de mantenimiento




una orden de recibido de
materiales

NOTA: En algunos casos los
materiales  son  recibidos
directamente del area del
proveedor por los técnicos de

mantenimiento.

Ejecutar Mantenimiento

Una vez definida la fecha y
con los materiales entregados,
se procede a realizar la
actividad. Al culminar, se
diligencia el registro acta de
trabajo recibido, el cual debe
ir firmado por el solicitante en

constancia de satisfaccion.

Area de mantenimiento, los
lideres de area y

coordinadores administrativos

luego de la ejecucion de la
actividad los  materiales

restantes son llevados al area




Almacenamiento en bodega | de almacenamiento de la | Area de mantenimiento
empresa.

NOTA: estos materiales son
guardados sin ningun tipo de
registro, ni verificacion vy
tampoco ningun protocolo de

organizacion.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 1. Descripcién del proceso actual

Encuesta

Con la finalidad de conocer mas a fondo las problematicas en la gestion de materiales y
almacenamiento, y como parte integral de la estructura de nuestra metodologia, se elabord la
siguiente encuesta con preguntas de selecciébn mdltiple que abordan de forma directa la
informacidn que consideramos pertinente. Esta encuesta ha sido disefiada meticulosamente para
obtener respuestas de los colaboradores que estan directamente involucrados en estos procesos,
permitiéndonos asi conocer con mayor precision las causas subyacentes a los problemas

identificados.

A través de esta encuesta, se pudo identificar cuales son aquellas tendencias en las respuestas que

brindan una vision clara de las principales causas que contribuyen al ineficiente sistema de registro



y gestion de almacenamiento. Al analizar las respuestas, no solo se ha detectado patrones comunes,
sino que también se logré entender mejor los factores especificos que afectan el desempefio del
sistema. Este analisis nos permitird tomar decisiones informadas y desarrollar estrategias efectivas
para mejorar la gestion de materiales y optimizar el almacenamiento, abordando directamente las

problematicas mas criticas reveladas por nuestros colaboradores.

Estadisticas de la encuesta

Pregunta Tendencia

¢En qué area trabaja usted? El 69% de empleados area de mantenimiento y 31% al

area de compras

¢Como se registra actualmente la | 84.6% dice que no se registray un 15.4% manualmente
entrada y salida de materiales de la

bodega?

¢Con qué frecuencia se realiza el | 61.5% dice que no se hace un inventario, un 30.8% no
inventario de los materiales en el | tiene conocimientoy 7.7% afirma que cada mes

almacenamiento?

¢Existe un protocolo establecido para | 76.9% dice que no hay un protocolo, un 15.4% dice que

el manejo de los materiales que sobran | no esta seguro y un 7.7% dice que si lo hay




después de realizar una actividad de

mantenimiento?

En su experiencia, ¢es facil encontrar
los materiales almacenados en la

bodega?

Un 53.8% dice que algunas veces es facil encontrar
materiales, el 23.1% dice que no y el 23.1% dice que si

se les facilita encontrar los materiales

¢Qué sucede generalmente con los
materiales que sobran después de

realizar una actividad?

61.5% dice que son almacenados sin ningun tipo de
control, el 15.4% afirma un correcto almacenamiento,
el 7.7 dice que son desechados y el restante no saben o

que se quedan el lugar de trabajo

¢Son utilizados los materiales que
sobran, en nuevas actividades de

mantenimiento?

46.2% dicen que son reutilizados, 38.5% afirma que

algunas veces y el restante que no

¢Ha encontrado alguna vez materiales
que no sabia que estaban disponibles

en la bodega?

69.2% afirma que si, 23.1 que algunas veces y el

restante dice que no

¢Considera que el actual sistema de

registro y almacenamiento afecta la

53.8 % afirma que, si afecta su eficiencia, 38.5% dice

que en ocasiones y el restante niega inconvenientes




eficiencia de sus tareas de

mantenimiento?

¢Como calificaria la precision del
sistema actual de almacenamiento y

registro de inventario?

46.2 dice que regular, 38.5% dice que malo y el

restante niega un sistema actual

problemas recurrentes ha

¢Que
observado con el sistema actual que
podrian ser mejorados con un nuevo

sistema?

Con 38.5% ve como problema evidente la pérdida de
tiempo por la busqueda de materiales y la dificultad
para su localizacion, el resto ven inconsistencia entre

distintas areas con un 23.1%

¢Cuédl de las siguientes opciones
describe mejor los problemas que
enfrenta con el sistema actual de

almacenamiento de materiales?

38.5% afirma que no se almacenan adecuadamente los
materiales, el 30.8 ve insuficiente la cantidad de
estanterias para los, materiales, el 23.1 ve como falta
de espacio y el 7.7% dificultad para encontrar

materiales

En su opinion. ;Qué caracteristicas
deberia tener un sistema ideal de
registro y almacenamiento de

materiales?

La mayoria de los encuestados consideran que el
registro automatico o manual de entradas y salidas de
materiales, el reporte del estado de inventario, las

alertas sobre bajos niveles de stock ven como las




mejores opciones para mejorar la eficiencia del sistema

de registro con porcentajes iguales

Fuente: elaboracion propia

Tabla 2. Estadisticas de la encuesta

Diagrama de Ishikawa

Posteriormente a la observacion realizada en las instalaciones de la empresa Soluter S.A se
determinaron las causas mas relevantes y aquellas a tener en cuenta para evaluar y buscar una
mejora conjunta en ciertos aspectos con el objetivo de mejorar sus procesos y dar un mejor flujo
en sus operaciones , a continuacion se plante6 en un diagrama de Ishikawa herramienta que nos
provee de forma explicita el principal problema y cuéles son sus principales causas ,brindando asi

un mejor entendimiento externo.

Materiales ] [Madin ambian‘te] | Método ]

Faita de registre

Falta de concencia sobre |a Importancis Falta de protocolos

del regetro

Gesbitn ineficients de
Infraestructura de almacenamienta Inventano

Inadecuada
Faita de stack Falta de revisidn

Falta de seguimiento y
evaluacin

falta de heframsentas

Materizles mal ublcades
Mo conssderacidn del impacto
Falta de eatanterias ambiental

Falta de comunicacidn

Cultura de organizacitn

REGISTRO Y

ALMACENAMIENTO D
LOS MATERIALES

Falta de capaciaciin

Falta de incentivos ¥
desmotivacion

Carga de trabajo excesiva Falta de apayo en la

Mala gestin de datos ecnoingle

Falta de supenvisidn

Condselones laborakes
inadecuadas

| Medicion | | Mano de obra |




Fuente: Elaboracion propia

Figura 2. diagrama de Ishikawa propuesto

Descripcion del diagrama

Areas

Causas

Efecto

Métodos

Falta de registro

No existe un sistema de registro sistematizado o
manual en la empresa que pueda asegurar en
tiempo real la precision y actualizacion de la
informacion de inventario de bodega, tampoco
existe un formato manual para el registro de
entrada y salidas de materiales en la bodega, lo que
aumenta el riesgo de errores humanos y dificulta la

trazabilidad

Falta de protocolos

No existe un manual de protocolos o
procedimientos estandar donde indique que paso
se debe seguir con los materiales que sobran

después de realizar una actividad.




Gestion ineficiente de

inventarios

No se presentan datos exactos sobre la cantidad de
materiales en bodega y se hace imposible la
ubicacion de materiales especificos lo cual genera
retrasos en las operaciones y en algunos casos
crea gastos innecesarios, esto debido a los errores
en la gestion, seguimiento y registro de los

materiales

Falta de revision

No existe como actividad regular la revision
periodica del sistema de almacenamiento para
observar e identificar algunas deficiencias en el

inventario

Falta de seguimiento y

evaluacion

No existe algiin método de seguimiento del registro
de los materiales, para asegurar su precision,
tampoco existes indicadores de desempefio para
medir la eficiencia del sistema de almacenamiento

y su gestion.

Falta de herramientas

La falta de elementos adecuados para el registro y
control limita la accion de la realizacion de las

tareas

Falta de comunicacién

No existe una conexion directa entre el area de

compras y mantenimiento al momento de recibir




los materiales, lo que genera una no transmision de

informacion crucial sobre el estado del inventario

Falta de cultura de

organizacion

Se presenta cierta resistencia al cambio por parte
de los colaboradores y la empresa no esta enfocada
en generar una cultura donde se priorice la
eficiencia y gestion optima de los recursos lo cual
en conjunto dificulta la implementacion de nuevos

sistemas 0 procesos

Falta de apoyo en la

La falta de uso de tecnologias de apoyo como

Excel que puede ayudar a llevar un registro de las

Maquinaria 0 . o .
tecnologia existencias sin generar gastos adicionales, conlleva
a que se limite el manejo de datos y otro tipo de
informacion relevante
La falta de un buen manejo del espacio en bodega
y las condiciones de almacenamientos no son
_ Infraestructura de
Medio o ) ]
i Optimas esto afecta directamente la calidad y la
_ almacenamiento
Ambiente

inadecuada

disponibilidad de los materiales

No consideracion del

impacto ambiental

La falta de concientizacion por el impacto
ambiental trae consigo consecuencias graves a la

salud publica el mal estado de un depésito generara




el habita de animales como roedores y plagas que

afectan la salud de todos los colaboradores

Mano de obra

Falta de capacitacion

Debido a la falta de capacitacion el personal
operativo no ubica correctamente el material,
provocando reduccion del espacio y un mal uso de

la bodega

Falta de incentivos y

desmotivacion

Los colaboradores desmotivados por la falta de
incentivos, tienden a no seguir adecuadamente los
procedimientos de registro y almacenamiento de
materiales lo que conlleva a futuras inconsistencias

Yy errores

Carga de  trabajo

excesiva

Debido a que se cuenta con un personal reducido
lo que genera que se sobrecarguen de tareas y
mediante la prisa y falta de tiempo los lleva a evitar

hacer buen uso del almacenamiento

Falta de supervision

La insuficiente responsabilidad o supervision de
actividades de registro conlleva a malas précticas
como el mal manejo de los materiales o la no

adherencia a los procedimientos establecidos

Al no existir condiciones laborales adecuadas

como un ambiente de trabajo optimo o equipos en




Condiciones laborales | buen estado afecta la precision y eficiencia para
inadecuadas realizar tareas de registro y almacenamiento

En algunos casos los colaboradores no
Falta de conciencia

sobre la importancia del

registro

comprenden la importancia de un registro preciso
y la forma como impacta en la operatividad de la

empresa y no suelen darle la prioridad necesaria

Falta de stock

La falta de stock provoca retraso en las actividades,
pero sin el uso y almacenaje adecuado de los
existencias

materiales es imposible tener

dispuestas a reutilizar

Materiales mal ubicados

Existe materiales ubicados en el piso impidiendo la

correcta circulacion, generando un
desaprovechamiento de los espacios y acortando la

vida util de los materiales

Falta de estanterias

La falta de estanterias o lugares donde organizar de
forma adecuada los materiales trae consigo la mala

ubicacidon y la dificil localizacién de los materiales.

Medicion

Mala gestion de datos

Por la falta de un sistema centralizado para la
gestion de datos se dificulta la actualizacion vy el

acceso oportuno a la informacion de inventario

Fuente: Elaboracion propia.




Tabla 3. Descripcién del diagrama

Revisién de documentos

Registro de compra de materiales



Consec. Codigo Descripcion E/S| Cantidad Valor c.c. Doc. Origen
1 cavorsy REJILLA DE PISO DE 10X10 GRIVAL s 6,00 252.558,6666 ST1-2077
Grupo: MATERIALES DE CONSTRUCCION Conoentracién: ALTA COMPLEJIDAD Forma: Und. Almaoenaje: UNIDAD, Maroa: GENERICO.
2 [cacorsy [Renia pe piso oe 10x10 GRIVAL [e 6,00] 252,558,666 [ st1-2077
Grupo: MATERIALES DE CONSTRUCCION Conoentragién: ALTA COMPLEJIDAD Forma: Und. Almaoenaje: UNIDAD, Maroa: GENERICO.
3 | [srara Lavamanos [s ] 2,00] 37.199,0000] | st1-2077
Grupo: MATERIALES PARA MANTENIMIENTO Conoentracion: ALTA COMPLEJIDAD Forma: Und. Almasensie: UNIDAD, Maroa: GENERICO.
4 | [srara Lavamanos [e | 2,00] 37.199,0000] [sT1-2077
Grupo: MATERIALES PARA MANTENIMIENTO Conoentracion: ALTA COMPLEJIDAD Forma: Und. Almaensie: UNIDAD, Maroa: GENERICO.
5 [sross1z [rouo cwra TerLon [s ] 2,00] 4.684,1334] [ sT1-2077
Grupo: MATERIALES DE CONSTRUCCION Conoentracién: ALTA COMPLEJIDAD Forma: Und. Almaoenaje: UNIDAD, Maroa: NA
3 [irroses [rouo cnra TerLon [e | 2,00] 4.684,1334] [ sT3-2077
Grupo: MATERIALES DE CONSTRUCCION Cansentracién: ALTA COMPLEJIDAD Forma: Und. Almaoenaje: UNIDAD, Maroa: N/A.
7 [roceez [cerrao pasanor rorTa cancaco [s | 5,00 24.775,9998| [ sT1-2077
Cod. Lote: 0000 Feoha Voto: 01012026 Cant: 6.00
Grupo: MATERIALES PARA MANTENIMIENTO Conoentracicn: ALTA COMPLEJIDAD Forma: Und. Almacense: UNIDAD, Marox: GENERICO.
8 Imw |GRROJO PASADOR PORTA CANDADO | E I 6,00| 2‘.775,99981 I STI1-2077
Cod. Lote: 0000 Feoha Voto:01/012028  Cant.: 6,00
Grupo: MATERIALES PARA MANTENIMIENTO Conoentracién: ALTA COMPLEJIDAD Forma: Und. Almaoensje: UNIDAD, Maroa: GENERICO.
9 |esous [saLow o€ acioo wrrico [s | 1,00] 28.900,0000 [ sTr-2077
Grupo: MATERIALES PARA MANTENIMIENTO Conoentracin: ALTA COMPLEJIDAD Forma: Und. Almacensie: GALON, Maroa: GENERICO.
10 |eaous: [saLon o€ acioo wrrrico [e | 1,00 28.900,0000] [ sT1-2077
Grupo: MATERIALES PARA MANTENIMIENTO Conoentracicn: ALTA COMPLEJIDAD Forma: Und. Almacensie: GALON, Maroa: GENERICO.
11 |u‘mo7es |wA!PE (TRAFO COCIDO) | S ] 5.00| 13.606,‘285' I STI1-2077
Grupo: MATERIALES DE CONSTAUCCION Canoentracién: ALTA COMPLEJIDAD Forma: Und. Almaoenaje: KILO, Maroa: GENERICO.
12 |mun7ss |\NA!PE (TRAFO COCIDO) | E ] S.OOI 13.606,4265' I STI-2077
Grupo: MATERIALES DE CONSTRUCCION Canentracién: ALTA COMPLEJIDAD Forma: Und. Almaoenaje: KILO, Maroa: GENERICO.
13 |n‘moz7s |anoou H | S I l,OOl 5307,5455' I ST1-2077
Grupo: MATERIALES DE CONSTRUCCION Cansentraién: ALTA COMPLEJIDAD Fomma: Und. Almaoenaje: UNIDAD, Maroa: TRUPER.
14 |wmocars [erocua 2 [e | 1,00] 5.807,5455] [st1-2077
Grupo: MATERIALES DE CONSTRUCCION Cansentracién: ALTA COMPLEJIDAD Forma: Und. Almaoenaje: UNIDAD, Maroa: TRUPER.
15 [cavowon [saco vacio [s | 50,00] 69.615,0000] [ st1-2077
Grupo: MATERIALES DE CONSTRUCCION Conoentracién: ALTA COMPLEJIDAD Form: Und. Almaoenaje: UNIDAD, Maroa: GENERICO.
16 [cavoron [saco vacio [e [ soo 69.615,0000] [ st1-2077
Grupo: MATERIALES DE CONSTRUCCION Conoentracién: ALTA COMPLEJIDAD Forma: Und. Almaoenaje: UNIDAD, Maroa: GENERICO.
17 |cac2ese |Leave Janom sronce [s | 4,00] 112.498,0000] [ st1-2077
Grupo: MATERIALES DE CONSTRUCCION Cansentracién: ALTA COMPLEJIDAD Forma: Und. Almaoenaje: UNIDAD, Maroa: GENERICO.
18 [canzee [Leave sarom Bronce [e | 4,00] 112.498,0000 [sT1-2077
Grupo: MATERIALES DE CONSTAUCCION Canosntracién: ALTA COMPLEJIDAD Forma: Und. Almaoenaje: UNIDAD, Maroa: GENERICO.
19 [wmoossor [stuco en powvo x 256 [s | 3,00] 158.957,0000 [sT1-2077
Grupo: MATERIALES DE CONSTAUCCION Consentracién: ALTA COMPLEJIDAD Forma: Und. Almaoenaje: UNIDAD, Maroa: N/A

Fuente: base de datos Soluter

Imagen 3. Registro de compra de materiales

Como partes de nuestra investigacion existen varias razones y propositos para darle un
vistazo a los documentos existentes relacionados a la gestion de materiales y sus procesos, es
fundamental asegurarse que la informacién contenida sea precisa y actualizada para obtener la
confiabilidad de los datos y poder asi tomar decisiones en la gestién de materiales, por medio de

estos se logro identificar ineficiencias y observar areas de mejoras que se pueden implementar

cambios para optimizar el flujo de trabajo y reducir costos.




Aqui podemos observar algunos materiales que fueron comprados y utilizados durante los
altimos meses, estos formatos nos permitieron hacer una comparacion al momento de elaborar un
inventario fisico para asi conocer los valores de adquisicion entre otros datos que nos ayudaron a
elaborar de manera mas agil nuestro inventario ABC, (ver figura 3). Ademas proporciona una
vision mas clara acerca de las entradas de materiales de los Gltimos periodos. cabe destacar que

este sistema solo se emplea para el pedido y compra de materiales

Bodega de almacenamiento
Durante el recorrido se pudo observar que la bodega se encuentra ubicada en el sétano 2 y
en el plano lo podemos encontrar como cuarto de mantenimiento.

Plano de Soluter

RUTA DE EVACUACION SOTANO 2

- -—
-
h ———
Fuente: imagen tomada del plano de ruta de evacuacion de la empresa Soluter s.a

Imagen 4. Plano soluter

Con el objetivo de conocer el estado de los materiales y ver a fondo la organizacion
aplicada actualmente, se hace una observacion directa de la bodega de almacenaje y se comprueba

si cumple con algunos estandares basicos de organizacion y limpieza.



Fuente: imagen tomada de la bodega de almacenamiento de Soluter

imagen 5. Evidencia estado actual de la bodega




Fuente: imagen tomada de la bodega de almacenamiento de Soluter

Imagen 6. Evidencia estado actual de la bodega

Observaciones: A través de las imagenes se puede observar que no existe ningln sistema
de almacenamiento y que se cuenta con escaso numero de estanterias, lo que provoca que
algunos o en su mayoria los materiales sean ubicados en el piso, lo que puede provocar que se

acorte su tiempo de vida y no se aproveche debidamente.

Descripcion de area de almacenamiento
Luego de la observacidn se sugirio llevar a cabo una organizacion y limpieza del area para

lograr identificar y clasificar los materiales actualmente almacenados.



Mediante la visita a la empresa en estudio, ubicada en la ciudad de Barranquilla, se logré
observar que la sede principal cuenta con una bodega de almacenaje dentro de una de sus
instalaciones. En su interior, se pudo constatar la existencia de solo dos estanterias, un gabinete
aéreo y una mesa, donde se almacenan diversos materiales y herramientas. Sin embargo, se
evidenci6 una falta de organizacion, ya que los materiales se encuentran dispersos por toda el area,
sin ningun tipo de orden establecido. Esta desorganizacion es particularmente preocupante, dado
que una gran cantidad de materiales se encuentra en el piso, obstaculizando el paso y facilitando

la creacion de nidos de roedores y otras plagas.

La presencia de materiales en el suelo no solo representa un riesgo para la seguridad de los
colaboradores, que pueden tropezar o sufrir accidentes, sino que también genera un impacto
negativo en el medio ambiente y en la salubridad de la empresa. La acumulacion de materiales y
la falta de orden propician condiciones insalubres, que afectan tanto a los colaboradores que

trabajan en esa area como al ambiente laboral en general.

Ante esta situacion, se sugirio llevar a cabo una organizacion y limpieza exhaustiva del
area de almacenaje. Este proceso implica identificar y clasificar todos los materiales actualmente
almacenados, determinando qué elementos son necesarios y cuales pueden ser descartados o
reubicados. La implementacion de un sistema de almacenamiento mas eficiente, que incluya
estanterias adicionales y un etiquetado adecuado, contribuira a mejorar la accesibilidad y el manejo

de los materiales, reduciendo asi los riesgos asociados a la desorganizacion.



Asimismo, se recomendd la adopcion de practicas de mantenimiento periddico, que
incluyan revisiones regulares del estado de los materiales almacenados y la limpieza constante del
area. Estas acciones no solo mejoraran la seguridad y la salubridad del espacio de trabajo, sino que
también incrementaran la eficiencia operativa de la empresa, al facilitar el acceso rapido y

ordenado a los materiales y herramientas necesarios para sus actividades diarias.

Implementar estas medidas contribuira significativamente a la creacion de un entorno
laboral méas seguro y saludable, mejorando tanto la calidad de vida de los empleados como el

desempefio general de la empresa.

Etapa 2: Para la ejecucion de la etapa de 2 que busca cumplir el objetivo de caracterizar
los distintos materiales almacenados en la bodega para conocer su estado actual y su inversion, se

establecera una organizacion manual para poder clasificar los distintos materiales y asi poder



identificar su estado y cantidad. A continuacion, se detallara un método con el cual se busca

mejorar el método de almacenamiento y registro de materiales.

Explicacion del método propuesto.

Para lograr la implementacion del sistema de inventario ABC se busca desarrollar un

proceso de entrada y salida de materiales, haciendo que al momento de ingresar un material nuevo

quede registrado y debidamente organizado de forma inmediata en el nuevo sistema a

implementar. Luego se procede a clasificar de acuerdo en aspectos como:

Tipos de materiales almacenados en la bodega

Importancia de los materiales de acuerdo a su inversion inicial y costo

Estado de los materiales (nuevos, usables, deteriorado)

Clasificacion

A = En esta categoria se recopilan los materiales de mayor importancia

B = En esta categoria se recopilaran los materiales de importancia relativa o media

C = En esta categoria se recopilaran los materiales de menor importancia

DESCRIPCION

—CLASIFICACION | CODIGO CANTIDAD | VALORUNT | VALORTOTAL |
EQUIPO MT0031 CONDENSADORA 036KBTU 70012269447 201 1588613040
EQUIPO CADDS10 AIRE MINISPLIT 12.000 BTU 7.0011.565.00000 10,955 00000
EQUIPO CA02617 CAFETERA GRECA 2 00 559.000 1 118 000 00
EQUIPO MT00755 | HIDROLAVADORA DE ALTO RENDIMIENTO 2.00 400.001 80000200
EQUIPO CAO01588 HORNO MICROHONDAS 3 00 260.000 780.000.00 |
EQUIPO CAO6753 FILTRO DE AGUA 2.00 30.552 61.104.00
EQUIPO MT00008 LAMPARAS LED redonda DE 24W 2 00 27.459,65 5491930
EQUIPO CADE728 LAMPARA LED 2X18W 4.00 1109243 44 369,72
HERRAMIENTA CAO0D1001 | MANGERA DE POLIETILENO DE 1/2 400 130.900 523 £00.00
HERRAMIENTA £AD2889 PINZA VOLTIAMPERIMETRICA 1.00 183.000 123 .000.00
HERRAMIENTA CAD1057 EXACTO INDUSTRIAL 300 16.378,75 49 13625
HERRAMIENTA CAQDS98 CORTA TUBO 2.00 2084033 41 680 66
HERRAMIENTA CAD7760 DISCO DE CORTE PARA MURO 100 25.586 25 586,00
HERRAMIENTA BROCHA 2" 4 .00 3 351,00

LIFEFDD AS 2IECRIT A

MTD093

1 micrem e nillin

12,444 .00



Tabla 4. Tabla de materiales y su clasificacion

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 4. Tabla de materiales y su clasificacion

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 4 Tab A AAa matarvialac v e AlacifinaniAn

L VALOR ACUM 1 5 ACUMULADO ZONA %
15.886.130,40 45,293% A
26.841.130,40 76,526% A 79.71%
27.959.130,40 79,714% A
28.759.132,40 81,995% B
29.539.132,40 84,218% B
29.600.236,40 84,393% B
29.655.155,70 84,549% B
29.699.525,42 84,676% B
30.223.125,42 86,168% B
30.406.125,42 86,690% B
30.455.261,67 86,830% B
30.496.942,33 86,949% B
30.522.528,33 87.022% B
30.535.972,33 87,060% B

| 3054773633 87.094% | A | 15.09%




Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 5. Tabla de materiales y su clasificacion

Mediante las imagenes se puede observar el procedimiento para lograr determinar cuéles

son los materiales de mayor relevancia y clasificarlos de acuerdo al sistema ABC



Para lograr realizar este sistema se hizo uso de la informacion suministrada por la empresa, de alli

se tomaron datos como:

e Material almacenado en la bodega
e Estado de los materiales

e Costo de los materiales

A partir de esa informacion y mediante el sistema ABC se pudieron clasificar los tipos de
materiales y lo que representa para la empresa, donde el 20% de los materiales son méas
importante porque constan del 80% que se traduce un costo inicial mas elevado, que el 80%

del resto almacenado en bodega, que solo consta de un 20% del valor invertido en bodega.

Para detallarlo mejor se procedio a realizar un diagrama de Pareto.

Diagrama de Pareto

IMPORTANCIA

90,00% |

80,00%




Fuente: Elaboracion propia

Grafico 1. Diagrama de Pareto

Mediante el diagrama de Pareto se observar la importancia de los materiales clasificados en 3
categorias las cuales son:

Mayor importancia (A): Estos son catalogados los mas importantes ya que representan un mayor
costo de inversion inicial y cubren el 79,71% del valor invertido en bodega

Importancia media (B): Estos representan un valor invertido en bodega del 15,09%

Baja importancia (C): Estos solo representa un 5,20% del valor invertido en bodega

Investigando mas a fondo se pudo observar el estado de los materiales que actualmente se

encuentran en la bodega

Representacion grafica



ESTADO DE LOS MATERIALES

W % nuevo % usable m % deteriorado

Fuente: Elaboracion propia

Grafico 2. Estado de los materiales

Mediante informacién suministrada y lo observado vimos que en la bodega se encuentra tres
estados de materiales tales como:

Nuevos: Estos son los que ain no les han dado uso y se encuentran en la bodega porque llegaron
demas o porque se pidieron para una actividad que fue cancelad y representan un 17% del valor
invertido en bodega que monetariamente se traduce a 5.833.009,31 siendo esta la inversion mas
baja de los 3 estados

Usables: Estos son los que ya se les ha dado uso, pero ain estan en 6ptimas condiciones y pueden
volver a usarse, que representan el 65% del valor invertido en bodega que se serian 22.834.734,83
siendo este el mas alto

Deteriorado: En esta categoria algunos son almacenados para hacerle un informe de baja y otros
que se deterioraron por el mal uso de y la falta de organizacion que hay en la bodega y representa

el 18% del valor invertido en bodega y serian 6.406.720,08 siendo mal alta que la inversion de los



materiales nuevos, traducida en una perdida por la falta de un sistema adecuado de registro y
almacenamiento

Etapa 3: para el cumplimiento del tercer objetivo, el cual se enfoca en proponer un sistema de
registro y almacenamiento de los materiales que ayude a mejorar la eficiencia y tener un mayor
control sobre el flujo de los materiales y siendo este el paso mas crucial, ya que en el se evidenciara
el plan de mejora que se desea implementar, este sistema tiene como objetivo principal optimizar
el manejo de los materiales mediante su control, facil acceso y mayor seguridad. Por ello mediante

las herramientas que se implementaran daremos cumplimiento a estos objetivos.

Formato de registro de entradas y salidas de materiales en bodega

para garantizar la organizacion en la bodega se disefié un formato para el registro fisico de
materiales, el cual se adiciono a el proceso de la gestion de materiales, en el cual se evidenciara el
tipo de material, entre otros aspectos claves a tener en cuenta. Esta es una actividad obligatoria
que debe llevar a cabo manualmente el técnico de mantenimiento, y ser entregada y verificada por

el auxiliar de administracion de mantenimiento o el lider de mantenimiento. ver formato

CODIGO:

LOGO DE LA

EMPRESA CONTROL DE ENTRADA Y SALIDA DE MATERIALES VERSION:

EMPRESA:




FECHA DE SACADO

RECIBIDO | ALMACEN FECHA DE DE LA REUTILIZAD
RECIBIDO | HORA POR ADO POR MATERIAL SALIDA D/M/A | BODEGA NUEVO 0]
D/M/A POR

Fuente: Elaboracion propia

Figura 3. Formato de control de entrada y salida de materiales

Con la implementacion de este nuevo formato, se desarrollé un nuevo flujograma que
incluye todas las nuevas actividades necesarias para garantizar la correcta ejecucion y monitoreo
de nuestro proyecto. Este flujograma proporciona una guia detallada de los pasos a seguir y las
responsabilidades asignadas, asegurando que cada tarea sea llevada a cabo de manera eficiente y
en el orden adecuado.

Ademas, el flujograma incluye la identificacion y clasificacion de materiales, la
implementacién del sistema de almacenamiento propuesto, y la adopcion de practicas de
mantenimiento periddico. Cada una de estas actividades esta disefiada para mejorar la organizacion
del area de almacenaje, aumentar la eficiencia operativa y garantizar un entorno de trabajo seguro

y ordenado.

Con este enfoque estructurado y detallado, se asegura una ejecucion efectiva del plan,

promoviendo una cultura de organizacion y eficiencia dentro de la empresa. Ver flujograma



COORDINACION AREA DE
ADM MANTENIMIENTO

l l | VALIDACION
CREAR SOPORTE TECNICA

REGISTRO DE

JEFE
ADMINISTRATIVO

~

VERIFICACION DE
SOoucCITuD

e —— —

,;;]
CREACIONDE |

SEGUIMIENTO
—

REQUISICION l

St

RECIBIDO DE

MATERIALES |

REGISTRO DE
ENTRADAS

ALMACENAMIENTO
EN BODEGA

REGISTRO DE
SALIDAS

|

| EJECUTAR |
MANTENIMIENTO
Fuente: Elaboracion propia

figura 4. Flujograma de proceso propuesto

Descripcion de flujograma.

FIN

Actividad Descripcion

Responsable




Crear necesidad

Detectan la necesidad de un
producto ylo servicio,
posteriormente diligencian el
formato de Necesidad de
Productos y/o Servicios de la
empresa correspondiente y lo
envian al Lider de

Mantenimiento

Los Lideres de Area o
Coordinadores

Administrativos

Validacion técnica

Dependiendo de la necesidad,
realiza la validacion técnica
del requerimiento y determina
Si  es necesario 0 no
subcontratar a proveedores
y/o comprar materiales para
reponer el que se tomara del
stock.

NOTA: la empresa debe
contar con un minimo de stock
para agilizar el proceso y

evitar la perdida de tiempo

El Lider de Mantenimiento




que se da mediante el proceso

de compra

Contratacion de un tercero

Después que se determine que
se necesita de ayuda de un
externo se envia por via correo
a jefe administrativo y lider de
compra, para que el jefe valide

y autorice la contratacion de

El Lider de Mantenimiento,
jefe administrativo y area de

compras

terceros.
Registro en seguimiento a | Se realiza registro en el
necesidades formato  seguimiento  a | El Lider de Mantenimiento

necesidades y se asigna
consecutivo de acuerdo a la
ciudad donde se presenta la

necesidad




Verificacion de la solicitud

Luego de verificar el

requerimiento el lider de
mantenimiento determina de
acuerdo al caso si es necesario
comprar el material requerido
de inmediato, si es de caracter
urgente se procede a pasar esta
solicitud a caja menor, si el
caso no es de inmediatez se
procede con el

protocolo

habitual.

El Lider de Mantenimiento

Caja menor

Estda es validada por jefe
administrativo y de acuerdo a
su necesidad es autorizada y
area de

tramitada por el

compras

El Lider de Mantenimiento,
jefe administrativo y area de

compras

Creacion de la requisicion

Crea la requisicion y envia al
departamento de compras

tomando como guia el

instructivo de requisiciones

Lider de Mantenimiento




Compra

Recibe las solicitudes y de
acuerdo a su proceso gestiona
la adquisicion de los

materiales

Area de compras

Validacion de compra

Recibe el material solicitado,
verifica su estado y la cantidad
luego realiza el debido
registro de ingreso en sus

bases de datos

Area de compras

Recibo de materiales

Los materiales son entregados
al lider de mantenimiento,
luego firma una orden de
recibido que garantiza que se

hizo la entrega

Area de mantenimiento

Registro de entradas

Se hace el registro de los
materiales que van a ingresar
a la bodega ya sean nuevos o

reutilizados, mediante el

Area de mantenimiento




formato de control de entradas

y salidas de materiales

Almacenamiento en bodega

luego de llenar el formato los
materiales son almacenados
siguiendo el protocolo de

almacenamiento

Area de mantenimiento

Registro de salidas

al igual que en el registro de
entrada se debe llenar el
formato de control de entrada

y salida de materiales

Area de mantenimiento

Ejecutar Mantenimiento

Una vez definida la fecha y
con los materiales entregados,
se procede a realizar la
actividad. Al culminar, se
diligencia el registro acta de
trabajo recibido, el cual debe

ir firmado por el solicitante en

constancia de satisfaccion.

Area de mantenimiento, los
lideres de area y

coordinadores administrativos

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 6. Descripcién del flujograma propuesto




Nuevo sistema de registro y almacenamiento de materiales

Como parte del sistema de registro se elaboré un documento compartido en Excel, en el cual tendra
libre acceso por parte del lider de mantenimiento y estard integrada otra area interesada en la
informacién alli plasmada, como lo es el area de compras, donde ambas partes se veran
beneficiadas ya que tendran la informacion de las existencias en bodega y asi no caer en la compra
innecesaria de materiales que se encuentran almacenados y se puede reutilizar. Dicho documento
es una herramienta de registro viable para la empresa, no requiere de gasto adicional en software

y es de facil manejo para todos los distintos colaboradores de esas areas.

Fuente: Elaboracion propia

Figura 5. Ventana de inicio

Aqui se observa la ventana de inicio que ofrece 3 entradas:
A - En la cual se registraran los materiales mas importantes tales como aires, condensadoras entre
otros

B- En este formato se registraran los materiales de importancia media



C — Aqui se registraran los de menor importancia
A continuacion, se mostrara unos de los formatos de registro y almacenamiento

Sistema de registro y almacenamiento de los materiales

MAYOR IMPORTANCIA
RIAL K4 ANTIDAD K4 BICACIO v 0DIGOD DAD K 0DIGO DE REQ ONE AD RESO &d ADESALIDA §4 ALMA ADOPOR &g OMADOPOR &4

Fuente: Elaboracion propia

Figura 6. Contenido de formato de registro

Siguiendo el método del sistema ABC pudimos elaborar el sistema de registro y almacenamiento
que se puede observar en la imagen, este consta de varios items los cuales son:

Materiales: Aqui se denotan todos aquellos materiales, en su respectivo formato dependiendo de
su importancia la cual se determina por su costo inicial

Cantidad: Aqui se registra la cantidad de existencia del material ingresado en la primera columna
Ubicacion: Aqui se denota el lugar donde se almaceno el material

Cadigo de soporte o necesidad: Aqui se registrara el codigo del soporte de la actividad que se tomo
para pedir esos materiales

Cadigo de la requisicion: Aqui se registra el codigo de la requisicién con que se pidio el material

Fecha de ingreso: Aqui se denota la fecha en que los materiales ingresan a la bodega

Fecha de salida: Aqui se registra la fecha en que los materiales son tomados de la bodega para
realizar una actividad

Almacenado por: Aqui se denotara el nombre de la persona encargada de almacenar los materiales

Tomado por: Aqui se denotard el nombre de la persona que tome un material para realizar las




actividades

DISCUSION (ANALISIS DE RESULTADOS)

Primera etapa: En esta etapa mediante las herramientas de generacion de ideas, como el
diagrama de Ishikawa, permiten identificar problemas y analizarlos desde diferentes perspectivas.
Esto facilita la toma de decisiones al integrar todos los aspectos descubiertos y fomentar la
participacién en la construccién de la herramientas para mejorar ineficiencias , se pudo observar
el proceso que se maneja actualmente desde la compra, hasta el registro y almacenamiento de los
materiales, el cual es muy ineficiente ya que no consta de un método de registrdé ni
almacenamiento, por lo cual los materiales son almacenados sin ningln tipo de control y

organizacion, lo que provoca que se pida materiales demas, se deterioren o se pierdan.

Ademas, por medio de la encuesta se encontraron datos relevantes que muestran el estado
de la empresa, segun la encuesta realizada nos dice que no hay un sistema de registro de entradas
y salidas de los materiales, otro punto a tener en cuenta es que no se hace ningun tipo de inventario
y solo se cuenta con el de la compra inicial que se registra automaticamente en la plataforma que
utilizan para realizar las requisiciones y por ultimo pero menos importante es que el personal dice
que afirma que en muchas ocasiones tienen dificultades para encontrar los materiales, los que causa

una perdida de tiempo y un mayor esfuerzo para realizar una actividad.



Segunda etapa: En esta segunda etapa se muestra muy claramente la necesidad de un
sistema de registro y almacenamiento bien estructurado. Mediante la implementacién del sistema
ABC se logroé identificar y priorizar esos materiales importantes, ademas se logré notar que una
alta proporcidn de materiales se encuentran en estado usable lo que se puede aprovechar y reutilizar
mediante una buena préactica del manejo de materiales, sin embargo, existe un porcentaje
significativo de productos deteriorados lo que evidencia deficiencias en la organizacion y manejo,

que deben ser corregidas de inmediato.

Este problema crea la urgencia de establecer mejores practicas de manejo de los materiales
y seguimiento continuo de sus estados para evitar pérdidas econdmicas. Puesto que es un monto

significativo que puede ser reutilizado en otros gastos mas importante dentro de la organizacion.

El analisis indico que un 18% de los materiales estan deteriorados, 1o que representa una
pérdida econdmica considerable que podria haberse evitado con una mejor organizacion. Para
abordar esta situacion, la empresa debe continuar mejorando sus procesos de entrada y salida de
materiales, asegurando que cada item esté debidamente registrado y organizado al momento de su
ingreso. Esta practica garantizard que los materiales se almacenen correctamente desde el

principio, reduciendo asi el riesgo de deterioro y pérdida.

La clasificacion ABC tiene impactos positivos en la realizacion de este proyecto, ya que
los criterios de seleccién permiten ampliar la perspectiva desde la cual se observa el
comportamiento de cada tipo de item clasificado. No solo se considera el precio de compra y su

estado actual, sino que también se actualiza anualmente para estudiar su comportamiento a lo largo



del tiempo y analizar las variaciones a lo largo de los afios. Ademas, identifica los articulos que
pueden descartarse debido a su estado deteriorado y brindar asi mas espacio disponible a el interior

de la bodega

Tercera etapa: en la tercera etapa se muestra los nuevos pasos a seguir para llevar un control
de los materiales y tener evidencia de las existencias, ademas con los formatos de registro y
almacenamiento que fueron creados con la ayuda del sistema ABC, les permitira consultar de una
manera mas facil y directa la ubicacidn y si se cuenta con ese material solicitado sin tener que bajar
a verificar en la bodega o preguntarle a los operarios, lo que le permite optimizar los tiempos para
agilizar el proceso de la compra, también les permite evitar comprar materiales demas y usar
materiales nuevos, teniendo la posibilidad de reutilizar materiales que ya han sido utilizados, para
evitar que estos se pierdan o se dafien, con esto se puede lograr reducir costos y aumentar la

eficiencia.

Al enviar una solicitud de compra con una cantidad "n", se debe tener en cuenta que esto
puede generar costos para la compafiia que, si no se manejan con precision, pueden aumentar y
perjudicar la utilidad de la empresa, muestra que la implementacion de un formato de registro
fisico de materiales en el proceso de gestion de materiales ha contribuido a mejorar la organizacion
y el control en la bodega. Este formato permite un registro detallado de los materiales, facilita la
busqueda y el acceso a los mismos, y proporciona una visién uniforme de la situacién de los
materiales. La actividad obligatoria de completar el formato asegura la consistencia en el registro,
mientras que la entrega y verificacion del formato garantizan la calidad de la informacion

registrada.



La introduccion de este nuevo formato y la obligatoriedad de su cumplimiento por parte
del técnico de mantenimiento aseguran una mayor organizacion en la bodega y un control mas
efectivo sobre los materiales. Ademas, el desarrollo de un nuevo flujograma que incluye todas las
nuevas actividades necesarias para garantizar la correcta ejecucion y monitoreo del proyecto
proporciona una guia detallada de los pasos a seguir y las responsabilidades asignadas, asegurando

la eficiencia en la ejecucion de las tareas.

El flujograma incluye la identificacion y clasificacion de materiales, la implementacion del
sistema de almacenamiento propuesto y la adopcion de practicas de mantenimiento periddico.
Estas actividades estan disefiadas para mejorar la organizacion del area de almacenaje, aumentar
la eficiencia operativa y garantizar un entorno de trabajo seguro y ordenado. Ademas, la creacién
de un documento compartido en Excel, con libre acceso para el lider de mantenimiento y otra area
interesada, como el area de compras, permite una gestion mas eficiente de las existencias en

bodega, evitando compras innecesarias y fomentando la reutilizacién de materiales.

CONCLUSIONES



A lo largo del desarrollo de este proyecto, se encontraron varias deficiencias en la empresa,
la falta de un sistema de registro y almacenamiento y otros factores que afectaban el proceso de
las actividades, en consecuencia, baja la reputacion de la empresa.

Una de las mayores causas es la falta de organizacion, esto implica el mal manejo de los
materiales que tienden a disminuir el tiempo de vida por la mala ubicacion, y ademas de acelerar
su deterioro le genera gastos adicionales a la empresa, perdidas y ayudando a la contaminacion
ambiental.

Se ha logrado identificar y analizar dentro de la gestion de materiales, la mayor generacién
y los tipos de materiales mas comunes y sus posibles usos futuros. Este analisis ha sido
fundamental para disefiar un sistema de registro y almacenamiento, que no solo mejora la
eficiencia operativa, sino que también contribuye a la sostenibilidad al reducir el desperdicio de

recursos.

El enfoque metodoldgico utilizado, que combina investigacion descriptiva y de campo o
exploratorio, ha permitido una comprension integral del problema y la creacion de una solucion
practica y efectiva. Este sistema de registro de inventario no solo facilita un mejor seguimiento y
reutilizacion de los materiales, sino que también optimiza los procesos de mantenimiento al reducir
la necesidad de nuevas adquisiciones de materiales, generando asi ahorros significativos para la

empresa.

Ademas, el proyecto ha resaltado la importancia de involucrar a todo el personal en el
proceso de mejora continua, asegurando que las soluciones desarrolladas sean practicas y

sostenibles a largo plazo. La capacitacion adecuada y la documentacién detallada les serd de mucha



utilidad para garantizar una implementacion exitosa y una posible expansion del sistema a otras
areas de la empresa.

La implementacion del sistema de registro y almacenamiento de materiales representa un
avance significativo hacia una gestion de recursos mas eficiente y sostenible, alinedndose con las
mejores préacticas de la industria y contribuyendo al objetivo global de reduccion de desperdicios

y optimizacién de recursos.

RECOMENDACIONES

1. Para aprovechar mas los espacios y tener mejor organizacién se sugiere la
instalacion de mas estanterias para clasificar los materiales mediante el sistema
ABC. Este método no solo optimiza el uso del espacio, sino que también mejora la
eficiencia operativa, permitiendo a los trabajadores localizar y manejar los
materiales de manera mas rapida y precisa, lo que reduce los tiempos de operacion
y aumenta la productividad. Ademas, facilita el control de inventarios, minimiza

las pérdidas y reduce el riesgo de obsolescencia de los materiales.

2. Para llevar un mejor control de la bodega se recomienda hacer supervisiones
periddicas para verificar el cumplimiento de los nuevos procesos de
almacenamiento y la precision de los datos en el sistema, permitiendo corregir
discrepancias de manera oportuna.

3. Capacitar al personal de mantenimiento para que tenga un mejor entendimiento del
manejo de registro y almacenamiento de los materiales. Esta formacion debe incluir

instrucciones detalladas sobre el uso de los sistemas de registro y los protocolos de



almacenamiento, asegurando precision y eficiencia, y minimizando errores y

pérdidas.

Mantener un minimo de stock es fundamental para evitar retrasos en las actividades
y asegurar la continuidad operativa, permitiendo responder de manera eficiente ante

situaciones inesperadas.

Contratar méas personal para no sobrecargar de trabajos y agilizar las actividades.
Esto es esencial para evitar la sobrecarga de trabajo y agilizar las actividades,
mejorando la distribucion de tareas y aumentando la flexibilidad para manejar
imprevistos.

Conectar més el area de compra con el area de mantenimiento para agilizar el
proceso de adquisicion de materiales y llevar un flujo de inventario optimo,
asegurando que los materiales estén disponibles cuando se necesiten y mejorando
la capacidad de respuesta ante cualquier requerimiento.

Incentivar méas a los colaboradores por medio de charlas o compensaciones, esto
mejora la motivacion y el rendimiento, las charlas ofrecen oportunidades de
aprendizaje y desarrollo personal, mientras que las compensaciones refuerzan el
esfuerzo y la dedicacion de los empleados, creando un entorno de trabajo positivo
y productivo.

Hacer uso del nuevo sistema de registro y almacenamiento que les permitiré agilizar
los procesos y tener un mejor orden, contribuyendo a una gestion mas sostenible y
responsable de los recursos, reduciendo costos y peérdidas, y mejorando la

satisfaccion y seguridad de los colaboradores.
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