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PRESENTACION

En el siguiente trabajo de investigacion se ha desarrollado un estudio para
el disefio de un sistema del manejo de bodega automotriz para repuestos de
suspensién en la ciudad de Guayaquil provincia del Guayas. Determinando que
existe una demanda insatisfecha dentro de las bodegas automotrices, indicando

la viabilidad de esta investigacion.

El disefio para un buen manejo de repuestos de suspensién tendra
diferentes procesos, pero el principal sera la forma de como seran establecidos los
repuestos por medio del método PEPS (primero que entra al stock, es el primero
en salir del stock) haciendo que el trabajo dentro de las bodegas se vuelva mas

completo, organizado y rapido.

Siendo esta una investigacién de campo tendra buenos resultados, debido
a que algunas empresas no cumplen con los métodos de evaluacion de inventario
lo que hard que esta investigacion sea factible y ayude al desarrollo de las

empresas automotrices dentro de la localidad.



ABSTRACT

In the following research work has been developed a study for the design
of a system for the management of automotive warehouse of suspension parts in
the city of Guayaquil province of Guayas. Determining that there is an unsatisfied
demand within the automotive warehouses, indicating the feasibility of this

research.

The design for good handling of suspension parts will have different
processes, but the main one will be how the parts will be established using the
PEPS method (first that enters the stock, is the first one out of the stock) making

the work inside the warehouses become more complete, organized and fast.

Being this a field investigation will have good results, because some
companies do not comply with the methods of inventory evaluation which will make
this research feasible and help the development of the automotive companies

within the locality.
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CAPITULO |

PROBLEMA DE LA INVESTIGACION Y MARCO REFERENCIAL

1.1. Definicion del problema

La industria automotriz en los Ultimos afios ha experimentado un
crecimiento evidente debido al mundo globalizado, y al desarrollo de las
diferentes tecnologias que se han ido incorporando en nuestro pais. Uno de los
factores a considerar es el posicionamiento de las diferentes marcas
automotrices en el mundo, que se han ido expandiendo. Por otra parte, este
significativo crecimiento del area debido a los créditos otorgados por las
diferentes instituciones bancarias; se estima que la mayor parte de las compras
de vehiculos son financiadas por alguna entidad bancaria. Asi también se debe
considerar el plan de Gobierno Renova que ha contribuido mediante la
exoneracion de impuestos para vehiculos importados e incentivos econémicos,
renovar el parque automotriz mediante la salida de vehiculos que presten

servicio publico y comercial.

En este sentido el mercado de repuestos automotriz ha tenido una
elevada demanda, y por tanto un incremento en la oferta de los mismos. Asi
pues, los proveedores se han encontrado en la necesidad de realizar diferentes
estudios de mercado y cambiar su sistema de manejo en la cadena de mando,

siendo el area de bodegas la méas afectada en este cambio administrativo.



La presente investigacion pretende contribuir en el area de bodega de las
empresas automotrices, mediante la elaboracion de un sistema de procesos de
gestion que mejore las actividades de venta de repuestos para suspension en
esta area de la empresa. Por otro lado, la presente investigacion contribuira las
futuras promociones de la Universidad Internacional del Ecuador de la Facultad
de Ingenieria en Mecanica Automotriz como fuente secundaria de informacién

para los trabajos de investigacion.

1.2. Objetivos de la investigacion

1.2.1. Objetivo general

Disefar un Sistema de Gestion y Control, mediante la elaboracion de un
proceso para el manejo de bodega de una empresa automotriz para repuestos

de suspension.

1.2.2. Objetivos especificos

e Determinar estandares de calidad enfocados a los procedimientos en el
area de bodegas para los repuestos para suspension, atendiendo a las
necesidades del cliente.

e Implementar procesos adecuados para el manejo de repuestos
automotrices de suspension.

e Conocer los diferentes procedimientos que maneja una bodega

automotriz.



1.3. Alcance

Este proyecto se basa en los diferentes procesos que existen en una

bodega de repuestos automotrices para vehiculos livianos.

1.4. Justificacion e importancia de la investigacion

1.4.1 Justificacion tedrica

La base tedrica del trabajo se fundamenta en dar a conocer a los
lectores sobre un efectivo sistema de gestion para el departamento de bodega
para repuestos de suspension, debido que muchos de los lectores
desconoceran de términos ligados a la planificacion, direccién y control del area
de bodegas, asi también proponer una solucién a las diferentes problematicas

del area de bodegas de las empresas automotrices.

1.4.2 Justificacion metodolégica

El disefio de un sistema de procesos de gestion del area de bodegas
automotrices para repuestos de suspension contribuira con la base para la
implementacion de sistemas en otras areas de la cadena de mando de la
empresa, una vez comprobado su efectividad y competencia, sera de gran

aporte para el sector automotriz.

1.4.3 Justificacion préctica

El disefio de un sistema de procesos de gestion del area de bodegas

automotrices para repuestos de suspension contribuira a las empresas a mejorar sus



procedimientos y herramientas, asi como sus estandares de calidad, atendiendo las
necesidades del cliente, de la misma manera aportara a la formacion profesional de
los estudiantes de la facultad de Ingeniera Automotriz de la Universidad Internacional

del Ecuador.

1.5. Marco metodolégico

1.5.1. Método de investigacion

La presente investigacion se fundamenta en la aplicacion del método
inductivo el cual conlleva una serie de procedimientos que consisten en la
observacion y el planteamiento de hipétesis mediante procesos practicos que

permiten revelar caracteristicas fundamentales del objeto a estudiar.

1.5.2. Tipo de investigacion

Este de tipo de investigacion es cualitativa y cuantitativa. Cualitativa ya
que se consulté en fuentes bibliograficas diferentes procesos de gestion para el
area de bodegas; cuantitativa debido a que se utilizaron indicadores numeéricos
gue nos ayudaron a desarrollar un proceso para el manejo de bodegas para

repuestos del sistema de suspension del vehiculo.



CAPITULO II

MARCO TEORICO

2.1.Industria automotriz

El impacto de la industria automotriz empezo en la década de los 50°s,
cuando empresas empezaron la comercializacion de los primeros vehiculos, y
luego con la elaboraciéon de asientos para buses, y algunas piezas metalicas
esto da inicio a la comercializacion de los primeros repuestos. Actualmente la
Industria Automotriz ha generado un gran desarrollo econémico y tecnoldgico
debido a todas las actividades econdémicas que involucra, contribuyendo
activamente al desarrollo nacional con inversiones, generacion de divisas, y

tecnificacion.

En Ecuador se han ensamblado vehiculos por mas de tres décadas, en
el afio 1973 comenzo la fabricacion de vehiculos, con un total de 144 unidades
de un solo modelo, conocido en aquel entonces como el Andino, ensamblado
por AYMESA hasta el afio 1980. En la década de los afios 70°s, la produccion
de vehiculos superdé las 5000 unidades. En el afio 1988 con el plan del vehiculo
popular la produccién incremento en un 54,21% pasando de 7864 vehiculos en
1987 a 12127 vehiculos en 1988. Cuatro afios mas tarde se perfecciond la
zona de libre comercio entre Colombia, Ecuador y Venezuela, abriendo las
importaciones de vehiculos con las marcas Chevrolet, Kia y Mazda. En la

actualidad, la presencia de empresas multinacionales en Ecuador han liderado



la transferencia y asimilacion de tecnologia en empresas de autopartes y
ensamblaje de automdviles, lo cual se ve reflejado en el desarrollo tecnoldgico

alcanzado por la industria automotriz ecuatoriana. (PROECUADOR, 2017)

La primera planta ensambladora de autos en el pais fue creado en el
afio de 1970, Autos y Maquinas del Ecuador S.A. (AYMESA) luego de 2 afios
se cre0 la comparia OMNIBUS BB TRANSPORTES S.A siendo hoy en dia la
ensambladora con el mayor namero de produccion con un total de 222
unidades. En el 2012 la compafia CIUDAD DEL AUTO (CIAUTO) inicia sus
actividades de ensamblaje llegando hacer la cuarta en el pais, en este lugar se
producen los modelos Haval H5 y las camionetas Wingle de la marca Great

Wall.

En este sentido la industria automotriz ha dado lugar al desarrollo de
otras industrias del sector productivo como la siderdrgica, plastica, minera,
petrolera, eléctrica, tecnologica. De acuerdo al Censo Nacional Econémico del
2010, existen 29,068 establecimientos econdmicos dedicados al sector
automotriz de los cuales el 70% se dedica al mantenimiento y reparaciéon de
vehiculos, mientras que el otro 30% a la venta de repuestos, piezas,

accesorios, y combustibles.

2.2. Incremento del parque automotor

El crecimiento del parque automotriz en Ecuador se evidencia

notoriamente debido al caos vehicular que sin duda alguna no estaba



programado, ligado a las facilidades economicas de las diferentes entidades
financieras para que las personas puedan adquirir su vehiculo que hoy en dia
se ha convertido en una necesidad. De acuerdo a lo indicado en el Anuario de
la AEADE del 2016 se estima que en Quito existe un parqgue automotriz de casi
unas 621000 unidades. Este incremente de vehiculos, significa por tanto un
incremento de compafias y empresas dedicadas a esta actividad en particular;
asi también ha llevado al desarrollo especializado de la mano de obra en las
diferentes areas profesionales del sector automotriz tales como electricidad
automotriz, inyeccion electronica, lubricacion, refrigeracion y sistemas de

suspension.

En la siguiente figura podemos visualizar claramente como afio a afio se
ha ido incrementando el parque automotriz en el Ecuador desde el afio 2014

hasta el afio 2017.

S H

Figura 1. Incremento del parque automotriz
Fuente: AEADE 2017
Editado por: Rosa Alexandra Valdez



La industria automotriz ha tenido records en ventas en los afos 2014,
pero en el afio 2016 se presenta un decrecimiento de las unidades vehiculares
activas, debemos mencionar que el estado ha dispuesto medidas que
restringen la importacion de unidades nuevas, asi también partes, piezas y
accesorios para ensamblaje local y que son utilizados por las plantas como

OBB, Aymesa, Maresa, y Ciauto.

2.3.Proceso administrativo

La administracibn es una ciencia social que tiene como objetivo la
efectividad de la produccion de una organizacion, encargada de la
planificacion, direccion y control de los recursos mediante el trabajo en equipo

de acuerdo a diferentes responsabilidades para alcanzar un fin comun.

La funcion de la administracion se cristaliza mediante el proceso
administrativo. Un proceso es el conjunto de pasos o etapas necesarias para
realizar una actividad. La administracion esta integrada por etapas, fases y
elementos, los cuales se llevan mediante el proceso administrativo. El proceso
administrativo es el conjunto de etapas o fases sucesivas a través de las cuales
se efectian la administracion, mismas que se interrelacionan y forman un

proceso integral.

El proceso administrativo es la base de la administracion consiste en la
sistematizacion de las actividades para alcanzar la efectividad de la empresa

para Terry (1986) cada de una de ella implica:



a) Planeacion: Consiste en determinar los objetivos y cursos de accion; en
ellas se determinan las metas de la organizacién, las mejores
estrategias para lograr los objetivos, y las estrategias para llegar a las

metas planteadas.

b) Organizacion: Consiste en distribuir el trabajo entre el grupo, para
establecer y reconocer las relaciones y las autoridades necesarias, esta
etapa implica el disefio de tareas y puestos, designar a las personas
idéneas para ocupar los puestos, la estructura de la organizacion, los

métodos y procedimientos que se emplearan.

c) Direccion: Consiste en conducir el talento y el esfuerzo de los demas
para lograr los resultados esperados en esta etapa se determina como
se dirigira el talento de las personas, se determina el estilo de la

direccién adecuada, y se orienta a las personas al cambio.

d) Control: Consiste en la revision de lo planteado y lo logrado; implica

determinar las actividades que necesitan ser controladas y los medios

de control que se emplearan.

2.4.Area de bodegas del sector automotriz

El area de bodegas es aquel departamento de la empresa que se dedica

a la coordinacion de los procesos de comercializacion, al apoyo de los



procesos de produccion, la recepcion y suministro de mercaderia, y el

adecuado control y administraciéon de la misma.

El departamento de bodega en el sector automotriz representa un area
de gran importancia para la organizacion y control de mercaderia, ya que
cumple con las actividades principales como son el ingreso de produccion,
evaluacion de sobrantes y faltantes de mercaderia, la entrega, recepcion,
devoluciones en ventas y compras, manejo de inventarios, mercaderia en
transito y en consignacion, que representan sin duda alguna elementos de gran

importancia para cumplir los objetivos y politicas organizacionales.

Existen diferentes actividades en el area de bodegas que dificultan el
alcance de la efectividad organizacional, podemos destacar el exceso e
insuficiencia de inventario, la caducidad de productos, mermas de mercaderia y
las devoluciones en compra y venta, por tanto, es necesario que se lleve un
adecuado control y administracion en esta area de la empresa aplicando
diferentes politicas de control. El acceso de bodega deberia ser permitido solo
por el personal del departamento, muchas veces también es necesario
implementar un sistema de seguridad como camaras, vigilantes, sistemas de
computo, etc. La buena organizacion de los repuestos en stock nos dara la
pauta para un mejor control del area. La siguiente imagen presenta una de las
formas correctas para la organizacion del stock de mercaderia del area de

bodegas del sector automotriz:

10



Suministro almacenados por sectores Suministro almacenados por sectores

Y ¥ ¥ ¥

Suministro Zona de entrega Suministro
con con
mayor mayor
demanda demanda
Pasillo de
transito
principal
Suministro A Suministro
con con
mayor mayor
demanda demanda
Zona de empague Suministro
¥ preparacion de con
entragas mayor
demanda
Zona de
Suministro receptcidn,
con separacion y
mayor registro
demanda
Area para Y Aren
guardar equipo Sector almacenamiento
de manejo de administrativo ¥ custorida de
materiales ¥ servicios articulos valiosos

Figura 2.Plano de bodega
Fuente: Camara de industria Guayaquil
Editado por: Rosa Alexandra Valdez

2.5.Procedimientos en el area de bodegas del sector automotriz

Para realizar una gestion eficiente en la Administracién de Bodegas en
sector automotriz ANAZCO (2010) afirma que se debe seguir los siguientes

procedimientos:

11




b)

d)

Recibir los bienes, materiales y suministros, comprobando que
correspondan a las cantidades y calidades establecidas en la orden de
compra y factura o guia de despacho del proveedor, y rechazar
productos que estén deterioros o no correspondan a la compra.

Informar al Departamento de Adquisiciones o al Jefe Administrativo
segun corresponda, cualquier irregularidad en la recepcion.

Almacenar y resguardar los bienes y materiales en buenas condiciones
de uso.

Informar a la Jefatura sobre situaciones anormales, tales como:
problemas de seguridad, como, por ejemplo, cerraduras en mal estado,
puertas o ventanas que pueden ser violentadas o abiertas con facilidad,
rejas en mal estado que impidan el ingreso de personas o animales al
interior de las bodegas, instalaciones eléctricas defectuosas, techos o
cielos rotos que permitan el ingreso de aguas lluvias o humedad al
recinto, mermas, pérdidas, deterioros, peligros de contaminacion e
incendio, etc.

Despachar los bienes y materiales, segun las cantidades vy
especificaciones establecidas en el documento “solicitud de
abastecimiento” u otro documento interno.

Mantener actualizados los registros de control de existencias de los

bienes bajo su custodia mediante un sistema de auditoria.
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2.6.Técnica gestion de calidad (las 5’s calidad)

Las 5s de Calidad son cinco principios elaborados Toyota en el afio de

(LR FTRERERA TR Comienza en tu sitio de trabajo

1 Clasificacion 2 Orgonizacién 3 Limpieza

Seiri L!'[i} Seito Seiso
o ", ‘,,' o) Ten ﬁ Mantén ’.' Conserva
0t sélolo | /N tododen li Itodo
o g | necesario orden impio
e &?r‘lﬁl AN

IR  ohor... cCém stés 10

4 Bienestar Personal &  Disciplina 'N°',°""f’°:
aplicarla
= Seiketsu T Shitsuke | g dior?nmcntc en
5 Cuida tu Sigue las - ‘;_. tu drea de
%, o salud normasy ol frabajoy
fisicay reglomentos en tu vida!
P e {“ne mental '

Figura 3. Las 5’s calidad
Fuente: Camara de industria Guayaquil
Editado por: Rosa Alexandra Valdez

1960 en Japon y cuyos nombres en el idioma japonés comienzan con la letra S,

en este sentido cada palabra tiene un significado diferente, la aplicabilidad de

este sistema resulta de vital importancia para alcanzar la eficiencia y eficacia

de la organizacién. A continuacioén, se indica cada una de las palabras que

conformas las 5's:

Tabla 1. La 5s de la calidad

Japonés Castellano
Seiri Clasificacion y descarte
Seiton Organizacion
Seiso Limpieza
Seiketsu Higiene y Visualizaciéon
Shitsuke Disciplina y compromiso

Fuente: Francisco Rey Sacristan
Editado por: Rosa Alexandra Valdez
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Estudios estadisticos en empresas de todo el mundo que tienen

implantado este sistema demuestran que su aplicacidbn mejora los niveles de

(JustoRosas, 2010):

Reduccién del 40% de sus costos de Mantenimiento.

Reduccion del 70% del nUmero de accidentes.

Crecimiento del 10% de la fiabilidad del equipo.

Crecimiento del 15% del tiempo medio entre fallas.

2.6.1. Seiri — clasificacion y descarte
Se debe separar lo que es necesario de lo que no lo es y tirar lo que es inutil,
ya sea desechando los materiales y bienes inutiles e innecesarios, realizando
inventarios de los bienes utiles en el area de trabajo o llevando un control de
las herramientas o equipos utiles en el area de trabajo. El propdsito de ordenar
y clasificar significa retirar de los puestos de trabajo todos los bienes que no
resultan utiles para las operaciones de cada departamento de la empresa en
este sentido los elementos necesarios se deben mantener cerca de la accion,
mientras que los innecesarios se deben retirar del sitio, donar, transferir o
incluso eliminar. Asi pues, el primer paso para el control consiste en evaluar y
seleccionar los bienes innecesarios de cada area de la empresa y colocarlos en

un lugar seleccionado para aplicar las 5’s.

En esta primera S sera necesario un trabajo a fondo en el area, para
dejar lo que realmente es util para la organizacion; se entregaran dos formatos
para realizar la evaluacion, en el primero se describira todos los objetos Utiles

en departamento de la compafia y en el otro se anotaran aquellos innecesarios
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para el &rea con esto, se tendra un listado de los equipos y herramientas del
area. Asi Se obtendr4 mayor espacio, una correcta evaluacion de Inventario y

la eliminacién de bienes innecesarios.

2.6.2. Seiton —orden
Colocar los bienes necesarios segun criterios de seguridad es decir que
no se puedan mover, caer y que no estorben, asi también verificar la calidad, y

eficacia del mismo elaborando procedimientos que permitan mantener el orden.

El proceso de Seiton busca ubicar los elementos necesarios en sitios

donde se puedan encontrar para su uso y puedan ser retornados facilmente.

Con su aplicacién se desea identificar los controles de los equipos,
instrumentos, expedientes, de los sistemas y elementos criticos para
mantenimiento y su conservacion en buen estado. Permite la localizacién de
objetos, herramientas y documentos de forma efectiva, mejorando de esta
manera la imagen del area ante el cliente dando la impresion de que las cosas
se estan haciendo correctamente, mejoran también el control de stock de
mercaderias. El orden es el fundamento de la estandarizacién, un lugar de
trabajo debe estar completamente ordenado para aplicar cualquier estrategia

administrativa.

2.6.3. Seiso - limpieza
Se debe recoger todo lo que estorba, limpiar constantemente el area de
trabajo ya sea desengrasando con productos homologados, aspirando y

enserando la compafiia, rastrillando o eliminando la suciedad.
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Pretende incentivar la actitud de limpieza del sitio de trabajo y lograr
mantener la clasificacion y el orden de los elementos. El proceso de
implementacion se debe apoyar en un fuerte programa de entrenamiento y
suministro de los elementos necesarios para su realizacion, como también del
tiempo requerido para su ejecucion. Es un buen inicio y preparacion para la

practica de la limpieza permanente.

Esta jornada de limpieza ayuda a obtener un estandar de la forma como
deben estar los equipos permanentemente. Las acciones de limpieza deben
ayudarnos a mantener el estandar alcanzado el dia de la jornada inicial. Como
evento motivacional ayuda a comprometer a la direccion y funcionarios y

contratistas en el proceso de implantacion seguro de la 5’s.

Se obtendran los siguientes beneficios:

e Aumentard la vida util del equipo e instalaciones.
e Menos probabilidad de contraer enfermedades.
e Menos accidentes.

¢ Mejor aspecto.

e Ayuda a evitar mayores dafios a la ecologia

2.6.4. Seiketsu - normalizacion

Se debe procurar siempre mantener constantemente el estado de orden,
limpieza e higiene de nuestro sitio de trabajo ya sea Implementando procesos
para mantener el orden en la compafiia, estableciendo planes para mantener

todo en su sitio y en orden o limpiando con regularidad el area de trabajo.

16



En esta etapa de calidad busca conservar el area de trabajo en
perfectas condiciones, con el fin de crear habitos que orienten a estabilizar el
funcionamiento estipulado durante la planeacién, controlando todo lo que se ha
logrado hasta esta etapa, mejorando los estandares de calidad. Es durante
esta etapa que se realiza un balance de todos los procedimientos del area y se
obtiene resultados para verificar si se ha cumplido a cabalidad las metas de la
organizacion, de no ser asi se establece politicas de mejora continua para dar

solucion a los problemas encontrados.

La aplicacion de esta S de Calidad permite a la organizacion crear
hébitos en el personal para conservar impecable el lugar de trabajo, ademas se
logra mejorar las relaciones entre empleados ya que orienta al trabajo en
equipo, asi también se logra mejorar la seguridad del area de trabajo y evitar

accidentes innecesarios.

2.6.5. Shitsuke —disciplina

Se debe acostumbrar a aplicar las 5’s en nuestro sitio de trabajo ademas
de respetar las politicas de la organizacion, tener un habito de organizacion y
limpieza, tener un control de maquinarias y equipos, llevar siempre adecuada
proteccion industrial y también contribuir con el mejoramiento continuo de la

organizacion.

En esta etapa se pretende mejorar los procedimientos, controles y
estandares previamente detallados; la disciplina es durante la implementacion
de las 5°S es importante ya que sino el avance de la empresa se deteriora

rapidamente, como sabemos la disciplina no es visible, ni tampoco puede
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medirse, lo que si podemos es controlarla mediante la mente y la voluntad de
nuestro equipo de trabajo. De esta manera brindar incentivos a los trabajadores

para que se pueda desarrollar una éptima armonia laboral.

Para crear disciplina en nuestra compafiia es necesario:

e Ayuda Visual (letreros, afiches, volantes)

e Control de las areas por parte de las autoridades

¢ Revistas informativas del “Antes” y el “Después”

e Concursos, juegos e integraciones deportivas entre el personal
e Capacitaciones

e Charlas diarias de aplicacion de 5°S

e Evaluaciones periédicas

e Auditoria internas

Asi pues, se pretende mejorar la eficiencia y eficacia de la compafia,
mejorar la seguridad y tomar acciones correctivas, mejorar la imagen de la

organizacion, y la comunicacién asertiva entre el personal.

2.7.Gestion por procesos

Gestion de procesos es definido por la ISO 9000 como:

“Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactuan,

las cuales trasforman elementos de entrada en resultado”

De hecho un proceso es una secuencia de actividades por lo general
repetidas cuyo resultado tiene un valor intrinseco para el cliente. Las
organizaciones deben poseer una estructura que permita el cumplimiento de
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las politicas, estrategias, y lineamientos organizacionales para alcanzar las

metas y objetivos planteados.

La implantacién de la gestion de procesos se ha revelado como una de
las herramientas de mejora de la gestiéon méas efectivas para todos los tipos de
organizaciones. Cualquier actividad, o conjunto de actividades ligadas entre si,
que utiliza recursos y controles para transformar elementos de entrada
(especificaciones, recursos, informacion, servicios, etc.) en resultados (otras
informaciones, servicios,...) puede considerarse como un proceso. Los
resultados de un proceso han de tener un valor afiadido respecto a las
entradas y pueden constituir directamente elementos de entrada del siguiente

proceso. (FOMENTO, 2005)

2.8.Tipos de procesos de una organizacion:

e Procesos clave: Son los procesos que tienen contacto directo con el
cliente (los procesos operativos necesarios para la realizacion del
producto/servicio, a partir de los cuales el cliente percibira y valorara la
calidad: comercializacion, planificacion del servicio, prestacion del
servicio, entrega, facturacion).

e Procesos estratégicos: Son los procesos responsables de analizar las
necesidades y condicionantes de la sociedad, del mercado y de los
accionistas, para asegurar la respuesta a las mencionadas necesidades
y condicionantes estratégicos (procesos de gestidn responsabilidad de la

Direccién: marketing, recursos humanos, gestion de la calidad).
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e Procesos de soporte: Son los procesos responsables de proveer a la
organizacion de todos los recursos necesarios en cuanto a personas,
maquinaria y materia prima, para poder generar el valor afadido
deseado por los clientes (contabilidad, compras, néminas, sistemas de

informacion).

La siguiente imagen muestra cOmo se relacionan los procesos dentro de
una organizacion de acuerdo a los parametros de un adecuado sistema de

gestion:

PROCESOS ESTRATEGICOS

ATENCION DISERO NUEVOS G:ESE;’;‘ GESTION DE
AL CLIENTE SERVICIOS et LA CALIDAD
Il
g
PRESTACION ACTURACION Y
PEDIDOS Hmmncm:o« H e H ENTREGA H ac g
PROCESOS CLAVE o DE REALIZACION 3
ﬁ CLIENTE
CONTABILIDAD SISTEMAS DE
S oRaACE FORMACION
SRS PERSONAL IMAGEN Y
Y NOMINAS COMUNICACION
PROCESOS DE APOYO

Figura 4.Procesos estratégicos
Fuente: Camara de industria Guayaquil
Editado por: Rosa Alexandra Valdez

2.9.Mejora continua

La mejora continua de la capacidad y resultados, debe ser el objetivo

permanente de la organizacion. Para ello se utiliza un ciclo PDCA, el cual se
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basa en el principio de mejora continua de la gestién de la calidad. Esta es una

de las bases que inspiran la filosofia de la gestién excelente.
"Mejora mafiana lo que puedas mejorar hoy, pero mejora todos los dias"

La base del modelo de mejora continua es la autoevaluacion. En ella
detectamos puntos fuertes, que hay que tratar de mantener y areas de mejora,

cuyo objetivo deberéa ser un proyecto de mejora.
El ciclo PDCA de mejora continua se basa en los siguientes apartados:

Plan (planificar)

Organizacion légica del trabajo

¢ |dentificacion del problema y planificacion.
e Observaciones y andlisis.

e Establecimiento de objetivos a alcanzar.

e Establecimiento de indicadores de control.

Do (hacer)

e Correcta realizacion de las tareas planificadas
e Preparacion exhaustiva y sistematica de lo previsto.
e Aplicacion controlada del plan.

¢ Verificacion de la aplicacion.

Check (comprobar)

e Comprobacion de los logros obtenidos
e Verificacion de los resultados de las acciones realizadas.

e Comparacion con los objetivos.
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Adjust (ajustar)

o Posibilidad de aprovechar y extender aprendizajes y experiencias
adquiridas en otros casos

e Analizar los datos obtenidos.

e Proponer alternativa de mejora.

e [Estandarizacion y consolidacion.

e Preparacion de la siguiente etapa del plan.

La excelencia ha de alcanzarse mediante un proceso de mejora
continua. Mejora, en todos los campos, de las capacidades del personal,
eficiencia de los recursos, de las relaciones con el publico, entre los miembros
de la organizacion, con la sociedad y cuanto se le ocurra a la organizacion, que
pueda mejorarse en dicha organizacion, y que se traduzca en una mejora de la

calidad del producto o servicio que prestamos.

Alcanzar los mejores resultados, no es labor de un dia. Es un proceso
progresivo en el que no puede haber retrocesos. Han de cumplirse los objetivos

de la organizacion, y prepararse para los proximos retos.

Lo deseable es mejorar un poco dia a dia, y tomarlo como habito, y no
dejar las cosas tal como estan, teniendo altibajos. Lo peor es un rendimiento
irregular. Con estas ultimas situaciones, no se pueden predecir los resultados
de la organizacion, porque los datos e informacién, no son fiables ni
homogéneos. Cuando se detecta un problema, la respuesta y solucién, ha de
ser inmediata. No nos podemos demorar, pues podria originar consecuencias

desastrosas.
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La mejora continua implica tanto la implantacién de un Sistema como el
aprendizaje continuo de la organizacién, el seguimiento de una filosofia de
gestion, y la participacion activa de todo las personas, basta resaltar que sin
mejora continua no se puede garantizar un nivel de gestion. (Guia de la

Calidad, 2014)

2.10.Suspension del vehiculo
Se define a la suspension al conjunto de elementos elasticos que se
interponen entre los 6rganos suspendidos: bastidor, motopropulsor, carroceria,
pasajeros, carga, etc. Y los érganos que no estan suspendidos: las ruedas, los

frenos y los puentes rigidos.

2.11.Componentes de la suspensién
La suspension del vehiculo estad compuesta por un sistema formado de
elementos elasticos y flexibles interpuestos entre las masas suspendida y no
suspendida y ademas un elemento de amortiguaciéon cuya funcion es
neutralizar las oscilaciones de la masa suspendida originadas por el elemento

flexible al adaptarse a las irregularidades del terreno.

2.12. Elementos elasticos de la suspension
Los elementos elasticos de la suspension por sus propia naturaleza
tienen que ser deformables para poder absorber el traqueteo generado por la
marcha, y la amplitud de estas deformaciones limitarlas por un intervalo

definido
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En las suspensiones elasticas o simples se utilizan como elementos de

unidn, unos resortes de acero elastico en forma de:

e Ballesta,
e Muelle helicoidal

e Barras de torsién

Estos elementos, como todos los muelles, tienen excelentes
propiedades elasticas pero poca capacidad de absorcion de energia mecanica,
por lo que no pueden ser montados solos en la suspension; necesitan el
montaje de un elemento que frene las oscilaciones producidas en su
deformacion. Debido a esto, los resortes se montan siempre con un
amortiguador de doble efecto que frene tanto su compresién como expansion..

(Meganeboy, 2014).

2.12.1. Ballestas

Las ballestas estan constituidas por un conjunto de hojas o laminas de
acero especial para muelles, unidas mediante unas abrazaderas, que permiten
el deslizamiento entre las hojas cuando éstas se deforman por el peso que
soportan. La hoja superior, llamada hoja maestra, va curvada en sus extremos,
formando unos ojos en los que se montan unos casquillos para su
acoplamiento al soporte del bastidor, por medio de pernos o bulones. El
namero de hojas y su espesor esta en funcion de la carga que han de soportar.
Todas las hojas se unen en el centro mediante un tornillo pasante con tuerca,

llamado «capuchino».
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Figura 5. Ballesta
Fuente: IMAC
Editado por: Rosa Alexandra Valdez

2.12.2. Muelles Helicoidales

Los muelles helicoidales se utilizan modernamente en sustitucion de las
ballestas, pues tienen la ventaja de conseguir una elasticidad blanda debido al

gran recorrido del resorte sin apenas ocupar espacio ni sumar peso.

FEEE

Figura 6. Muelles Helicoidales
Fuente: IMAC
Editado por: Rosa Alexandra Valdez

2.12.3. Barrade Torsion
La barra de torsién es un tipo de sistema de suspension que se utiliza
tipicamente en vehiculos de ruedas tales como automoviles, furgonetas y
camiones. Las barras de torsion son esencialmente barras de metal que

funcionan como un resorte. En un extremo, la barra de torsion esta fijada
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firmemente en su lugar en el chasis o bastidor de un vehiculo. El otro extremo
de la barra puede estar unido al eje, brazo de suspension, o cabezal,
dependiendo de las caracteristicas especificas de disefio del auto. (Mecanicas

y Motores , 2013).

Figura 7. Barra de torsion
Fuente: IMAC
Editado por: Rosa Alexandra Valdez
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CAPITULO Il

ESTUDIO DE MERCADO

3.1.Poblacién
La poblacion se refiere al conjunto de personas que al vivir en sociedad
forman parte del objeto de estudio. Los cuales cuentan con caracteristica,
cualidades, estilo de vida, economia u otros factores que les permiten tener un

denominador comun para ser agrupados.

De esta manera, la poblacion a estudiar de acuerdo a la presente
investigacion, son las diferentes compafias dedicadas a la venta de repuestos
de suspension con el fin de desarrollar un sistema de procesos de gestién que

mejore la eficiencia y eficacia del area de bodegas.

Se va a realizar una encuesta a 100 personas las cuales laboran en el
area de bodegas del sector automotriz. Aplico esta encuesta para analizar
coémo se manejan las bodegas en el sector automotriz, si cumplen con normas

y procesos estandarizados.

3.2.Encuesta

Para realizar la parte investigativa del proyecto se emplean encuestas

las cuales servirdn como base principal para la ejecucién del proyecto.
1. ¢ Su departamento de bodegas cumple con procesos estandarizados?

Si No
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2. ¢Manejan politicas y lineamientos de bodega para repuestos de

suspension automotriz en su empresa?

Si No

3. ¢Como califica al sistema de gestion del departamento de bodegas

para repuestos de suspension?

Bien () regular () malo()

4. ¢Se encuentra organiza el stock de repuestos de suspension en su

empresa?
Si No

5. ¢Qué métodos utiliza para el manejo de inventarios de repuestos

automotriz?

PEPS: primeras entradas, primeras salidas ( )

UEPS: ultimas entradas, primeras salidas ()

PPP: precio promedio ponderado. ()

6. ¢Se capacita al personal del area de bodegas para el manejo de

repuestos de suspension automotriz?

Si No

3.3.Procesamiento de la informacién
Se tabula las respuestas y se analiza debidamente cada una de ellas

para asi ayudarnos a ver que mejoras se puede implementar.
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Pregunta 1:

1. ¢Su departamento de bodegas cumple
con procesos estandarizados?

Hsi mno

Gréfico 1.Cumplimiento de procesos estandarizados
Fuente: Encuestas
Disefiado por: Rosa Alexandra Valdez

Andlisis: Como se muestra en el grafico 1, el 48% de los encuestados
tabularon que su departamento de bodegas no cumplen con procesos

estandarizados, mientras el 52% si los cumple.

Interpretacion: De acuerdo a la encuesta realizada, las bodegas no
cumplen con los procesos estandarizados resultado que conlleva a que el

proyecto sea factible y que este puede tener buenos resultados.
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Pregunta 2:

2. ¢Manejan politicas y lineamientos de bodega
para repuestos de suspension automotriz en su
empresa?

|sl mno

Grafico 2.Manejo de politicas y lineamientos de bodega
Fuente: Encuestas
Disefiado por: Rosa Alexandra Valdez

Andlisis: Como se muestra en el grafico 2 el 71% de los encuestados
tabularon que no se manejan politicas y lineamientos de bodega para
repuestos de suspension automotriz en su empresa, por otro lado el 29%

manifestaron que si cumplen con lo establecido.

Interpretacion: De acuerdo a los resultados de la encuesta la mayoria
no manejan politicas dentro de las bodegas, lo que hace que su trabajo no sea

bueno al momento de realizar los procesos dentro de la bodega.
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Pregunta 3:

3. ¢Como califica al sistema de gestion del
departamento de bodegas para repuestos de
suspension?

EBIEN MREGULAR m MALO

Gréfico 3.Calificacion del sistema de gestién del departamento de bodegas
Fuente: Encuestas
Disefiado por: Rosa Alexandra Valdez

Analisis: Como se observa en el grafico 3 el 48% de los encuestados
tabularon que el sistema de gestion del departamento de bodegas para
repuestos de suspension es regular, mientras que en el 39% afirmo que es

bueno, por otro lado el 13% dijo que es relativamente malo.

Interpretacion: De acuerdo a los resultados de la encuesta la mayoria
de las personas califica el sistema de gestion como regular, comprobando que

dentro de las bodegas no existe un control para la verificacion de calidad.
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Pregunta 4:

4. ¢ Se encuentra organizado el stock de
repuestos de suspension en su empresa?

Hsi Hno

Grafico 4.Andlisis de si estd organizado el stock de repuestos en una empresa
Fuente: Encuestas
Disefiado por: Rosa Alexandra Valdez

Analisis: En el grafico 4 observamos que el 72% de los encuestados
manifestaron que no se encuentran organizado el stock de repuestos de

suspensién en su empresa, mientras que el 28% supo decir que si.

Interpretacion: De acuerdo a los resultados de la encuesta la mayoria
de las personas contestaron que no existe una organizacion dentro de las
bodegas, haciendo que los resultados se conviertan en uno de los puntos

principales para que el proyecto se ejecute.
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Pregunta 5:

5. éQué métodos utiliza para el manejo de
inventarios de repuestos automotriz?

B PEPS: primeras entradas, primeras salidas W UEPS: ultimas entradas, primeras salidas

Grafico 5.Utilizacion de métodos para manejo de inventarios
Fuente: Encuestas
Disefiado por: Rosa Alexandra Valdez

Analisis: En el grafico 5 podemos ver que el 68% de los encuestados
tabularon ellos utilizan el manejo de inventario del UEPS (ultimas entradas
primeras salidas) mientras que el 32% manifestdé que utlizan el PEPS

(primeras entradas, primeras salidas).

Interpretacion: De acuerdo a los resultados de la encuesta la mayoria
de las personas estan de acuerdo en utilizar el método PEPS (PRIMERAS
ENTRADAS, PRIMERAS SALIDAS) método que ayuda a que los repuestos

roten de manera mas facil y no existan problemas dentro de las bodegas.
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Pregunta 6:

6. ¢ Se capacita al personal del area de
bodegas para el manejo de repuestos de
suspension automotriz?

Hsi mno

Gréfico 6.Capacitaciones del personal de bodegas
Fuente: Encuestas
Disefiado por: Rosa Alexandra Valdez

Analisis: Como observamos en el grafico 6 el 59% de los encuestados
tabularon que no estan capacitados para el area de bodegas de repuestos de

suspension automotriz, mientras que el 41% manifesté que si.

Interpretacion: De acuerdo a los resultados de la encuesta la mayoria
de las personas no estan capacitados para estar dentro de una bodega de
repuestos automotriz, al no estar capacitados generan un gran problema para
la empresa, lo cual conlleva al retraso de la distribucion de los repuestos dentro

de las bodegas
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Estas encuestas buscan tener una guia para disefiar un plan de gestion
de bodegas optimo y eficiente, también nos muestra los puntos débiles y
fuertes que tienen las bodegas del mercado que se especializan en los
repuestos automotrices, por ende toda esta informacion se la recopila y se la

procesa para asi concluir y ayudar al disefio de nuestra propuesta.
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CAPITULO IV

DISENO DE UN SISTEMA DE GESTION PARA MANEJO DE

BODEGA DE REPUESTOS DE SUSPENSION

4.1.Admision de repuestos de bodega

De acuerdo a lo visto en el Capitulo I, sobre el procedimiento en el area

de bodega se cumplen tres procesos los cuales son: recepcion, verificacion de

calidad y almacenamiento.

recepcion

verificacion de
calidad

almacenamiento

Grafico 7.Proceso de admision de repuestos
Disefiado por: Rosa Alexandra Valdez
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4.1.1. Recepcién

Es el proceso que se realiza desde el momento en que los repuestos
llegan al departamento de bodegas, luego se verifican para poder determinar
gue cumplan con las normas de calidad. Para de esta manera enviarlos al
almacenamiento. Los procesos son verificados por un encargado del
departamento de bodegas, quien esta capacitado para hacer cumplir las

normas que rige la empresa.

Bodeguero |

\ |

Recibe el repuesto

)

Cumple con la
calidad B
establezida?

Devolucion de
repuesto

 J

Llena hoja de
recepcion

v

Se almacena
segun sus
caracteristicas

Figura 8. Proceso de recepcion
Fuente: Visio
Disefiado por: Rosa Alexandra Valdez
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4.1.2. Verificacion de calidad

Se revisa de manera cualitativa y cuantitativa todos los repuestos que
llegan al departamento de bodegas, para comprobar si estos cumplen con las
medidas necesarias para ser almacenados, siendo esta una estrategia para
asegurar el cuidado y una mejora continua en la calidad que se esta

ofreciendo.

4.1.3. Almacenamiento de la admision del repuesto

En esta parte se estipula almacenar los distintos repuestos por su peso,
tamafo y su indice de rotacion, completando previamente un formato donde se

llene la cantidad de repuestos que ingresa, la cantidad, etc. Revisar Anexo 1.

4.2. Almacenaje en perchas de las bodegas

Para almacenar se utiliza la técnica lay out para asi obtener mayor
eficiencia al momento de ordenar la bodega y poder organizar los diferentes
repuestos de suspension que se receptan. Para ello se disefié un plan cuyo
objetivo es facilitar el movimiento y orden dentro de la bodega de repuestos de

suspension automotriz.

Se manejara el sistema PEPS (Primero en entrar al stock, primero en
salir del stock) este método es objetivo debido a su capacidad de evaluar y
ordenar cronoldgicamente los repuestos dentro de las bodegas de suspension
automotriz de tal manera que este concepto sirve para organizar la percha.
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No suelen salir con facilidad

Tienen constante Tienen constante
2 rotacion rotacion

Repuestos pesados

Figura 9. Orden de repuestos en perchas
Disefiado por: Rosa Alexandra Valdez

Nivell: en este nivel se encuentran los repuestos que no suelen salir con

facilidad de la bodega.

Nivel 2: es el nivel en donde mayor salida tienen los repuestos, debido a su

solicitacion dentro del area automotriz.

Nivel 3: en este nivel se colocan los repuestos de mayor peso, por temas de

seguridad y salud ocupacional

4.2.1. Procesos de almacenaje

Los procesos que se utilizaran para los inventarios dentro de las

bodegas de repuestos de suspension automotriz seran los de codificacion,

debido a que permitird que los repuestos se identifiquen rdpidamente.
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Los sistemas de codificacion mas empleados hoy en dia son: el cédigo
alfabético, alfa numérico y signo-sefial. EI primero codifica los materiales
mediante letras las cuales representan una determinada caracteristica y
especificacién, el alfa numérico se trata de letras y nuameros para la
codificacion, las letras determinan el tipo y clase de material, y por altimo los

nameros establecen el codigo con el cual el material va a ser verificado.

Bodeguero
Recepta el
repuesto

Y

Codifica el repuesto

Y

Existe el
codigo para el # Se crea un codigo
repuesto?

Y

" Ingresa al sistema
el repuesto con su
respectivo codigo

A |

Ubica el repuesto
dentro de la percha
que le corresponda

Fin

Figura 10. Proceso de recepcion
Disefiado por: Rosa Alexandra Valdez
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4.2.2. Inventario

El proceso de inventario se va a realizar mediante la codificacion de los

repuestos, teniendo como principal objetivo empezar de derecha a izquierda.

42.2.1. Codificacién

La codificacion de los productos tendran 2 partes la primera constara por
las 3 primeras letras del repuesto los otros 3 caracteres son el secuencial de la

forma de llegada.

Ejemplo:

ABC|O0 01

/

Secuencial
Nombre del repuesto

4.3.Despacho

En este Ultimo paso se lleva a cabo una verificacion de entrega del
repuesto automotriz, la cual serd de entera satisfaccion cuando esté en la
mano del cliente, teniendo como principal objetivo los beneficios para la

empresa, llenando el formato establecido para tal efecto.
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4.4 Flujos de repuestos automotriz en formade v

El flujo de material es el recorrido que efectiia un material flujo en forma
de V, le correspondera un disefio en forma de V. desde el momento en que es
receptado en el almacén hasta que es despachado fuera del mismo. Los flujos
inciden directamente en el disefio del almacén; asi, a un flujo de forma de V le

correspondera un flujo en forma de V.

Figura 11. Flujo de repuestos en forma de v
Disefiado por: Rosa Alexandra Valdez

4.5.Proceso de despacho

En el momento que se requiera un repuesto, se debe pedirle al
bodeguero, el cual llenara un formato de salida del repuesto (revisar anexo 2),
el cual ayuda a llevar un control de salida de producto y asi mismo un control

del stock que se tiene en bodega.
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Se solicita el
repuesto /

'Se llena el formato del
salida del repuesto

El bodeguero busca
el repuesto en las

perchas
correspondientes

'

Se encuentra
en stock el — no » Se realiza un pedido
repuesto?

[
si
4

Se verifica el estado
del repuesto

l

Se despacha el
repuesto

Figura 12. Proceso de recepcion
Disefiado por: Rosa Alexandra Valdez

4.6. Capacitacion

Para toda empresa son importantes sus empleados, pues de ellos
depende de que la compafiia llegue al fracaso o al éxito, debido a que los
trabajadores son considerados como capital humano para el triunfo del

negocio.

Los empleados deben ser capacitados cada 6 meses, para que de esta

manera realicen su trabajo con eficacia y eficiencia, lo cual dara resultados
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favorecedores a la empresa, esto se lograra mediante un plan estratégico de

capacitaciones.

El plan de capacitacion debe estar correctamente estructurado, por eso
es de gran importancia primero realizar un andlisis para saber las necesidades

de la empresa.

Para eso se elaborara el siguiente plan:

a) Diagnostico de la empresa.-
Estd considerado como uno de los puntos principales dentro de las
capacitaciones, pues de este se evallan las necesidades de la empresa.

Dentro de esta evaluacion cada trabajador emplea un concepto de la empresa.

b) Constituir propdsitos para la capacitacion.-
Se debe definir que se quiere lograr con la capacitacion y determinar si a

través de ella se podra lograr el objetivo deseado.

c) Seleccionar cursos y empleados.-
Se debe determinar cudl serdn los cursos mas idéneos para el
mejoramiento de la empresa, y seleccionar a los empleados mas idéneos, los

cuales pueda adquirir esta capacitacion.

d) Realizacion de un cronograma.-
Este servirA de mucha importancia porque ayudara a que las
capacitaciones se vuelvan mas flexibles y tengan mejor aceptacion dentro de
los empleados. Las capacitaciones se pueden realizar cada seis meses

variando siempre los objetivos.
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e) La logistica
Este punto es clave para la empresa, porque dentro de ella entra el
presupuesto y las personas que estaran a cargo de que las capacitaciones se

lleven con éxito.

f) Evaluar.
Por ultimo la evaluacién ayudara a demostrar de qué ha servido la

capacitacion y cuanto influye para las mejoras de la empresa.

“Segun Donald Kirkpatrick, experto en temas de formacion y RR.HH.,
existe una forma simple y flexible para evaluar en cuatro niveles el impacto de

un programa de formacion:

e Reaccion o satisfaccion, que determina en qué medida se valoré la
accion.

e Aprendizaje, determina el grado de conocimiento adquirido.

e Comportamiento, permite ver si las personas han transferido a su trabajo
el conocimiento adquirido.

e Resultados, mide el impacto en cuanto a cantidad y calidad.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1.Conclusiones

Luego de haber realizado esta investigacion llegamos a la conclusion de
que los estandares de calidad que se deben cumplir en una bodega de
repuestos automotriz son las 5’s: que significa unificar en un solo
objetivo el mantenimiento integral de la bodega de repuestos

automotrices.

Los procesos adecuados dentro de este proyecto son tres: recepcion,
almacenaje y despacho, los cuales serviran de mucha ayuda para un
mejor balance dentro de las bodegas de almacenamientos, facilitando el

trabajo de los bodegueros al momento de despachar el producto.

Al final se concluye con los procedimientos que deben cumplirse en la
bodega automotriz de repuestos de suspension, siendo el primero en
entrar al stock es el primo en salir del stock, ademas contamos con un
orden en las perchas donde se distribuyen los repuestos de acuerdo a
su tamafo, rotacion y peso ayudando de esta manera al mejor

desemperio de los trabajadores en dicha seccion.
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5.2.Recomendaciones

Para que se mantengan los estandares de calidad que se manejan en la
empresa es primordial que se capacite a los empleados acerca de este
tema y también del correcto manejo y gestion de las bodegas de

repuesto automotriz para suspension.

Cada proceso establecido en este plan de gestion y control de bodegas
automotrices de repuestos para suspension, debe cumplirse en su total
cabalidad y ser revisado continuamente para establecer cambios de

acuerdo como se vaya dando un mejoramiento continuo del mismo.

Se recomienda revisar que todos los procesos se lleven a cabo de una
manera eficiente, para asi tener un control mejo del inventario y de
nuestro stock, también brindando un servicio de calidad para el que lo

requiere.
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