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RESUMEN

El presente trabajo se baso en el estudio del manejo del control de partes en el
almacén de repuestos de la Division Higiénicos de la empresa Manufacturas de Papel
C.A. (MANPA) S.A.C.A. ubicada en la Zona Industrial La Hamaca, Maracay —
Estado Aragua. Se realizo dentro de la modalidad de investigacion de campo de tipo
descriptivo con apoyo documental y con caracter diagnéstico, la muestra quedd
conformada por ocho (8) personas pertenecientes al almacén de repuestos de la citada
empresa. Las técnicas de recoleccion de datos fueron el cuestionario y la entrevista.
Se hizo un estudio sobre el control de inventario ya existente en la empresa, para
poder detectar las debilidades y puntos criticos de los mismos, y brindar un
diagndstico que permita conocer los cambios que son necesarios. Se realizaron
recomendaciones para la optimizacion del control de partes en el area del almacén de
Repuestos. Se evidencié principalmente que hay frecuentes paradas de méaquina
productivas como consecuencia de no disponer de algunos repuestos al momento de
ser requeridos, elevados tiempos de respuestas en las gestiones de compra por carecer
de especificaciones de las partes y repuestos, adicionalmente no existen controles de
seguridad que eviten los faltantes de inventario.

Palabras claves: Inventario, Inventario de Repuestos, Control, Almacén, partes.
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INTRODUCCION

Las empresas en estos tiempos modernos, estdn acondicionandose para ser
competitivas, eficientes y abiertas a cambios que ayuden a optimizar los sistemas de
gestion (almacenamiento, inventarios, etc.), ya que es vital para el buen
funcionamiento de los almacenes a corto, mediano y largo plazo. De alli la
importancia de todos los almacenes en las empresas, bien sean de repuestos, materias
primas y productos terminados, donde el de repuestos es tan significativo en el
proceso productivo asi como lo es la materia prima en la elaboracion de un producto,

ya que afecta la produccion, las ventas y la utilidad de las organizaciones.

En el estudio de la administracion moderna, el almacén es un medio para
lograr economias potenciales y para aumentar utilidades de la empresa. EI manejo de
inventarios ha llegado a la cumbre de los problemas de la administracion de empresas
debido a que es un componente fundamental de la productividad y rentabilidad que a
su vez genera utilidad en una organizacién econdémica. En mercados altamente
competitivos, las empresas trabajan con inventarios cada vez mas bajos y con niveles

de servicios cada vez mas altos.

El objetivo del presente estudio es realizar un analisis de la situacién actual de
los elementos tanto humanos como los procesos y estructura del Almacén de

Repuestos de la Division de Higiénicos de la empresa Manufacturas de Papel C.A.



(MANPA) S.A.C.A. ubicada en la Zona Industrial La Hamaca en Maracay — Estado
Aragua, se pudo diagnosticar oportunidades de mejoras, para establecer
recomendaciones y mejores resultados en un conforme ambiente de trabajo, debido a
que la armonia es indispensable en las organizaciones mientras que la discordia es

perjudicial para el logro de los objetivos.

Es asi como este estudio no solo involucra el personal para optimizar los
procesos sino que también se refleja el impacto que genera la falta de disponibilidad
inmediata de las partes y repuestos requeridos asi como los faltantes de inventario y
la inadecuada ubicacion de los mismos, aunado al desconocimiento de las
especificaciones de algunos materiales por parte del personal del almacén de
Repuestos y Mantenimiento, lo que genera elevados tiempos de respuestas, para
mejorar esta situacion es pertinente y adecuado optimizar todos los procesos

utilizando los recursos disponibles.

Para obtener los datos se construyd un cuestionario, basado en cuatro
dimensiones a saber: Caracteristicas del Control Interno, Capacitacion, Control de
Inventario e Importancia del Control interno, este instrumento fue aplicado al
personal que labora en el Almacén de Repuestos de la empresa en estudio y para

complementar la informacion recopilada se realiz6 una entrevista al jefe del area.



Este trabajo fue estructurado en cinco capitulos cuya contenidos son:

Capitulo I: El Problema; abarca la problematica tanto en la empresa como en
el departamento en el cual se realizara el estudio, se desarrolla el planteamiento del
problema (delimitaciones, descripcion y formulacion), los objetivos de la
investigacion tanto el general como el especifico, la justificacion y los alcances de la

investigacion.

Capitulo 1l: Marco Tedrico; este contiene los antecedentes de la
investigacion, las bases tedricas y las bases legales, dandonos un apoyo consistente

para las investigaciones sobre el control interno del almacén de repuestos.

Capitulo I11: Metodologia; explica la metodologia que se utilizara para llevar
a cabo esta investigacion, es decir se tomara en cuenta los disefios de investigacion,
tipos de investigacion, el area de investigacion, poblacion , muestra y las técnicas

para el anlisis de datos..

Capitulo 1V: Anélisis de los Resultados; se presenta el analisis cuantitativo y
cualitativo de los datos suministrados por la muestra mediante el instrumento de

recoleccion de datos.



Capitulo V: Conclusiones y Recomendaciones, muestra las conclusiones a las
que llegaron los investigadores, asi como las recomendaciones que ofrecen para

mejorar las condiciones actuales del almacén de repuestos.

Finalmente se presentan las referencias y los anexos.



CAPITULO I

EL PROBLEMA

Planteamiento del Problema

Las empresas manufactureras se dedican a la transformacion de las materias
primas en productos terminados de uso para los consumidores, esta transformacion
(fabricacion) se produce bajo todos los tipos de sistemas econdmicos: en una
economia capitalista, la fabricacion se dirige por lo general hacia la elaboracion en
serie de productos terminados para la venta a consumidores con una ganancia, en una
economia colectivista, la fabricacion esta frecuentemente dirigida por una agencia
estatal con excedentes; en las economias modernas, la fabricacion fluye bajo algun

grado de regulacion gubernamental.

Es importante destacar que los inventarios estdn considerados por muchas
empresas como un activo circulante muy significativo, y estan conformados por
materias primas, productos en proceso, productos terminados, repuestos y
suministros, y el inventario de Repuestos y Suministros es tan importante en el
proceso productivo de las empresas manufactureras asi como lo es la propia materia
prima usada en la fabricacion de un producto; ya que permite mantener el

funcionamiento constante de las maquinarias, por contar con la existencia de partes y



repuestos que son destinados a la reparacion y sustitucion de piezas desgastadas o

mantenimientos preventivos de las mismas.

En la acepcion mas amplia de la palabra, los inventarios son recursos
utilizables que se encuentran almacenados para su uso posterior en un momento
determinado. Algunos autores los definen simplemente como bienes o0ciosos
almacenados en espera de ser utilizados. Otros los definen como un activo corriente

de vital importancia para el funcionamiento de la empresa.

Existen multiples argumentos para justificar la tenencia de inventarios, entre
los cuales se pueden mencionar a favor: los que pueden prever escasez, los que
permiten la obtencion de ganancias adicionales cuando hay alzas y los que facilitan la

separacion de los diferentes procesos de la empresa.

Segun estos argumentos, se puede decir que los inventarios representan un
alto porcentaje de los activos en el balance y a las compras les sucede lo mismo con
respecto a las utilidades en los estados de resultados, entonces si desde el punto de
vista financiero se reconoce esta realidad y no se hace nada con el objeto de mejorar

su manejo, se esta siendo irresponsables con la empresa.

El inventario de Repuestos y Suministros esta clasificado en partes mecanicas,
eléctricas, instrumentacion, tubos y conexiones entre otros, la existencia de estos

varia en relacion a las necesidades de la empresa estableciendo niveles minimos y



méaximos para cada renglon, la utilizacion de estos repuestos forman parte de los

gastos que se atribuyen al costo de los productos terminados.

En la empresa Manufacturas de Papel C.A. (MANPA) S.A.C.A. Division
Higiénicos, el activo fijo que marca la pauta es la maquinaria, la cual representa el

89% del total de los activos Fijos. (MANPA, 2009).

El inventario de repuestos de la empresa Manufacturas de Papel C.A.
(MANPA) S.A.C.A. Division Higiénicos, actualmente cuenta con mas de 20.000
codigos de productos ubicados fisicamente en 9 almacenes, se ha observado que por
el gran volumen de items que se manejan, el almacén de repuestos presenta algunas
debilidades tales como: no poseer la disponibilidad inmediata de los repuestos
requeridos, faltantes de inventario, inadecuada ubicacion de los repuestos, el
desconocimiento de las especificaciones de algunos productos por parte del personal
del almacén de repuestos y de mantenimiento, lo que genera elevados tiempos de
respuestas de la gestién de compras, las paradas de maquinas frecuentes que implica
un efecto negativo en la produccion y a su vez disminucion en las ventas asi como

también menor absorcion de los costos fijos por menor productividad.

El problema sefialado en el parrafo anterior motiva a realizar un diagndstico
de la situacién actual del almacén de repuestos de la empresa Manufacturas de Papel,

C.A. (MANPA), en la Division Higiénicos con el objeto de establecer criterios



necesarios que permitan mejorar la problematica existente. Por lo que surgen las

siguientes interrogantes:

¢Cual es la situacién actual del control interno del area de almacén de
repuestos de la empresa Manufacturas de Papel C.A. (MANPA) S.A.C.A. Divisién

Higiénicos?.

¢Cual es el conocimiento que poseen los trabajadores del area del almacén de
repuestos de la empresa Manufacturas de Papel, C.A. (MANPA) S.A.C.A., en la

Division Higiénicos?.

¢Cuéles son los factores internos y externos que inciden en el control de
inventario del almacen de repuestos de la empresa Manufacturas de Papel, C.A.

(MANPA) S.A.C.A,, en la Divisién Higiénicos?.

¢En qué medida el control de inventario del almacén de repuestos de la
empresa Manufacturas de Papel, C.A. (MANPA) S.A.CA., en la Division

Higiénicos, puede mejorar la eficiencia en el manejo del mismo?



Obijetivos de la Investigacion

Objetivo General

Analizar el control de partes del almacén de repuestos en la empresa
Manufacturas de Papel C.A. (MANPA) S.A.C.A. Division Higiénicos en cuanto a la

eficiencia del mismo.

Objetivos Especificos

Diagnosticar la situacion actual del control interno del area de almacén de
repuestos de la empresa Manufacturas de Papel C.A. (MANPA) S.A.C.A. Division

Higiénicos.

Evaluar el conocimiento que poseen los trabajadores del area del almacén de
repuestos de la empresa Manufacturas de Papel, C.A. (MANPA) S.A.C.A., en la

Divisién Higiénicos.

Determinar los factores internos y externos que inciden en el control de inventario
del almacén de repuestos de la empresa Manufacturas de Papel, C.A. (MANPA)

S.A.C.A., en la Divisién Higiénicos.

Establecer los criterios necesarios para el control de inventario del almacén de
repuestos de la empresa Manufacturas de Papel, C.A. (MANPA) S.A.C.A., en la

Division Higiénicos, en cuanto a la eficiencia en el manejo del mismo.



Justificacion De La Investigacion

La presente investigacion pretende cubrir una necesidad real del almacén de
repuestos de la empresa Manufacturas de Papel C.A. (MANPA) S.A.C.A. Division
Higiénicos, debido a la relevancia que este tiene para la organizacion ya que es el

centro de apoyo para las operaciones de la planta.

El estudio contribuird a la reduccion del tiempo para la gestion de compra y
paradas de maquinas generado por el problema del inventario de partes y repuestos,
debido al mejoramiento de los procedimientos de control de inventario en el area de
almacén de repuestos, lo cual permitird la rapida localizacion de los productos y

disponibilidad de los mismos.

Cabe sefialar que el proposito de la investigacion es brindar a la entidad
informacién de valor afiadido para que adopte los procedimientos administrativos
necesarios que conlleven a realizar con mayor efectividad los controles de partes del

almaceén de repuestos.

De igual manera, el actual estudio es de gran relevancia para sus autores, ya
que les permitird aplicar las nociones adquiridas durante sus afios de formacion en
esta casa de estudios en el area laboral y emplear estos conocimientos tedrico-

practicos en la toma de decision a nivel gerencial.

10



En el campo universitario el estudio aportara un cimulo de conocimientos y
bases teoricas, para quienes deseen hacer propuestas a otras empresas que tengan

similitud en la problematica planteada.
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CAPITULO Il

MARCO TEORICO

Toda investigacion, debe ser soportada con diversas teorias y enfoques
conceptuales, relacionados con el tema objeto de estudio. De esta manera, se dan a

conocer los soportes que sustentan la investigacion desde el punto de vista teorico.

En otras palabras, esta parte de la investigacion tiene gran importancia, ya que
permitio, colocar todas las ideas y planteamientos del estudio a realizarse, ya que el
marco teorico, tiene una estrecha relacion entre la teoria, la investigacion, la practica

y el entorno.

Antecedentes de la Investigacion

La revision documental esta dirigida a aquellos aspectos teéricos que guardan
relacion con los objetivos a realizar en este estudio, consiguiendo antecedentes que
sirven como punto de referencia para dar relevancia a la investigacion. De hecho
Tamayo y Tamayo M. (2004) sefialan que “En los antecedentes se trata de hacer una
sintesis conceptual de las investigaciones o trabajos realizados, sobre el problema
formulado con el fin de determinar el enfoque metodoldgico de la misma

investigacion”. (p73).

12



Los estudios que se presentan a continuacion se organizaron por orden

cronoldgico iniciandose por el mas reciente, entre los cuales es significativo sefialar:

La propuesta realizada por Noguera, T. (2005), la cual tuvo como objetivo el
disefio de un Manual de normas y procedimientos de inventarios de mercancia para
autos, repuestos y accesorios Apure, dicho estudio se realizé en la Universidad del
Zulia, con un estudio de tipo descriptivo con base documental, la cual hace una
descripcion de la problematica presente en el manejo de los inventarios de la empresa
para luego detallar los procedimientos y normas que regulan la ejecucion de las

actividades.

De lo anteriormente expuesto se deduce que en cualquier organizacion es
fundamental que estén establecidos los procedimientos y normas que regulan la
ejecucion de las actividades que se esta realizando adecuadamente. Este trabajo sirve
de apoyo a los investigadores ya que propone los procedimientos que deben seguirse
para lograr un mayor control de los inventarios de las mercancias para autos y

repuestos.

Alvarez, R. (2006), realizd un trabajo, cuyo objetivo principal fue proponer
mejoras en el proceso productivo a través de mecanismo de control que garantice el
buen manejo de la madera en el taller de produccion de Industria CASEL, sus
objetivos especificos se basan en diagnosticar la situacion actual en la elaboracion de

productos de madera, determinar mecanismos de control de proceso, preparar folleto

13



de higiene y seguridad, disefiar el modelo de mejora en el manejo de herramientas de

trabajos y formato de control.

La investigacion de Alvarez esta desarrollada bajo la modalidad de proyecto
factible, apoyandose en una investigacion de campo de caracter descriptivo y
fijdndose en una investigacion documental. La poblacion esta constituida por diez
personas, la muestra seleccionadas por el investigador representa el 50% de la
poblacion, las técnicas e instrumento de recoleccidon de datos utilizados fueron la
observacion directa, la entrevista estructurada en su modalidad de cuestionario que se
aplico a la muestra seleccionada de forma no probabilistica intencional que arrojo un
resultado favorable en cuanto el mejoramiento del proceso productivo, como técnicas
de andlisis de datos se utilizaron diagrama de causa y efecto y diagrama de proceso.
Se concluye que esta propuesta tratard de elevar la productividad y minimizar las

fallas en cuanto al proceso y manejo de material en el taller de procesado de madera.

Este antecedente sirve como referencia a la actual investigacién, porque
demuestra que a través de un proyecto factible podemos optimizar un proceso,
siempre y cuando utilicemos las herramientas adecuada para la recoleccion de datos y
siempre tener una orientacién de los logros requeridos para alcanzar un alto

rendimiento en la produccidn.

Oltra, F. (2006), present6 un trabajo en la universidad Santa Maria, establece

los conceptos béasicos de la Gestion de Stock y gestion de almacén de repuestos, asi

14



como su diferencia en otros modelos de gestion (aprovisionamiento y gestion de
materiales). Se establece también la clasificacion de los inventarios segun su funcién

y su utilizacion en el proceso de fabricacion de productos terminados.

La informacién del estudio brinda a esta investigacion conocimientos que
ayudan a avanzar a los investigadores en la produccion del marco tedrico,
enriqueciendolos con cada uno de sus topicos, centrando su importancia en la gestion

del almacén de repuestos.

Ochoa, J. y otros; (2007), en su trabajo de grado el cual se centra en un
disefio de simulacion de inventario de insumos empleando un Softwar Arena 5.0.
Donde permite mejorar las condiciones actuales de administracion de inventarios,
estableciendo las cantidades de productos que deben mantenerse en stock,

minimizando los costos totales permitiendo aumentar la rentabilidad de la empresa.

Los aportes de esta investigacion son de gran relevancia para la investigacion
ya que exponen lo que son los inventarios, su importancia y organizacion y al
momento de evaluar las condiciones de la administracion de inventario esta

informacion nutre de manera positiva el estudio a realizar.

Ruiz, J. (2007), presentd un trabajo en la Universidad de Oriente (UDO) Edo.
Bolivar bajo la modalidad de un estudio de campo tipo descriptivo, la presente

investigacion tuvo como objetivo analizar, la situacion actual en los almacenes de
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repuestos, determinar las fallas de los procesos y las politicas de inventario de
repuestos, asi como las tareas de mantenimiento y operaciones que se realizan en la
empresa, generando riesgos econdémicos, de seguridad, medio ambiente, calidad de

servicio y detencion de la produccion.

Todo lo expuesto guarda una marcada relacion con la investigacion planteada
para los investigadores, ya que toda la informacién que contiene sobre el almacén de

repuestos y el sector de mantenimiento fortalece positivamente el estudio.

Silva, A. (2007), realizé una investigacion, la cual fue presentada en la Tecana
American University. Se identifican terminos basicos de logistica y se describen las
caracteristicas, importancia, ventajas y desventajas del almacenamiento de repuestos

y materiales, la gestion de inventarios y el Outsourcing (o subcontratacion).

El trabajo de investigacion se desarrollé sobre la modalidad de estudios
monograficos donde se aborda el tema sujeto a estudio con un sustento en los
procesos de la informacion, organizacion, analisis critico y reflexivo, el objetivo del
estudio es analizar los aspectos basicos a considerar en una adecuada logistica de
almacenamiento de una empresa, asi como los aspectos basicos en el proceso de
almacenamiento, sistemas de gestion y todo lo referente a inventario de repuestos y

materiales.
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La vinculacion de este trabajo con la investigacion planteada, radica en los
topicos desarrollados, donde el autor se refiere a una serie de temas actualizados que
clasifican a los investigadores, los conceptos basicos de gestion de inventario, los
sistemas de gestion (almacenamiento y todo lo referente al inventario de repuestos y

materiales y su importancia empresarial.

Chacon, M. (2007), en su estudio enfocado hacia la implantacion de un
sistema de gestion de materiales para el mantenimiento en el almacén de repuestos.
La investigacion se enmarco dentro de la modalidad de proyecto factible apoyado por

una investigacion documental tipo descriptivo.

Con esta investigacion se busca la reduccion del tiempo de parada de las
maquinarias a causa del problema de inventario en el almacén de repuestos. Otro de
su resultado fue ubicar eficazmente los repuestos y suministros para un mejor
aprovechamiento del espacio disponible y por ende la facilitacion del mantenimiento

diario, por ultimo los procedimientos de las operaciones de produccion.

El estudio descrito anteriormente es de gran relevancia ya que permite aplicar
las nociones propuestas de la gestion de almacén como un sistema innovador en los
controles de inventario para la empresa, por lo que se relaciona este antecedente con
la investigacion a realizar en los lineamientos y recomendaciones que permiten
optimizar los procedimientos administrativos en el control de las partes del almacén

de repuestos minimizando las interrupciones en el proceso productivo de la empresa.
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Nufez, R. (2008), en su trabajo de grado busco realizar una propuesta que
permita minimizar las interrupciones de la produccion a causa de problemas en los
niveles de Stock; optimizar el aprovechamiento del espacio disponible para
almacenaje y la informacion relacionada con la existencia de piezas, repuestos y

materiales almacenados, asi como la demanda y los plazos en que son requeridos.

Lo que vincula este trabajo con la investigacion que se desarrolla, es la
informacion precisa y organizada de lo que es el almacén de Repuestos. NuUfiez y su
proceso de gestion de inventario, enmarca como debe ser almacenado el material de

manera oportuna y precisa.

Fernandez, S. y Velazco, J. (2008) en su trabajo especial de grado, el cual se
realizé bajo la modalidad de investigacion de campo, de tipo descriptivo con apoyo
documental, tuvo como objetivo conocer los indicadores de gestion que ya existen en
la empresa para detectar las debilidades de los mismos y brindar un diagnostico que
permitié conocer los cambios necesarios, especificamente, en el area de costos de

produccidn, evaluando la eficiencia, eficacia y efectividad de sus costos.

En ese sentido, este trabajo guarda relacion con el presente estudio, ya que se
buscara la efectividad de los procesos actuales ofreciendo alternativas de solucion
viables para la organizacion, a fin de ofrecer servicios de calidad a los usuarios y a la

empresa en general.
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Bases Tedricas

La revision del material bibliografico servird de referencia como base y
sustento a la investigacion, en tanto que se definan todos los aspectos relacionados al

tema en cuestion.

En este sentido, el tema central de esta investigacion comprende una serie de
términos y definiciones, necesarias para establecer con claridad el sentido de la
misma, ademas de estructurar con légica los diferentes elementos asociados a la

misma.

Las bases teoricas, conforman el Marco Tedrico necesario para dar el soporte
y argumento tedrico del tema a estudiar, para ello se consultan diferentes fuentes
impresas, dando asi a conocer ciertas definiciones y aspectos tedricos del estudio. Y
son todos aquellos aportes que apliquen de manera sencilla y detallada del origen de

los aspectos involucrados a la explicacion de un problema establecido.

Al respecto, Arias (1999), opina que “Las bases tedricas comprenden un
conjunto de conceptos y propuestas que constituyen un punto de vista o enfoque
determinado, dirigido a explicar el fendmeno o problema planteado” (p.39). Es por
ello que se considera necesario tomar como apoyo, referencias bibliograficas que

respalden la investigacion, en este sentido se citan los siguientes aspectos tedricos:
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Empresa

La empresa es la institucion o agente econdmico que toma las decisiones
sobre la utilizacion de factores de la produccién para obtener los bienes y servicios
que se ofrecen en el mercado. Para Barrera (2006) “La actividad productiva consiste
en la transformacion de bienes intermedios (materias primas y productos
semielaborados) en bienes finales, mediante el empleo de factores productivos

(basicamente trabajo y capital)” (p. 18).

Para poder desarrollar su actividad, la empresa necesita disponer de una
tecnologia que especifique que tipo de factores productivos precisa y como se
combinan. Asimismo, debe adoptar una organizacion y forma juridica que le permita
realizar contratos, captar recursos financieros, si no dispone de ellos, y ejerce sus

derechos sobre los bienes que produce.

Otra definicion, es la de Ruttiers (2002) quien define la empresa como “El
instrumento universalmente empleado para producir y poner en manos del publico la
mayor parte de los bienes y servicios existentes en la economia” (p. 5). Para tratar de
alcanzar sus objetivos, la empresa obtiene del entorno los factores que emplea en la
produccion, tales como materias primas, maquinaria y equipo, mano de obra, capital,
entre otros. Dado un objetivo u objetivos prioritarios hay que definir la forma de
alcanzarlos y adecuar los medios disponibles al resultado deseado. Toda empresa

engloba una amplia gama de personas e intereses ligados entre si mediante relaciones
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contractuales que reflejan una promesa de colaboracion. Desde esta perspectiva, la
figura del empresario aparece como una pieza basica, pues es el elemento conciliador

de los distintos intereses.

Segun Chiavenato (1999), el empresario “Es la persona que aporta el capital y
realiza al mismo tiempo las funciones propias de la direccion: organizar, planificar y
controlar” (p. 34). En muchos casos el origen de la empresa esta en una idea
innovadora sobre los procesos y productos, de forma que el empresario actia como
agente difusor del desarrollo econémico. En este caso se encuentran unidas en una
unica figura el empresario-administrador, el empresario que asume el riesgo y el
empresario innovador. Esta situacion es caracteristica de las empresas familiares y, en

general, de las empresas pequenias.

Caracteristicas de las Empresas

e Persigue retribucion por los bienes o servicios que presta.

e Esuna unidad juridica.

e Opera conforme a leyes vigentes (fiscales, laborales, ecolégicas, de salud,
etc).

e Se fija objetivos.

e Esuna unidad economica.

e Lanegociacion es la base de su vida, compra y vende.
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e Integray organiza recursos ya sean propios o ajenos.
e Sevale de la administracion para operar un sistema propio.
e Corre riesgos.

e Investiga el mejoramiento de sus productos, sus procesos y sus servicios.

Clasificacion de las Empresas

Empresa Comercial

Una empresa comercial es una entidad juridica creada con animo de lucro y
esta sujeta al Derecho mercantil, estas se dedican a la venta de productos que no
requieren de ninguna transformacion, es decir, de un producto terminado. Los

requisitos para formar una empresa son: capital, trabajo y recursos materiales.

Las caracteristicas principales de una empresa comercial, segun los
elementos que la componen se pueden mencionar los factores activos, que encierra a
los empleados, propietarios, sindicatos, bancos, etc. Los factores pasivos, en los que
estan encerradas las materias primas, transporte, tecnologia, conocimiento, contratos
financieros y el factor de organizacion que es la coordinacion y orden entre todos los

factores y las areas.
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Empresa Industrial

Las empresas industriales se dedican a la extraccion y transformacion de
recursos naturales renovables y no renovables, asi como, a la actividad agropecuaria y

a la manufactura de bienes de produccion y de bienes de consumo final.

e La actividad primordial de este tipo de empresas es la produccion de bienes
mediante la transformacion y/o extraccion de materias primas. Estas a su vez

se clasifican en:

e Extractivas; Son las que se dedican a la extraccion de recursos naturales, ya

sea renovables o no renovable.

e Agropecuarias: Como su nombre lo indica su funcion es la explotacion de la

agricultura y la ganaderia.

e Manufactureras: Son aquellas que transforman las materias primas en
productos terminados o acabados y por lo general utilizan cuatro almacenes
los cuales estan conformados por: materiales directos, repuestos, produccién
en proceso y productos terminados, donde Manufacturas de Papel C.A.
(MANPA) S.A.C.A. Division Higiénicos es una empresa manufacturera que
convierte las fibras y desperdicios entre otros insumos en productos Tissue

Higiénicos de excelente calidad.
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Empresa de Servicio

Son aquellas que brindan servicio a la comunidad y pueden tener o no fines

lucrativos. Se pueden clasificar en:

Servicios publicos varios ( comunicaciones, energia, agua )

Servicios privados varios (servicios administrativos, contables, juridicos,
asesoria, etc).

Transporte (colectivo o de mercancias)

Turismo

Instituciones financieras

Educacion

Salubridad (Hospitales)

Finanzas y seguros

Diferencias Entre las Empresas Comerciales de Servicio e Industriales.

Las empresas comerciales son las que adquieren bienes o mercancias para su
venta posterior. Las empresas comerciales se clasifican a su vez en mayoristas
(adquieren bienes en grandes cantidades para distribuir, normalmente entre los
minoristas), minoristas (venden a una escala mucho menor que los mayoristas,
normalmente al consumidor final del producto), y las terceras son las

comisionistas (se encargan de vender productos a cambio de una comision).
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e Las empresas de servicios se caracterizan por la venta de servicios, bien sean
profesionales o de cualquier otro tipo. Los servicios tiene tres caracteristicas:
son intangibles (no se pueden tocar), son heterogéneos (son diferentes en
funcién de la demanda de las personas) y la tercera es que caducan, tiene una

permanencia en el tiempo y se tiene que utilizar cuando estan en uso.

e Las empresas industriales se caracterizan porque, a través de la adquisicion de
unas materias primas y la transformacion de las mismas, obtienen un producto
final. Las empresas industriales pueden ser extractivas o manufactureras: las
primeras se dedican a la explotacion de los recursos naturales y las segundas

transforman la materia prima en productos terminados.

Cabe sefialar que en las empresas manufactureras, no solo es importante el costo
del producto sino; también lo relacionado con Activo Fijo, por lo tanto definimos los
activos fijos como los bienes que una empresa utiliza de manera continua en el curso
normal de sus operaciones; representan al conjunto de servicios que se recibiran en el

futuro a lo largo de la vida util de un bien adquirido.

Para que un bien sea considerado activo fijo debe cumplir las siguientes

caracteristicas:

e Ser fisicamente tangible.
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e Tener una vida util relativamente larga (por lo menos mayor a un afio 0 a un

ciclo normal de operaciones, el que sea mayor).

e Sus beneficios deben extenderse, por lo menos, mas de un afio o un ciclo
normal de operaciones, el que sea mayor. En este sentido, el activo fijo se
distingue de otros activos (utiles de escritorio, por ejemplo) que son

consumidos dentro del afio o ciclo operativo de la empresa.

e Ser utilizado en la produccién o comercializacion de bienes y servicios, para
ser alquilado a terceros, o0 para fines administrativos. En otras palabras, el bien
existe con la intencion de ser usado en las operaciones de la empresa de
manera continua y no para ser destinado a la venta en el curso normal del

negocio.

Es importante aclarar que la clasificacion de un bien como activo fijo no es tnica
y que depende del tipo de negocio de la empresa; es decir, algunos bienes pueden ser
considerados como activos fijos en una empresa y como inventarios en otra. Por
ejemplo, un camién es considerado como activo fijo para una empresa que vende
artefactos eléctricos si es que lo usa para entregas de mercaderia; pero es considerado
como un inventario (para ser destinado a la venta) en una empresa distribuidora de

camiones.

26


http://www.monografias.com/trabajos11/empre/empre.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/empre/empre.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/curclin/curclin.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/conin/conin.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/conin/conin.shtml

Los activos fijos se denominan segin Giovanny E. Gomez (2001), como los
"activos que producen utilidades”, ya que generalmente son estos los que dan base a
la capacidad de la empresa para generar utilidades, sin planta y equipo la empresa no
podria realizar su tarea diaria, ni elaborar los productos que le produce ingresos, es
por ello que son tan importantes como lo es la materia prima usada en el proceso

productivo.

Almacén

En el estudio y la aplicacion de la administracion moderna, el almacén es un
propdsito para lograr medios potenciales econdmicos y aumentar las utilidades de la
empresa, este concepto ahuyenta la idea de que un almacén es un mal necesario cuya
funcidn principal es la de agregar gastos y disminuir utilidades. Ahora, se piensa de
una manera cientifica al integrar las funciones de venta, compra, control de
inventarios, produccion y distribucién. Se estudia cientificamente su ubicacion,
medidas de almacenamiento, manejo de productos y de materiales; los novedosos
disefios, muy especialmente los referidos a procedimientos y practicas administrativas

que han de precisar su funcionamiento econémico y eficiente.

Garcia (1999), define el almacén como “Una unidad de servicios en la
estructura organica funcional de la empresa, ya sea industrial o comercial, con
objetivos bien definidos de resguardo, custodia, control y abastecimiento de

materiales y productos.” (p.190).
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Segun lo anterior, se puede afirmar que el almacén es un espacio en donde se
puede guardar y administrar organizadamente los distintos materiales que produce la

empresa, manteniendo un control de las entradas y salida del mismo.

Segun Cantd (1999), la manera de organizar y administrar el departamento de
almacén depende de ciertos factores, que van a incidir en el funcionamiento del

mismo, tales como:

o El tamafio del plan de organizacion de la empresa.

o El grado de centralizacion deseado

o La diversidad de los productos fabricados

o La flexibilidad relativa de los equipos y la programacion de la produccion.

Este mismo autor, agrega que las siguientes funciones son comunes en todo

tipo de almacén:

o Registro de entrada en el almacén,

o Registro de entrada y salida del almacén,

o Almacenamiento de materiales,

o Mantenimiento de materiales y del almacén,

o Despacho de materiales,

o Coordinacion del almacén con departamentos de control de inventario y de

contabilidad. (p.193).
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Principios bésicos del almacén

Segun Cantld, (1999) en todo almacen existen principios que deben ser
considerados para garantizar un efectivo desempefio o funcionamiento del mismo.
Estos podran establecerse si se analiza internamente la estructura de los cargos del
personal que conforma el almaceén. Es por ello, que la definicion de los cargos y el
establecimiento de los respectivos perfiles, es la base fundamental del pronostico de
éxito en gestion de administrar el almacén, y debe exigir a sus ocupantes el
cumplimiento de ciertos requisitos. Por una parte, la educacién y experiencia, y por la

otra habilidades, conocimiento, destreza y actividades.

Considerando lo anterior, se pueden establecer ciertos principios que podran
complementar criterios para el buen desempefio de las tareas encomendadas, para el
correcto funcionamiento del area del almacén, entre los cuales para efectos del
estudio el investigador se vio en la necesidad de mencionar los principios basicos del

almacén:

e La custodia fiel y eficiente de materiales debe encontrarse bajo la responsabilidad
de una sola persona.

e El personal de cada almacén debe tener asignados funciones especificas.

e Hay que llevar un registro diario de control de entrada y salida.

e Se debe asignar una identificacion a cada material.
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e Laidentificacion debe estar codificada.

e Los inventarios fisicos deben hacerse Gnicamente por personal ajeno al almacén.

e La entrada al almacén debe estar prohibida a toda persona que no esté
identificada.

e Los materiales almacenados deberan obtenerse facilmente cuando se necesiten.

Si se toman en cuenta estos principios, se garantiza el funcionamiento y la
ejecucion efectiva y eficaz de todas las actividades inherentes al proceso de

almacenamiento de la mercancia en la empresa.

Distribucion en el almacén

En la distribucion del almacén, es importante dejar un espacio entre todas las
paredes exteriores y las pilas mas cercanas, asi como también entre las hileras de las
pilas para permitir la circulacién adecuada de aire, dar acceso para llevar acabo
inspecciones y para maniobrar en caso de incendio. Los productos se deben disponer
ordenadamente para que los montacargas y demas equipos de transporte no obstruyan
los pasillos estrechos de modo que no aumenten los riesgos de deterioro de empaque;

todos los pasillos deben se marcados claramente en el piso. (Cantu, 1999).

Ahora bien, este efectivo proceso de distribucion a criterio de Cantu, debe

considerar los siguientes aspectos:
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Altura de lote:

¢ Resistencia de la paleta o de la estanteria de almacenamiento.

¢ Resistencia de los envases gque contiene el producto para la estabilidad de la carga.
e Laaltura esta comprendida entre 95 centimetros y 1.70 metros.

e Lotes de mercancia: se refiere a la agrupacion de un mismo material en sus

diversas formas de presentacion.

Columnas:

El nimero de columnas debe reducirse al minimo ahorrando un espacio,
permitiendo una mejor circulacion y mayor flexibilidad en el arreglo de los lotes de

produccion.

Ruma:

Es un arreglo de varias unidades de carga agrupadas en forma vertical, una

encima de la otra.

Planeacién de almacenes

El espacio fisico que ocupa un almacén, sera un factor determinante en el
adecuado manejo y preservacion de los bienes y materiales que se almacenan, este

debe considerarse dentro de los limites I6gicos ajustandose a necesidades reales de la
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empresa, al tipo de mercancia, al sistema de distribucion y a las disponibilidades

financieras de las compafia. (Alvarez, 2000).

Sin embargo, igual importancia reviste que el almacén debe ser un espacio

fisico claramente definido y para su planeacidn se debe tomar en cuenta los siguientes

aspectos:

Conocer la situacién geogréfica y condicion actual, asi como las necesidades
presentes y futuras, para luego solucionar la localizacion de un nuevo plano de
las areas de la planta; delimitando el area de recepcion y entrada (despacho)
en el almacén. Asi como también el almacén y la frecuencia de las
requisiciones por turno, semana o mes; de igual forma el nimero méximo de

unidades que se almacenaran.

Conocer las dimensiones y peso de cada unidad envasada, asi como la tarea de
envase, para disefiar los equipos de almacenamiento y medidas de manejo de
materiales, tomando en cuenta el espacio necesario para la manipulacion y

transporte, asi como las precauciones que se deben tomar.

Conocer las caracteristicas del material, para asi darle el tratamiento, manejo,
almacenamiento y control adecuado, sabiendo las condiciones ideales de
humedad, temperatura, etc.; de métodos que se puede manejar con mayor

rapidez y sin riesgos de dafiarse.
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Al respecto Cantd, (1999), expresa que la eleccion de los criterios concretos a
seguir para la adaptacion de un sistema de clasificacion debe ser analizada de acuerdo
con un plan estructurado con el fin de garantizar la mas completa homogeneidad de
estos criterios. De ahi la necesidad de definir los objetivos perseguidos, conocer los

materiales a clasificar y las técnicas de clasificacion existente. (p.58)

Es dificil definir con caracter general un sistema 6ptimo de clasificacion, pero en

cualquier caso hay que tener presente que:

El sistema adoptado ha de ser sencillo.
e Debe simplificar al maximo la emision y la localizacion de documentos.

e Debe tener en cuenta las necesidades de los diferentes departamentos

implicados.

e El plan debe prever la posibilidad de que cada articulo disponga de un sitio y
s6lo uno. Ademés, tomar en cuenta la posibilidad de procesar

automaticamente los datos de la clasificacion.

Inventario

Se puede definir el inventario como el conjunto de bienes propiedad de una
empresa que han sido adquiridos con el animo de volverlos a vender, en el mismo
estado en que fueron comprados, o para ser transformados, en otro tipo de bienes y

vendidos como tales.
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Segun Cantu (1999) los inventarios “Son bienes tangibles que se tienen para la
venta en el curso ordinario del negocio o para ser consumidos en la produccion de
bienes o servicios para su posterior comercializacion” (p 18). Los inventarios
comprenden, ademéas de las materias primas, productos en proceso y productos
terminados 0 mercancias para la venta, los materiales, repuestos y accesorios para ser
consumidos en la produccion de bienes fabricados para la venta o en la prestacion de

servicios; empaques y envases y los inventarios en transito.

La base de toda empresa comercial es la compra y venta de bienes o servicios;
de aqui la importancia del manejo del inventario por parte de la misma. Este manejo
contable permitira a la empresa mantener el control oportunamente, asi como también
conocer al final del periodo contable un estado confiable de la situacion economica de

la empresa.

Ahora bien, el inventario constituye las partidas del activo corriente que estan
listas para la venta, es decir, toda aquella mercancia que posee una empresa en el
almacén valorada al costo de adquisicion, para la venta o actividades productivas.
Por medio del siguiente trabajo se daran a conocer algunos conceptos basicos de todo

lo relacionado a los Inventarios en una empresa, métodos, sistema y control.

En cualquier organizacion, los inventarios afiaden una flexibilidad de
operacion que de otra manera no existiria. En fabricacion, los inventarios de producto

en proceso son una necesidad absoluta, a menos que cada parte individual se lleve de
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maquina a maquina y que estas se preparen para producir una sola parte. En ese

sentido, el inventario tiene las siguientes funciones:

Eliminacion de irregularidades en la oferta.

Compra o produccion en lotes o tandas.

Permitir a la organizacién manejar materiales perecederos.

Almacenamiento de mano de obra .

Sistemas de Inventario para el manejo de la contabilidad

El control de los Inventarios es realizado mediante dos sistemas: Sistema de

inventarios permanente y Sistema de inventarios periédico.

e Inventarios permanente, perpetuo o continuo:

Es aquel que permite un control constante de los inventarios, al llevar el registro
de cada unidad que ingresa y sale del inventario. Este control se lleva mediante
tarjetas Ilamada Kardex, en donde se lleva el registro de cada unidad, su valor de
compra, la fecha de adquisicion, el valor de la salida de cada unidad y la fecha en que
se retira del inventario. De esta forma, en todo momento se puede conocer el saldo

exacto de los inventarios y el valor del costo de venta.
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Ademas del control permanente de los inventarios, este sistema permite la
determinacion del costo al momento de hacer la venta, debido a que en cada salida de

un producto, se registra su cantidad y costo.

Entre los métodos de valuacién tenemos: Método del promedio ponderado,

Método Peps, Método Ueps.

Contabilizacion de los inventarios en el sistema permanente.

En el sistema permanente, las compras de mercancias o Materia prima se

contabilizan en un debito a la cuenta de Inventarios (Activo).

En la devolucion de compras de mercancias, se afecta directamente la cuenta
de inventarios, es decir, se contabiliza como un crédito a la respectiva subcuenta de

inventarios.

Cuando se realiza una venta, esta se contabiliza en la respectiva cuenta de
ingresos, y a la vez se contabiliza el costo de venta, puesto que al momento de cada

venta, se determina también su costo.

A continuacion se presenta ejemplos relacionados con el tema en estudio:

e EI 29 de Octubre del 2009, se realiz6 una compra a crédito de 4 Motores con

precio unitario de Bs. 10.000,00.
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Fecha Descripcion Ref Debe Haber
2009 1
Oct 29 Inventario de R epuestos 1 40.000,00
IVA Crédito Fiscal 2 4.800,00
Cuentas por Pagar 3 44.800,00
Registro de compra de Motores

e EI 30 de Octubre del 2009, se realiz6 una devolucion de 1 Motor con precio

unitario de Bs. 10.000,00.

Fecha Descripcion Ref Debe Haber
2009 2
Oct30 Cuentas por Pagar 3 11.200,00
Inventario de Repuestos 1 10.000,00
IVA Crédito Fiscal 2 1.200,00
Registro de devolucion de Motor

e EI 30 de Octubre del 2009, se realizé el registro de la salida de Inventario de

un Motor para ser consumido en la Maquina papelera No. 8.

Fecha Descripcion Ref Debe Haber
2009 3
Oct 30 Gasto de Manufactura 4 10.000,00
Inventario de Repuestos 1 10.000,00
Registro de consumo interno Motor

e EI 31 de Octubre del 2009, se realiz6 la venta de un Motor por Bs. 15.000,00,

debido a que la maquina que lo utilizaba fue desincorporada, se realiz6 el

registro de la Venta y del Costo de Venta.
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Fecha Descripcion Ref Debe Haber
2009 4
Oct31 Cuentas por Cobrar 5 16.800,00
Venta 6 15.000,00
IVA Débito Fiscal 7 1.800,00
Registro de venta de Motor
2009 5
Oct31 Costo de Venta 8 10.000,00
Inventario de Repuestos 1 10.000,00
Registro de costo de venta

e Inventario periddico:

Como su nombre lo indica, realiza un control cada determinado tiempo o periodo,
y para eso es necesario hacer un conteo fisico. Para poder determinar con exactitud la
cantidad de inventarios disponibles en una fecha determinada. Con la utilizacion de
este sistema, la empresa no puede saber en determinado momento cuantos son sus

mercancias, ni cuanto es el costo de los productos vendidos.

La empresa solo puede saber tanto el inventario exacto como el costo de venta, en
el momento de hacer un conteo fisico, lo cual por lo general se hace al final de un

periodo, que puedes ser mensual, semestral o anual.

Para determinar el costo de las ventas realizadas en un periodo, es preciso realizar
lo que llamamos Juego de inventarios que consiste en tomar el inventario inicial, y
sumarles las compras, restarle las devoluciones en compras y el inventario final. El

resultado es el costo de las ventas del periodo.
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El sistema de inventarios periodico, al no ejercer un control constante, es un
sistema que facilita la pérdida del los inventarios. Solo se pueden hacer seguimientos
y verificaciones al final de un periodo cuando se hacen los conteos fisicos, lo cual

permite o facilita posibles fraudes.

Contabilizacion en el inventario periodico.

En el inventario periddico, las compras de mercancia o de Materia prima, no
se contabilizan en el activo (Inventarios), sino que se contabilizan en la cuenta
compras. Al finalizar el periodo, con el valor alli acumulado, se realiza el juego de

inventarios para determinar el costo de venta.

Las devoluciones de mercancias compradas se contabilizan también en la

cuenta de compras.

Las ventas se contabilizan en la respectiva cuneta de ingresos, o mismo que la

devoluciodn en ventas.

Cuando se realiza el juego de inventarios, se hace el conteo fisico y se determina
el inventario final, éste inventario final si se contabiliza en la cuenta de activos

(Inventarios).

A continuacion se presenta ejemplos relacionados con el tema en estudio:
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e EIl 29 de Octubre del 2009, se realiz6 una compra a crédito de 4 Motores con

precio unitario de Bs. 10.000,00.

Fecha Descripcion Ref Debe Haber
2009 1
Oct 29 Compras 1 40.000,00
IVA Crédito Fiscal 2 4.800,00
Cuentas por Pagar 3 44.800,00
Registro de compra de Motores

e EI 30 de Octubre del 2009, se realiz6 una devolucion de 1 Motor con precio

unitario de Bs. 10.000,00.

Fecha Descripcion Ref Debe Haber
2009 2
Oct30 Cuentas por Pagar 1 11.200,00
Compras 2 10.000,00
IVA Crédito Fiscal 3 1.200,00
Registro de devolucion de Motor

e EI 31 de Octubre del 2009, se realizé la venta de un Motor por Bs. 15.000,00,
debido a que la maquina que lo utilizaba fue desincorporada, se realizo el

registro de la Venta y del Costo de Venta.
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Fecha Descripcion Ref Debe Haber
2009 3--
Oct 30 Cuentas por Cobrar 1 15.000,00
IVA Débito Fiscal 2 10.000,00
Ventas 3 5.000,00
Registro de venta de Motor
2009 4--
Oct31 Costo de Venta 1 20.000,00
Compras 2 20.000,00
Registro Costo de Venta
Caélculo del Costo de Venta
Cuentas Cant. Costo Bolivares
Inventario Inicial 0 10.000,00 0,00
+ Compras 4 10.000,00 40.000,00
- Inventario Final -2 10.000,00 -20.000,00
Costo de Venta 2 10.000,00 20.000,00

Metodos para la valoracion de inventarios

Los métodos mas utilizados para fijar el costo de las mercancias de la empresa

son el promedio ponderado, UEPS o FIFO y PEPS o LIFO, a continuacion se

presentan sus fundamentos:

e Meétodo del promedio ponderado

Este método consiste en hallar el costo promedio de cada uno de los articulos

que hay en el inventario final cuando las unidades son idénticas en apariencia, pero

no en el precio de adquisicion, por cuanto se han comprado en distintas épocas y a

diferentes precios. Para fijar el valor del costo de la mercancia por este método se
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toma el valor de la mercancia del inventario inicial y se le suman las compras del

periodo, después se divide por la cantidad de unidades del inventario inicial mas las

compradas en el periodo.

Ejemplo:

Inventario inicial 10 Unid. Costo 45,00 Total Bs. 450,00, Compras 30 Unid.
Costo 50,00 Total Bs. 1.500,00 Cantidad total 40 Unid. Bs. 1.950,00 Ventas periodo

35 Unid. Inventario final 5 Unid.

Promedio ponderado

Valor total

Bs. 1.950,00

Cantidad total

40
El valor promedio del costo por articulo es de Bs. 48,75

El valor del inventario final =5 Unid. * Bs.48,75 = 243,75

El inventario final queda valorado al costo promedio mercancia en existencia.

e Método PEPS o FIFO

Aplicandolo a las mercancias significa que las existencias que primero entran
al inventario son las primeras en salir del mismo, esto quiere decir que las primeras

gue se compran, son las primeras gque se venden.
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Ejemplo:

Inventario inicial 10 Unid. Costo 45,00 Total Bs. 450,00, Compras 30 Unid.
Costo 50,00 Total Bs. 1.500,00 Cantidad total 40 Unid. Bs. 1.950,00 Ventas periodo

35 Unid. Inventario final 5 Unid.

Valor del inventario final =5 Unid. * Bs. 50,00 = Bs. 250,00

El inventario final queda valorado al costo de la ultima mercancia comprada.

e Método UEPS 0 LIFO

Este método tiene como base que la Gltima existencia en entrar es la primera

en salir. Esto es que los ultimos adquiridos son los primeros que se venden.

Ejemplo:

Inventario inicial 10 Unid. Costo 45,00 Total Bs. 450,00, Compras 30 Unid.
Costo 50,00 Total Bs. 1.500,00 Cantidad total 40 Unid. Bs. 1.950,00 Ventas periodo

35 Unid. Inventario final 5 Unid.

Valor del inventario final =5 Unid. * Bs. 45,00 = Bs. 225,00

El inventario final queda valorado al costo de la primera mercancia en existencia.
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Tipos de inventarios

Los inventarios son importantes para los fabricantes y comerciantes en general, y
varia ampliamente entre los distintos grupos de industrias. La composicion de esta
parte del activo es una gran variedad de articulos, y es por eso gque se han clasificado

de acuerdo a su utilizacion en los siguientes tipos:

Inventarios de Mercancia

e Inventarios de Materia Prima
e Inventarios de Produccion en Proceso
e Inventarios de Productos Terminados

e Inventarios de Materiales y Suministros

Inventarios de materias primas: En toda actividad industrial concurren una
variedad de articulos (Materias Primas) y materiales, los que serdn sometidos a un
proceso para obtener al final un articulo terminado o acabado. A los materiales que
intervienen en mayor grado en la produccion se les considera "Materia Prima", ya que
su uso se hace en cantidades los suficientemente importantes del producto acabado.
La Materia prima, es aquel o aquellos articulos sometidos a un proceso de fabricacion

que al final se convertird en un producto terminado.

Inventarios de productos en proceso: El inventario de productos en proceso

consiste en todos los articulos o elementos que se utilizan en el actual proceso de
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produccion. Es decir, son productos parcialmente terminados que se encuentran en un
grado intermedio de produccion y a los cuales se les aplico la labor directa y gastos

indirectos inherentes al proceso de produccion en un momento determinado.

Una de las caracteristicas del Inventario de produccion en proceso es que va
aumentando el valor a medida que es transformado de materia prima en el producto

terminado como consecuencia del proceso de produccion.

Inventario de productos terminados: Comprenden estos, los materiales
transferidos por el departamento de produccién al almacén de productos terminados
por haber este alcanzado su grado de terminacion total y que a la hora de la toma
fisica de inventario se encuentren aun en los almacenes, es decir, los que todavia no
han sido vendidos. El nivel de inventario de productos terminados va a depender

directamente de las ventas, es decir, su nivel esta dado por la demanda.

Inventario de repuestos, materiales y suministros: Son todos aquellos productos
que hacen posible las operaciones productivas de la empresa, pero no llegan a ser

parte del producto final. En el inventario de materiales y suministros se incluye:

e Atrticulos de consumo destinados para ser usados en la operacion de la
industria, dentro de estos articulos de consumo los mas importantes son los
destinados a las operaciones, y estan formados por los combustibles y

lubricantes, estos en la industria tienen gran significacion.
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e Los productos de reparacion y mantenimiento de maquinarias y aparatos
operativos gque por su gran volumen necesitan ser controlados adecuadamente,

la existencia de estos varian en relacién a sus necesidades.

El inventario de repuestos, materiales y suministros de la empresa
Manufacturas de Papel C.A. (MANPA) S.A.C.A., es el objeto de estudio de esta

investigacion.

Técnicas de Almacenamiento de Materiales

El almacenamiento de materiales depende de la dimensidn y caracteristicas de
los materiales. Estos pueden exigir una simple estanteria hasta sistemas complicados,
gue involucran grandes inversiones y complejas tecnologias, la eleccion del sistema

de almacenamiento de materiales depende de los siguientes factores:

e Espacio disponible para el almacenamiento de los materiales.
e Tipos de materiales que seran almacenados.

e Numero de articulos guardados.

e Velocidad de atencion necesaria.

e Tipo de embalaje.
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El sistema de almacenamiento escogido debe respetar algunas técnicas
imprescindibles del almacenamiento de materiales las cuales se mencionan a

continuacion:

Carga unitaria: Es un conjunto de carga contenido en un recipiente que forma un
todo Unico en cuanto a la manipulacion, almacenamiento o transporte. La formacién
de cajas unitarias se hacen a través de un dispositivo Ilamada paleta, que es un estrado

de madera esquematizado de diversas dimensiones.

Figura No. 1.

Fuente: Catalogo de Proveedor Serviequip C.A.

Cajas o cajones: Es la técnica de almacenamiento ideal para materiales de pequefias

dimensiones, como tornillos, arandelas, fusibles, rodamientos, entre otros.
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Figura No. 2.

Fuente: Catalogo de Proveedor Serviequip C.A.

Estanterias: Es una técnica de almacenamiento destinada a materiales de diversos
tamarfios y para el apoyo de cajones y cajas estandarizadas. Las estanterias pueden ser
de madera o perfiles metalicos, de varios tamafios y dimensiones, los materiales que
se guardan en ellas deben estar identificadas y visibles, la estanterias constituye el

medio de almacenamiento mas simple y econdémico.

Figura No. 3.

Fuente: Catalogo de Proveedor Serviequip C.A.
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Apilamientos: Se trata de una variacion de almacenamiento de cajas para aprovechar
al maximo el espacio vertical. Las cajas o plataformas son apilados una sobre otras,
obedeciendo a una distribucién equitativa de cargas, es una técnica de
almacenamiento que reduce la necesidad de divisiones en las estanterias, ya que en la

practica, forma un gran y Unico estante.

Figura No. 4.

Fuente: Catalogo de Proveedor Serviequip C.A.

La Administraciéon de Inventarios

Es la eficiencia en el manejo adecuado del registro, de la rotacion y
evaluacién del inventario de acuerdo a como se clasifique y que tipo reinventario
tenga la empresa, ya que a través de todo esto determinaremos los resultados
(utilidades o pérdidas) de una manera razonable, pudiendo establecer la situacion
financiera de la empresa y las medidas necesarias para mejorar o mantener dicha

situacion.
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La administracion de los inventarios depende del tipo o naturaleza de la
empresa, no es lo mismo el manejo en una empresa de servicios que en una empresa
manufacturera. También depende del tipo de proceso que se use: produccion

continua, ordenes especificas y montajes o ensambles.

En procesos de produccion continua las materias primas se adquieren con
anticipacion y el producto terminado permanece poco tiempo en el inventario. En
procesos de oOrdenes especificas la materia prima se adquiere después de recibir el
pedido o la orden y el producto terminada practicamente se entrega inmediatamente

después de terminado.

En método de produccion por proceso de montaje requiere, en general, mas
inventarios de productos en proceso que los sistemas continuos pero menos que los
procesos por oOrdenes. Si embargo la administracion del inventario, en general, se
centra en 4 aspectos basicos: 1) cuantas unidades deberian ordenarse ( o producirse )
en un momento dado?, 2) en que momento deberia ordenarse ( o producirse ) el
inventario?, 3) que articulos del inventario merecen una atencién especial?, 4) puede

uno protegerse contra los cambios en los costos de los articulos del inventarios?

La administracion de inventarios consiste en proporcionar los inventarios que
se requieren para mantener la operacién al costo mas bajo posible. El objetivo de la
administracion de inventarios, tiene dos aspectos que se contraponen: Por una parte,

se requiere minimizar la inversion del inventario, puesto que los recursos que no se
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destinan a ese fin, se pueden invertir en otros proyectos aceptables que de otro modo
no se podrian financiar. Por la otra, hay que asegurarse de que la empresa cuente con
inventario suficiente para hacer frente a la demanda cuando se presente y para que las

operaciones de produccion y venta funcionen sin obstaculos.

Ambos aspectos del objeto son conflictivos, ya que reduciendo el inventario
se minimiza la inversion, pero se corre el riesgo de no poder satisfacer la demanda de
las operaciones de la empresa. Si se tienen grandes cantidades de inventario, se
disminuyen las probabilidades de no poder satisfacer la demanda y de interrumpir las

operaciones de produccion y venta, pero también se aumenta la inversion.

Costo de Reposicion

Valor de los activos a los precios prevalecientes en el afio de estudio. Este
costo se obtiene mediante la revalorizacion de los activos adquiridos en periodos
anteriores al afio de estudio valuados a los precios actuales de un bien igual o similar,
es decir, el monto al que costaria, a precios del periodo de estudio, adquirir un activo
producido en periodos anteriores. Se Ilama también valor de los activos a costo de

reemplazo.
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Almacén de Repuestos

Basicamente es un espacio, recinto, edificio, o instalacion donde se suele
guardar las partes o repuestos para preparar la entrega de los mismos cuando son

requeridos por los usuarios de las operaciones de produccion.

Importancia de Almacén de Repuestos

Los distintos cambios de contexto por los que ha atravesado la industria, y
particularmente el sector de mantenimiento, han tenido un efecto importante en el
inventario de repuestos. El aumento de la automatizacion industrial y el incremento
de la complejidad de los activos fisicos hace que el numero y la variedad de fallas
posibles haya aumentado aceleradamente en los ultimos afios, por lo que a la par ha

aumentado el nimero de repuestos necesarios para reparar esas fallas.

Es por ello que el almacén de partes y repuestos es de gran importancia para
las empresas manufactureras, ya que son las que permiten un proceso constante de las
maquinarias evitando paradas que ocasionen disminucion de la produccion, para
poder transformar la materia prima en un bien terminado o acabado, es necesario la

maquinaria, ya que sin ella no hay produccion.
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El objetivo fundamental de los almacenes de repuestos es dar soporte a las
tareas de mantenimiento, tanto las planeadas como aquellas no planeadas, evitando

paradas de maquinaria por no disponer de los repuestos requeridos.

Sistemas de Control de Almacén

Polimeni J. y otros, (1995), definen: "El logro de un buen control mantiene los
costos a un nivel minimo y la produccion de planta en un plan de trabajo constante
ininterrumpido”.(p.26) Dentro de los almacenes, son muchos los sistemas de tipo de

control de inventario que estan en uso, tales como:

e Método Minimo-Maximo: se basa en un supuesto de que los inventarios de
los materiales tienen niveles minimos y maximos. Una vez determinadas las

cantidades especificas, la cantidad minima representa el punto del pedido.

e Pedido Ciclico: es un método en el que se revisan los materiales disponibles
en un ciclo regular o periddico. Los articulos esenciales, tienen ciclos de

revision mas cortos que los articulos menos importantes.

e Sistema de Pedido Automatico: los pedidos se efectian tan pronto que el
nivel del inventario alcanza una cantidad determinada del punto del pedido.
En este sistema aplicado con la ayuda de la computadora, con el uso de un

Software, se calcula periddicamente las inversiones Optimas de inventarios.
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CAPITULO 11l

MARCO METODOLOGICO

La metodologia, como su nombre lo indica estudia los métodos de la ciencia 'y
el conocimiento. Su funcion principal consiste en proporcionar un conjunto de
normas y principios, que de acuerdo a la filosofia positivista, nos aseguran la mejor
confiabilidad posible, tanto en los argumentos empleados para demostrar hipotesis,

como en las conclusiones.

Uno de los principio de la metodologia es que toda afirmacién que se hace en
una investigacion debe ser fundada, esto es, apoyada en bases, tanto l6gicas como

observables, de tal forma que se puedan verificar los enunciados.

Tipo y Disefio de la Investigacion

El presente estudio, se enmarca en la modalidad de Investigacion de Campo,
de tipo Descriptivo, con apoyo documental y con caracter diagnostico. Se utilizé la
investigacion de campo, ya que esta deducida a un sector mucho méas pequefio de la

realidad, aunque este pueda abordar con mayor precision y seguridad.

Es por ello que los datos de interés seran recopilados en forma directa de la
realidad por el investigador para ser objetivo de estudio, analizar, cuantificar y

diagnosticar las causas del problema y encontrar una posible solucién.
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Con respecto al tipo descriptivo de la investigacion, se puede decir que se
utilizo este tipo de investigacion para realizar el analisis de aquellos documentos que
conformaran las bases tedricas del estudio, asi como los datos emanados de la

muestra objeto de estudio.

Con respecto al caracter diagnostico, este serd considerado de suma
importancia para determinar la situacion actual de la problematica, a fin de conocer
los factores que intervienen directa o indirectamente en la misma, esto se realizara
mediante la observacion directa y a su vez, con el uso de las diversas técnicas e

instrumentos de recoleccién de datos.

Poblacion y Muestra

El objetivo de la mayoria de las investigaciones cientificas es hacer
afirmaciones generales, basadas en observaciones relativamente limitadas y
especificas acerca de un universo con respecto a una problematica. La poblacion es
un conjunto de elementos, cosas, personas para quienes seran validos los resultados

de estudio.

Segun lo antes descrito, la poblacién relacionada con el presente estudio,
estuvo integrada por el personal que labora en el Almacén de Repuestos de la
Empresa Manufacturas de Papel C.A. (MANPA) S.A.C.A. Division Higiénicos, la

cual suma un total de ocho (08) individuos, de los cuales cinco (5) son almacenistas
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que pertenecen a la nomina diaria y trabajan tres (3) turnos rotativos, dos (2) son
analistas y pertenecen a la ndmina de Empleados con turno normal y uno (1) que
cumple la funcion de Jefe de Almacén. Cabe destacar que estos individuos, poseen un
grado de instruccién de bachilleres, estudiantes, técnicos superiores universitarios y
superior universitario. Esto es importante para los investigadores, porque permite
elaborar un cuestionario y entrevista conforme al grado de instruccién de los mismos

y asi obtener informacion mas real de lo que sucede en la empresa en estudio.

Con relacion a la muestra, se puede decir que ésta es un subconjunto de la
poblacion, y se utiliza dicha subdivision con la intencion de que ésta sea mas

accesible a la investigadora.

En la presente investigacion, se utilizo la muestra censal, en la que todos los
individuos de la poblacion conforman la muestra del estudio. Se trabajé con este tipo
de muestra, debido a que la poblacion fue pequefia por lo tanto fue factible de ser
estudiada en su totalidad por los investigadores, por lo tanto, la muestra objeto de
estudio estuvo conformada por ocho (8) individuos que trabajan en el Departamento
de Almacén de Repuestos de la Division Higiénicos de la Empresa Manufacturas de

Papel C.A. (MANPA) S.A.C.A.
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Instrumentos de Recoleccidon de Datos

Para la recopilacion de los datos provenientes de la muestra de estudio, se
utiliz6 como técnica la encuesta y el instrumento fue el cuestionario. Con relacién a la
primera de estas, es decir, la encuesta, se puede decir que es una técnica que permite
obtener informacion ofrecida por la muestra del estudio, es decir datos primarios, con

el fin de conocer desde la propia realidad el problema en estudio.

Con respecto al Instrumento de recoleccion de datos, se utilizé el cuestionario,
el cual se conoce como uno de los instrumentos méas utilizados en la investigacion
cientifica, ya que permite responder a una serie de indicadores que permiten conocer
la veracidad de una hip6tesis 0 en su defecto, responder a las interrogantes del

estudio.

Para el presente estudio, se disefid un (1) instrumento de recoleccion de datos,
el cual estuvo dirigido al Personal del almacén de Repuestos de la empresa
Manufacturas de Papel C.A. (MANPA) S.A.C.A. Divisién Higiénicos, el mismo,
constd de diecinueve (19) items con caracteristicas cerradas, respondiendo a las

alternativas “Siempre”, “Casi Siempre”, “A Veces” y “Nunca”.

Adicionalmente, se utiliz6 un guion de entrevista, el cual fue aplicado al Jefe
del Almacén de Repuestos de la Division Higiénicos de la empresa Manufacturas de

Papel C.A. (MANPA) S.A.C.A., este guidn estuvo estructurado con preguntas
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abiertas de respuestas multiples, para obtener informacion detallada y de relevancia

para la investigacion.

Validez y Confiabilidad del Instrumento

La validacion del instrumento, es un procedimiento el cual, mediante la
aprobacion de los expertos, se podrd o no aplicar un instrumento de recoleccién de
datos. La validacion, es el paso inicial para que el investigador pueda ejecutar la

recoleccion de datos.

En este caso, los expertos que se encargaran de dar la validacion del
instrumento seran cinco (5): dos (2) del area metodoldgica, y tres (3) que se

relacionan con la especialidad.

Para la evaluacion y modificacion de los items del instrumento validado por

los expertos, se tomaran los siguientes criterios:

e Siun experto estd en desacuerdo con el item, este se modifica.
e Si dos expertos estan en desacuerdo con el item, este se reformula.
e Si tres expertos estan en desacuerdo con el item, este se cambia.

e Si tres expertos estan de acuerdo con el item, este se deja igual.

Una vez realizada la modificacién del instrumento, siguiendo los criterios de

los expertos, se precederd a la confiabilidad del mismo, ésta se realizara a través de la
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prueba piloto, con este procedimiento, se podra detectar detalles del lenguaje y otros
elementos (por lo general de forma y no de contenido), que deban ser modificados
antes de su aplicacion a la muestra seleccionada. Para calcular la confiabilidad del
instrumento, se utilizé la férmula de Alpha de Cronbach, de la cual se puede obtener

los resultados necesarios para demostrar dicha confiabilidad.

it = Klil(l_gz:}

K = # de items

S?%i= Z de la correlacion de los items

S%t = # De alternativas al cuadrado.

Los resultados obtenidos después de la aplicacion de la formula, fueron de 0,89
este coeficiente permite obtener una alta confiabilidad segun el rango establecido por
Palella y Martins (2006), quienes consideran que “En la medida que el resultado se
aproxima a uno (1), se puede asegurar que existe una alta confiabilidad, lo que
permitird elaborar el instrumento final para ser aplicado a la poblacién o muestra

seleccionada” (p. 181).

Esto quiere decir, que el instrumento disefiado para ser aplicado a los trabajadores
del almacén de repuestos de la empresa Manufacturas de Papel C.A. (MANPA)

S.A.C.A,, se consider6 confiable, ya que el coeficiente obtenido se acerco a uno (1).
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Esto permitidé a los investigadores constatar dicha confiabilidad, asumiendo que los
datos arrojados responderian a las hipotesis, interrogantes y objetivos de la

investigacion.
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CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE LOS RESULTADOS

Presentacion del cuestionario y entrevista

A continuacion se presenta el analisis de la informacion recopilada a través del
cuestionario y la entrevista, de donde se obtuvo herramientas para realizar la
investigacion y de esta manera poder responder los objetivos especificos para analizar
la situacion actual del manejo de control de partes en el almacén de Repuestos de la

Division Higiénicos de la Empresa Manufacturas de Papel C.A. (MANPA) S.A.C.A.

Se aplicaron los instrumentos, realizdndose un cuestionario al personal que
labora en el Almacén de Repuestos con la excepcion del Jefe al cual se le aplicd una
entrevista con la finalidad de ampliar los resultados obtenidos de la aplicacion del
cuestionario. Estos instrumentos tienen como finalidad recopilar informacion
importante para evaluar y diagnosticar la situacion actual del Almacén de Repuestos

con respecto al manejo del control de partes.

Analisis general de los instrumentos

A continuacidn se presentan los analisis de la informacion recopilada a través de
la aplicacion del cuestionario y la entrevista referente a los objetivos de la

investigacion planteados, orientados al analisis del manejo del control de partes en el
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Almacén de Repuestos de la Division Higiénicos de la Empresa Manufacturas de

Papel C.A. (MANPA) S.A.CA..

Para ello se tomd en principio la construccion de un tabulador general, en donde
se pueda vaciar las respuesta a las preguntas formuladas, en cada una de los
cuestionarios, luego se realiz6 un tratamiento estadistico con frecuencias absolutas,
identificando las tendencias de los sujetos encuestados, los mismos se ven reflejados

en cuadros donde se observan las respuestas de las preguntas realizadas.

Presentacion y Analisis de los Resultados

Al realizar la aplicacion del Instrumento de Recoleccion de Datos, se tomo en
cuenta ciertos aspectos que fueron relevantes para el criterio de los investigadores, los
cuales, estuvieron plasmados en cada item del cuestionario que a su vez, dieron

respuesta a cada uno de los objetivos, de acuerdo a las siguientes dimensiones:

o Diagnostico del Control Interno (Itemes 1,2,3,4,5y 6).
o Capacitacion (Itemes 7,8,9,10 y 11).

o Control de Inventario (Itemes 12,13,14 y 15).

o Importancia del Control interno (Itemes16,17,18 y 19).
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Dimensién: Diagnoéstico del Control Interno, analizado a través de los Itemes

123,45y 6:

No. 1: ¢Las actividades que se realizan dentro del almacén, se controlan

mediante un sistema informatico?

Tabla No. 1.
Siempre S.CaSI v A Nunca Total
ltem iempre eces
frecuencia| % |frecuencia| % | frecuencia| % | frecuencia|l % | frecuencia|l %
1 5 71% 0 0% 2 29% 0 0% 7 100%
Fuente: Base de datos del Investigador.
GRAFICON°1
80% 71%
70% 1 B Siempre
60% -
50% - M Casi
Siempre
40%
29% mA
30% A Veces
o] ] S
10% A
0% -
Frecuencia
Fuente: Base de datos del Investigador.
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En respuesta a este Item, se pudo conocer que el 71% de la muestra indico que
siempre utilizan un sistema informatico, sin embargo, el 29% sefial6 que a veces lo
utilizan, lo cual quiere decir, que la mayoria de las actividades dentro del almacén son

registradas en un sistema de base de datos.

Es importante explicar que el area de Almacén de repuestos utiliza un sistema
ERP (Enterprise Resource Planning), el cual es un sistema de informacion gerencial
que integra muchas de las practicas de los negocios asociados con las operaciones de
produccion y gestion denominado BPCS (Business Planning and Control System)
este posee un mddulo para el manejo de los diferentes inventarios de la empresa
donde se cargan cada una de las transacciones que se procesan, para controlar
entradas y salidas de los inventarios, para llevar un control administrativo que

posteriormente actualizara el modulo contable.

Siguiendo este orden de idea el personal del almacén emite a través de este
sistema las solicitudes de compra de acuerdo a las niveles minimos y maximos de
inventario y por necesidades de mantenimientos de maquinas, cabe destacar que los
almacenistas utilizan el sistema solo para consultar ubicaciones y existencias, ya que
su funcion principal es despachar partes o repuestos a las diferentes areas de la planta,
sin embargo, la responsabilidad de las actualizaciones del Inventario y emision de las

solicitudes de compra corresponde a los analistas y al jefe del departamento.
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No. 2: ¢Tiene conocimiento de la normativa de la empresa relacionada con el

manejo de almacén?

Tabla No. 2.
Siempre Siggslre Veﬁes Nunca Total
Iltem P
frecuencia| % | frecuencia| % | frecuencia| % | frecuencia| % | frecuencia| %
2 6 86% 0 0% 0 0% 1 14% 7 100%

Fuente: Base de datos del Investigador.

GRAFICO N° 2

90% 86%
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60% -
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40% -
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0% 0%

Frecuencia

Fuente: Base de datos del Investigador.

Analizando los datos de este Item, los resultados obtenidos muestran que el
86% de los trabajadores del almacén siempre tienen conocimiento de la normativa de
la empresa con respecto al manejo del almacén, por otro lado el 14% indicé que

nunca conocen estas normativas por estar relativamente nuevos en la empresa, por
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consiguiente la mayoria del personal conoce las normas y politicas establecidas en su

area, las cuales mencionamos a continuacion:

e Para despachar una parte o repuesto se recibe un formulario Ilamado Solicitud y/o
devolucién de material, el cual debe estar debidamente autorizado por el Jefe,

Supervisor o Analista encargado del area solicitante.

e La recepcion del material se hace cuando la orden de compra esta elaborada y
autorizada por el Jefe del departamento de compras y/o la Gerencia de Contraloria
segun el caso, respetando las especificaciones que contiene la orden de compra, tales

como: cantidad y caracteristicas del material entre otras.

e Para realizar una transferencia a otra division de la empresa, el formato utilizado
es el de Transferencia de Inventario, este debe estar autorizado por el Jefe del

Almacén y el Gerente de Contraloria.

e Los trabajadores del Almacén deben utilizar los implementos de seguridad
requeridos en el area tales como: botas de seguridad, guantes de carnasa para la
manipulacion de partes filosas o material cortante, cuchillas, mascarillas, etc. De
igual forma cumplir con las indicaciones de acceso y traslado dentro de la planta,

generalmente emitidas por el Departamento de Seguridad Integral.
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e Para el almacenamiento de las partes y repuestos se debe mantener el orden y

limpieza para facilitar su despacho e inventario fisico.

e Para la emision de solicitudes de compra solo se debe requerir lo necesario para
evitar altos volimenes de inventario, considerando el movimiento y los minimos y

méaximos establecidos dependiendo el tipo de material.

e El acceso al Almacén de Repuestos para los usuarios se permite solamente en
compafiia del personal del almacén, considerando que hay usuarios que requieren

verificar las especificaciones del material antes de solicitarlo formalmente.

No. 3: ¢(Existen medidas y controles de seguridad para evitar faltantes en el

Almacén?
Tabla No. 3.
Siempre .CaSI A Nunca Total
ltem Siempre Veces

frecuencia| % |frecuencia| % | frecuencia| % | frecuencia| % | frecuencia|l %

3 0 0% 3 43% 4 57% 0 0% 7 100%

Fuente: Base de datos del Investigador.
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GRAFICON®° 3
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Fuente: Base de datos del Investigador.

De este grafico se pudo observar que el 57% sostuvo gque a veces se tienen
controles de seguridad que evitan los faltantes de inventario dentro del almacén vy el
43% restante sefiald que casi siempre se lleva a cabo dicho control de seguridad.
Estos porcentajes indican que efectivamente no hay regularidad en la aplicacion de
controles que eviten la desaparicion (robo) de los repuestos contenidos en dicho

almacén.

Lo que evidencia, que hay deficiencia de controles de seguridad que eviten los
faltantes de Inventario, motivado al gran volumen, variedad de codigos y cantidad de
piezas que se encuentran distribuido fisicamente en las nueve (9) areas del Almacén
de Repuestos. Estos faltantes son determinados cuando se realizan periédicamente

tomas fisicas de inventario coordinados por el departamento de Costos,

68



adicionalmente son detectados por el personal de Almaceén de Repuestos al momento

de ser requerido una parte o repuesto.

No. 4: ¢ Cuando va a buscar una parte o repuesto es de facil ubicacion?

Tabla No. 4.
Siempre S.CaSI v A Nunca Total
ltem iempre eces
frecuencia| % |frecuencia| % | frecuencia| % | frecuencia|l % | frecuencia|l %
4 6 86% 0 0% 1 14% 0 0% 7 100%

Fuente: Base de datos del Investigador.

GRAFICO N° 4
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Fuente: Base de datos del Investigador.

Un porcentaje elevado (86%) de los encuestados afirma que siempre es facil

ubicar una parte o repuesto dentro del Almacén, lo cual indica que el personal del
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almacén considera que localizar los materiales dentro del mismo no se le dificulta,
esto se debe a que toda parte o repuesto dentro del almacén tiene un codigo de
ubicacion que permite facilitar su localizacion, los 8 digitos del codigo indican:
Numero del Almacén, estante, nivel del estante y posicion en el estante, de tal manera
que al momento de almacenarlo o despacharlo se ubique con facilidad, asi mismo, el
personal del almacén puede ubicar un repuesto a través de la consulta de codigos en

el sistema informatico.

Por otro lado, el 14% de la muestra acoté que a veces se ubica con facilidad
ya que existen casos de partes 0 repuestos que por su gran tamafio o cantidad de
piezas se colocan fuera del lugar que le corresponde, es decir, fuera del estante donde
va situado, a estos se les identifica su ubicacion colocandoles una nota, lo que
ocasiona confusion en la basqueda del material y en ocasiones desconocimiento del
almacenista de su existencia al momento de ser despachado. Esto se corrobora
cuando el autor Alvarez, 2000, en su texto sefiala que para lograr la ubicacion rapida
de un producto, es necesario considerar el espacio fisico que ocupa un almacén, sera
un factor determinante en el adecuado manejo y preservacion de los materiales que se
almacenan, este debe considerarse dentro le los limites logicos ajustandose a
necesidades reales de la empresa, al tipo de mercancia, al sistema de distribucion y a

las disponibilidades financieras de las compafiias.
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Sin embargo, es importante acotar la informacion obtenida a través de la

entrevista complementaria aplicada al Jefe del Almacén de repuestos, donde se

determind que ubicar una parte o repuesto dentro del almacén es facil pero no es

rapido, debido a la distribucion fisica del almacén el cual esta dividido en nueve (9)

areas fisicas ubicadas en diferentes lugares de la planta.

No. 5: ¢(El departamento de Compras gestiona las requisiciones de forma

inmediata?
Tabla No. 5.
Siempre S.CaSI v A Nunca Total
ltem iempre eces
frecuencia| % |frecuencia| % | frecuencia| % | frecuencia|l % | frecuencia| %
5 1 14% 4 57% 2 29% 0 0% 7 100%
Fuente: Base de datos del Investigador.
GRAFICON®5
60% 5700
50% B Siempre
40% B Casi
Siempre
30%
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20% Veces
O Nunca
10% -
0%
0% -
Frecuencia

Fuente: Base de datos del Investigador.
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Las respuestas obtenidas para esta interrogante reflej6 los siguientes
resultados: el 57% de los encuestados sefialaron que casi siempre el departamento de
Compras gestiona las requisiciones de forma inmediata, mientras que el 29% opino
que a veces Y el resto representando un 14% dicen que siempre son gestionadas
rapidamente, cabe sefialar que aunque los resultados demuestran que la gestion de

compras es inmediata, en ocasiones se puede ver afectada por los siguientes factores:

o El desconocimiento de las especificaciones o caracteristicas de los materiales
requerido por parte del personal de mantenimiento y/o del almacén, al momento de

realizar la solicitud a compras del mismo.

o La existencia de normativas exigidas por CADIVI y procedimientos en las
aduanas para la nacionalizacion en el caso de las partes y repuestos importados, que

ocasiona retraso en las fechas requeridas de entrega de estos materiales.

o El incumplimiento de los proveedores nacionales.

o Cuando la parte o repuesto solicitada debe ser de una marca especifica, que

no es de facil ubicacién en el mercado, genera mayor tiempo para su adquisicion.

Es importante acotar que las emergencias presentadas en la planta son

atendidas de manera inmediata por el departamento de compras.

72



No. 6: ¢No ubicar rapidamente una parte o repuesto dentro del almacén afecta

los niveles de produccion de la empresa?

Tabla No. 6.
; Casi A
Siempre Siempre Veces Nunca Total
Item B
frecuencia| % |frecuencia| % |[frecuencia| % |frecuencia| % | frecuencia|l %
6 5 71% 2 29% 0 0% 0 0% 7 100%
Fuente: Base de datos del Investigador.
GRAFICO N° 6
80% 1%
70% 1 B Siempre
60% -
50% - H Casi
Siempre
40% -
EA
30% - Veces
20% - O Nunca
10% -
0% 0%
0% -
Frecuencia

Fuente: Base de datos del Investigador.

De acuerdo a la pregunta aplicada a los encuestados, se comprobo que el 71%

considera que al no poder ubicar un repuesto o parte en el almacén, afecta en forma

negativa los niveles de produccién, debido a que se producen paradas en las

73




maquinarias lo que directamente tiene que ver con la produccion, y el 29% cree que
no necesariamente se afecta a la produccion, debido a que en ocasiones suelen ser

repuestos que no afectan el funcionamiento de la maquinaria.

En tal sentido el Almacén de Repuestos como departamento de servicio debe
disponer de todos los repuestos o partes que sean solicitados para un mantenimiento
correctivo o planificado, de lo contrario genera pérdidas en la produccion, ya que la

maquina queda parada por falta del mismo.

El mantenimiento correctivo es aquel que se ocupan de la reparacion una vez
que se ha producido el fallo y el paro subito de la maquina o instalacion y el
mantenimiento preventivo o planificado surge de la necesidad de rebajar el
correctivo, son actividades programadas de inspecciones, ajustes, reparaciones,
analisis, limpieza, lubricacion, calibracion, que deben llevarse a cabo en forma

periddica en base a un plan establecido.

Aunado a esto, para mantener las maquinas operativas en funcionamiento, el
personal de mantenimiento en ocasiones utiliza partes de otros repuestos para resolver
fallas presentadas, lo que ocasiona, el registro de consumos irreales afectando los

niveles de maximos y mininos de inventario, entre otros.
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Dimensién: Se disefiaron 5 Itemes que buscaron conocer la opinion de los

encuestados acerca del proceso de Capacitacion, analizado a través de los Itemes 7,

8,9,10y 11:

No. 7: ¢Cuando ingresa personal nuevo en el area de almacén de Repuestos, se le

aplican programas de adiestramiento para que desempefien mejor sus

funciones?
Tabla No. 7.
. Casi A
Siempre , Nunca Total
Siempre Veces
[tem
frecuencia| % [frecuencia| % |frecuencia| % |frecuencia| % |frecuencia| %
7 6 86% 1 14% 0 0% 0 0% 7 100%
Fuente: Base de datos del Investigador.
GRAFICON° 7
90% 8600
80% _
B Siempre
70%
60% W Casi
50% Siempre
40% HA
30% Veces
20% O Nunca
10% 0% 0%
0%
Frecuencia

Fuente: Base de datos del Investigador.
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En respuesta a este Item, se pudo conocer que el 86% de la muestra indico que
siempre reciben adiestramiento, sin embargo, el 14% sefial6 que la capacitacion no se
hace regularmente, sin embargo, el andlisis arrojo que el adiestramiento si se efectua,
lo que refleja que a los nuevos ingresos al almacen se les forma para el cumplimiento

de las funciones a desempeiar.

Por consiguiente, el personal que ingresa en el Almacén de Repuestos, para el
caso de los Almacenistas que laboran por turnos rotativos, se le da un adiestramiento
durante los tres (3) meses del periodo de prueba en turno normal y al momento de
quedar fijo en el organizacion comienzan a rotar a partir del ler. Turno con la
finalidad de que al llegar al 3er. turno hayan obtenido mas habilidades y

conocimientos.

En el caso de los Analistas se les da una induccion detallada de las normas y
procedimientos del almacén para el control del mismo y se le adiestra sobre el

sistema informaético.

En referencia a lo anterior, el adiestramiento permite a la organizaciones
mejorar la eficiencia de sus trabajadores, elevar su calidad de vida y productividad,
asi mismo se puede decir que el adiestramiento consiste en mejorar las actitudes y
aptitudes del recurso humano permitiéndole detectar aquellas areas que presente

deficiencia en la organizacion.
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Cada vez es mas necesario que las empresas implanten programas de
adiestramiento que a través de estos les permita a sus trabajadores satisfacer sus
objetivos personales, laborales y de esta manera la empresa cuente con un personal
altamente calificado, por medio del aumento de la productividad, la planificacion de
carrera y la calidad de vida de los mismos. Lo relevante es que los programas de
adiestramiento faciliten a todo el personal de la empresa la oportunidad de aprender a

superarse y desarrollar su talento dentro de la organizacion.

No. 8: ¢ Antes de aplicar el programa de adiestramiento, se le pregunta acerca de

sus inquietudes y necesidades como trabajador del almacén?

Tabla No. 8.
: i A
Siempre Sigr%SIre Veces Nunca Total
Item B
frecuencia| % |frecuencia| % |frecuencia| % |frecuencia| % |[frecuencia| %
8 1 14% 1 14% 1 14% 4 57% 7 100%

Fuente: Base de datos del Investigador.
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GRAFICON®° 8
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Fuente: Base de datos del Investigador.

Considerando las respuestas del Item 8 del instrumento, se conocid que el
57% sefiald que nunca se les pregunta acerca de sus inquietudes para laborar dentro
del almacén, el 14% dice que siempre, el 14% que casi siempre y el 14% que a veces,
esto indica que a la mayoria de los encuestados, no se les pregunta sus inquietudes y
necesidades para trabajar en el almacén, ya que al momento del ingreso del personal
se le da el adiestramiento correspondiente a las funciones que van a desempefiar
segun la descripcion de su cargo, ignorandose las inquietudes del personal del

almacén lo que conlleva a una desmotivacion.

Por tal motivo existe la necesidad de involucrar al personal en el proceso de
adiestramiento considerando sus necesidades e inquietudes y las cosas que puedan

aportar positivamente en la adaptacion del nuevo personal al almacén.
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Goleman (1999), en su texto establece que, los trabajadores del futuro

necesitaran seguir participando en cursos de formacién y adquiriendo habilidades a lo

largo de sus vidas como personas capaces de aprender en cualquier lugar y en

cualquier momento, o a pesar de cualquier circunstancia, es probable que, con el

tiempo acumulen esos conocimientos, los pongan en practica, sean personas mas

satisfechas y se sientan realizadas tanto personal como organizacionalmente. (p. 82).

No. 9: ¢El adiestramiento que recibe satisface los requerimientos hechos por los

trabajadores?
Tabla No. 9.
Siempre S_Ca5| v A Nunca Total

ltem iempre eces

frecuencia| % |frecuencia| % | frecuencia| % | frecuencia|l % | frecuencia| %
9 2 29% 4 57% 0 0% 1 14% 7 100%

Fuente: Base de datos del Investigador.
GRAFICON®°9
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Fuente: Base de datos del Investigador.
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En los datos suministrados por la muestra para este item, se pudo conocer que
el 57% de los encuestados indicd que el adiestramiento que reciben casi siempre
satisface sus requerimientos como trabajadores, mientras que el 29% sefialo que
siempre satisface sus requerimientos y el 14% opind que nunca, por tal razén, se
puede decir que la mayoria de los trabajadores del almacén se sienten satisfechos con
el programa de adiestramiento, ya que les permite adquirir las herramientas
necesarias tanto en lo tedrico como en lo practico para desempefiarse de forma
efectiva dentro del almacén. Por lo tanto, sus funciones no se ven limitadas a la

experiencia y conocimientos previos gque estos poseen.

No. 10: ¢(El programa de adiestramiento permite adquirir los conocimientos

necesarios para desempefarse dentro del almacén?

Tabla No. 10.
Siempre S.CaSI v A Nunca Total
ltem iempre eces
frecuencia| % |frecuencia| % | frecuencia| % | frecuencia|l % | frecuencia| %
10 5 71% 1 14% 0 0% 1 14% 7 100%

Fuente: Base de datos del Investigador.
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GRAFICO N° 10
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Fuente: Base de datos del Investigador.

Las respuestas emitidas por los encuestados permitieron a los investigadores
observar que es bueno el programa de capacitacion, ya que se conocié que el 71%
indico que siempre el programa de adiestramiento permite adquirir conocimientos
para manejar el almacén y realizar las actividades internas del mismo, el 14% indico
que casi siempre y el 14% restante opino gue nunca, esto quiere decir que el personal
del almacén adquiere los conocimientos necesarios para desarrollar las funciones

inherentes a su cargo.
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No. 11: ¢Considera necesario adiestrar constantemente a los trabajadores del

almacén de repuestos?

Tabla No. 11.
Siempre S.CaSI v A Nunca Total
ltem iempre eces
frecuencia| % |frecuencia| % | frecuencia| % | frecuencia|l % | frecuencia| %
11 3 43% 1 14% 2 29% 1 14% 7 100%

Fuente: Base de datos del Investigador.
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Fuente: Base de datos del Investigador.

Con respecto al dltimo item de esta dimension, el cual tratd sobre
capacitacion, especificamente si era necesario adiestrar constantemente a los
trabajadores del almacén de repuestos, el 43% de la muestra respondié que siempre,
el 29% opina que a veces, el 14% dice que casi siempre y el otro 14% opina que

nunca, a pesar que la mayoria opind que si, se puede concluir que no es necesario ya
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que con el adiestramiento inicial y su practica es suficiente para ejecutar eficazmente
la funciones de su cargo, de notarse alguna falla se corrige explicando los

procedimientos y control del inventario de nuevo.

Sin embargo es necesario que sean adiestrados en otros programas diferentes a
la parte técnica e involucrarlos en areas mas personales que tengan que ver con

motivacion, trabajo en equipo, entre otros.

Dimensién: Control de Inventario, analizado a través de los Itemes 12, 13, 14,y 15:

No. 12: (Cree que la cantidad de personas que labora en el Almacén de

Repuestos es suficiente para realizar todas las funciones del mismo?

Tabla No. 12.
Siempre SiCr(?]SIr v A Nunca Total
item empre eces
frecuencia| % [frecuencia| % |frecuencia| % |frecuencia| % |frecuencia| %
12 1 14% 4 57% 2 29% 0 0% 7 100%

Fuente: Base de datos del Investigador.
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Fuente: Base de datos del Investigador.

En este Item se mide la necesidad de personal en el area de almacén de
repuestos y se obtuvo que el 14% de la muestra dijo que siempre son suficientes la
cantidad de personas en el almacén y el 57% considerd que casi siempre es suficiente
el personal, por otro lado el 29% dijo que a veces es suficiente el nimero de
trabajadores en esta area, por lo tanto, es necesario explicar que en los turnos 1ro.y
2do. existe mayor movimiento en las operaciones del almacén y los mantenimientos
planificados se realizan en el ler. turno, mientras que el 3er. turno es de menor

movimiento.

A pesar que los resultados arrojan la necesidad de mas personas en esta area
de almacén, es conveniente indicar que para realizar los mantenimientos planificados

de gran volumen, la Gerencia de Mantenimiento debe informar con anticipacion que
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requieren un personal adicional, el cual se pude cubrir con el almacenista del 2do.

turno que trabajaria en ler. Turno en sobre tiempo, y de esta manera el servicio a

prestar por el almacén cumpliria con los requerimientos del area de mantenimiento,

sin la necesidad de contratar mas personal.

No. 13: ¢Los formularios para control de entradas y salidas de partes y

repuestos dentro del almacén son llenados en el momento en que se origina el

movimiento?
Tabla No. 13.
Siempre S.CaSI v A Nunca Total
ltem iempre eces
frecuencia| % |frecuencia| % | frecuencia| % | frecuencia|l % | frecuencia| %
13 7 100% 0 0% 0 0% 0 0% 7 100%
Fuente: Base de datos del Investigador.
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Fuente: Base de datos del Investigador.
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Cuando se les pregunto si los formularios para el control de entradas y salidas
de partes y repuestos dentro del almacén son llenados en el momento en que se
origina el movimiento, se pudo determinar que el 100% de la muestra respondié que
siempre, significando esto que se cumple con la normativa existente sobre el llenado
de los formularios en el momento en que se realizan las transacciones de entradas y
salidas dependiendo el caso, entre ellas mencionamos los consumos (despachos), las
compras (recepciones), las devoluciones y transferencias entre divisiones. Estos
formatos sirven de soporte para el registro de la transaccion correspondiente en el

sistema informatico que posteriormente sera costeado por el departamento de costos.

Cabe destacar que solo en los turnos (1ro. y parte del 2do.), son los que
cuentan con dos (2) analistas que son las personas responsables de darle entrada y
salida a los inventarios a nivel de sistema informatico, lo que evidencia la debilidad

de la falta de control en el 3er. turno.

No. 14: ¢La distribucion de partes y repuestos dentro del almacén permiten

almacenarlos con facilidad?

Tabla No. 14.
Siempre S.CaSI v A Nunca Total
ltem iempre eces
frecuencia| % |frecuencia| % | frecuencia| % | frecuencia| % | frecuencia| %
14 4 57% 2 29% 1 14% 0 0% 7 100%

Fuente: Base de datos del Investigador.
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Fuente: Base de datos del Investigador.

La mayoria representada por el 57% opin6 que siempre la distribucion del
almacén permite almacenar las partes y repuestos con facilidad, el 29% dijo que casi
siempre y el 14% que a veces, sin embargo, la distribucion de partes y repuestos del
almacén se ve afectada por las distancias que existen entre una y otra area fisica de
los materiales, asi como también existen partes y repuestos de gran tamafio y
volumen ubicados en la parte superior de los estantes que para ser almacenados
requieren de la utilizacion de un montacarga, y en ocasiones se necesita utilizar grias
eléctricas para ubicarlos en lugares altos o incluso en un 2do. Piso del almacén por
ocupar actualmente esa ubicacion, por tal motivo es inadecuada la forma en que estan

ubicadas las partes y repuestos.
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No. 15: ¢El material recibido de los proveedores siempre cumple con las

especificaciones solicitadas en la orden de Compra?

Tabla No. 15.
Siempre S.CaSI v A Nunca Total
ltem iempre eces
frecuencia| % |frecuencia| % | frecuencia| % | frecuencia|l % | frecuencia|l %
15 1 14% 5 71% 1 14% 0 0% 7 100%

Fuente: Base de datos del Investigador.
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Fuente: Base de datos del Investigador.

A través del grafico se puede determinar que el 71% de la muestra sefial6 que

casi siempre las partes o repuestos recibidas de los proveedores cumplen con las

especificaciones indicadas en la orden de compra, el 14% dijo que siempre, y el otro
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14% opino6 que a veces se cumplen con las especificaciones indicadas en la orden de
compra. Sin embargo, en ocasiones se reciben equivalencias de las partes y

repuestos, las cuales son aprobadas por los usuarios del area correspondiente.

En consecuencia esta aprobacion se registra en un formulario denominado
Aprobacion de recepcion, y se incluyen las equivalencias en las especificaciones del
codigo para facilitar la préxima compra. De no cumplir con las caracteristicas

solicitadas, no se le recibe el material al proveedor.

Dimensién: Importancia del Control de Interno, analizado a través de los Itemes 16,

17,18, y 19:

No. 16: ¢Se planifican las actividades dentro del almacén siguiendo un

cronograma légico?

Tabla No. 16.
Siempre S.CaSI v A Nunca Total
ltem iempre eces
frecuencia| % |frecuencia| % | frecuencia| % | frecuencia|l % | frecuencia|l %
16 3 43% 2 29% 1 14% 1 14% 7 100%

Fuente: Base de datos del Investigador.
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GRAFICO N° 16
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Fuente: Base de datos del Investigador.

Como se puede verificar en el grafico anterior el 43% sefial6 que siempre se
planifican las actividades dentro del almacén siguiendo un cronograma ldgico,
mientras que el 29% indico que casi siempre, el 14% dijo que a veces y el 14%

restante indico que Nunca, demostrando que se realizan planificaciones ldgicas.

Desde este punto de vista, en el Almacén de repuestos son planificadas las
actividades, ya que diariamente se registran todas las transacciones del inventario
para mantener la informacion actualizada en el sistema informatico que actualiza el
sistema contable y asi cumplir con las fechas de cronograma del cierre de mes
establecidas por la gerencia, de presentarse paradas de maquinas imprevistas en
ocasiones se pierde la planificacion ya establecidas, lo que genera realizar una nueva

programacion de las actividades.
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No. 17: ¢(Considera que el trabajo que se lleva dentro del almacén es

organizado?

Tabla No. 17.
Siempre S.CaSI v A Nunca Total
ltem iempre eces
frecuencia| % |frecuencia| % | frecuencia| % | frecuencia|l % | frecuencia| %
17 7 100% 0 0% 0 0% 0 0% 7 100%
Fuente: Base de datos del Investigador.
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Fuente: Base de datos del Investigador.

En respuesta al ftem 17, se conocié que el 100% de la muestra coincidié que

el trabajo dentro del Almacén es organizado, porque a pesar del gran volumen de

codigos y cantidades de piezas que existen dentro del Almacén, se observa
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organizacion en las diferentes actividades, por contar con galpones, estantes,

sistemas, formatos, entre otros.

mejor servicio.

No obstante, existe la posibilidad de mejoras internas que permitan brindar un

No. 18: ¢ Existe una direccion eficaz de las actividades que se desempefian dentro

del Almacén de Repuestos?

Tabla No. 18.
Siempre S.CaSI v A Nunca Total
ltem iempre eces
frecuencia| % |frecuencia| % | frecuencia| % | frecuencia|l % | frecuencia| %
18 7 100% 0 0% 0 0% 0 0% 7 100%
Fuente: Base de datos del Investigador.
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Fuente: Base de datos del Investigador.
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Se evidencia claramente que el 100% de la muestra coincidio en que existe
una direccion eficaz de las actividades que se desempefian dentro del almacén, en tal
sentido el Jefe del almacén es quien dirige, planifica y controla las actividades del
mismo, de observar alguna falla aplica las medidas correctivas para solventar la

situacion.

Se puede afirmar que a pesar de las debilidades presentadas, se hace un
esfuerzo por llevar a cabo un funcionamiento efectivo del almacen, por lo tanto, se
hace necesario e importante mejorar estas debilidades, pues sin una planificacion
efectiva, no se logra el control de las actividades. Asi mismo, la direccion eficaz
dentro del almacén es una funcion de relevante importancia, ya que permite coordinar
todas las acciones que se ejecuten dentro del mismo para garantizar un trabajo de

calidad en todos los sentidos.

No. 19: ¢ Es necesario optimizar el Control dentro del almacén de repuestos de la

Division Higiénicos de MANPA S.A.C. A.?

Tabla No. 19.
Siempre SigriSIre Vef:\es Nunca Total
Item P
frecuencia|l % | frecuencia| % |frecuencia| % | frecuencia| % | frecuencia|l %
19 7 100% 0 0% 0 0% 0 0% 7 100%

Fuente: Base de datos del Investigador.
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Fuente: Base de datos del Investigador.

En el Gltimo item del cuestionario, se observo que el 100% de los encuestados

consideran que se debe Optimizar el Control Interno del Almacen, corrigiendo las

debilidades presentadas tal como disponer de las partes y repuestos necesarios para

mantener operativas las maquinas productivas de la empresa y de esta manera

cumplir con los estimados de produccion y ventas, para incrementar la utilidad de la

empresa Manufacturas de Papel C.A. (MANPA) S.A.C.A. Division de Higiénicos.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Analizado todos los aspectos de la investigacion, considerando los diferentes
textos consultados y el instrumento aplicado, los investigadores consideran las

siguientes conclusiones de acuerdo a los objetivos planteados en este estudio:

1ro. Sobre las caracteristicas del control.

Al realizar el diagnostico del control interno del Almacén de Repuestos de la
Division Higienicos de la empresa Manufacturas de Papel C.A. (MANPA) S.A.C.A.,
se evidencia debilidades que originan principalmente frecuentes paradas de maquinas
productivas y lineas de conversion, como consecuencia de no disponer de algunos
repuestos al momento de ser requeridos, asi como elevados tiempos de respuestas en

las gestiones de compra por carecer de especificaciones de las partes y repuestos.

Adicionalmente no existen controles de seguridad que eviten los faltantes de

inventario, ya que son constantes las desapariciones de las partes y repuestos.

El uso de repuestos en sustitucién de los faltantes, muestra consumos irreales

que repercuten en la determinacion de los niveles maximos y minimos de inventarios
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que garanticen el punto de reorden adecuado a las operaciones, ademas de incorporar

costos irreales en el mantenimiento de las maquinas.

2do. Sobre la Capacitacion de los trabajadores.

Se observo que el adiestramiento dado a los trabajadores del almaceén va
dirigido especificamente a sus funciones segun lo establecido en las descripciones de
cargo, presenta deficiencia en otros elementos importantes en la formacion integral de
los trabajadores tales como: motivacion, trabajo en equipo, relaciones humanas, que
proporcionen herramientas tedrico — practicas que experimenten un mejor desempefio

dentro del almacén y en la organizacion en general.

Se requiere de una educacién formal o plan de educacion que permita la
integracion en la estructura de la empresa con los trabajadores de las otras areas y el

desarrollo particular de cada trabajador, lo que beneficiara a todas las partes.

3ra. Sobre los factores internos y externos que inciden en el control de

inventario.

Se detectd que se requiere una mayor comunicacion entre los departamentos
de mantenimiento y almacén para planificar las necesidades de partes y repuestos,

utilizados en las paradas programadas o correctivas de las maquinarias.
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Por otro lado, se requiere organizar o redistribuir las partes y repuestos dentro
de los diferentes almacenes, considerando su uso en conjunto, el tipo de material de
los niveles de rotacion, asi como el volumen y dimensiones de las piezas para mejorar

su acceso, manipulacion para agilizar el despacho.

La carencia de repuestos trae como consecuencia que el éarea de
mantenimiento busque entre las partes disponibles itemes que le permitan realizar las
reparaciones que pongan las maquinas operativas, lo que trae como consecuencia
dafio en algunas piezas y reportes irreales de consumos, asi como saldos en

inventarios de piezas dafiadas.

4ta. Sobre la importancia del control interno del Almacén para mejorar la

eficiencia del mismo.

Se observo que el almacén de repuestos presenta una inadecuada distribucion
fisica de las areas asi como del mobiliario requerido. Las actividades se realizan de
forma organizada bajo la supervision y direccién del jefe del departamento, sin
embargo requiere ser optimizado de forma tal que mejore la prestacion del servicio y

que disminuyan las desapariciones de las partes y repuestos.

De igual forma, el almacén de repuestos contiene una gran cantidad de
productos obsoletos y de lento movimiento que se encuentran valorados en el

inventario y ocupan espacio dentro del almacén.
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Recomendaciones

Las recomendaciones de la investigacion desarrollada son:

o Estructurar planes de compras amplios, con diferentes opciones de
proveedores que garanticen ante este entorno cambiante, el suministro constante y
seguro de las partes y repuestos, con la finalidad de contar con varias opciones de

proveedores al momento de realizar una compra.

o Crear controles referentes al uso de repuestos sustitutos que garanticen el
reporte real del consumo de partes y repuestos, evitando que desarmen el repuestos
sustituto utilizando parte de este para solventar fallas en las maquinarias pero que trae

como consecuencia el dafio del repuesto sustituto.

o Revisar los niveles de maximos y minimos que permitan la actualizacion de
los mismos en base a los consumos reales, para disponer de la cantidad de piezas

necesarias de cada parte o repuesto dependiendo de su rotacion.

o Implementar sistemas de seguridad basados en cdmaras de vigilancia de las
diferentes areas y reducir asi los faltantes por robo, de ser posible instalar dichas
camaras de seguridad, tratar de que el personal de esta area no tenga conocimiento,
esto va a permitir detectar el origen de las desapariciones de los repuestos.

Adicionalmente implementar un sistema de codigo de barra y lectores 6pticos en los
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almacenes con el fin de mejorar y agilizar los procesos de recepcion y despachos de

partes y repuestos.

o Restringir el paso de personas no autorizadas al almacen, mediante el uso de
puertas con cerraduras electrénicas que requieran carnet o clave de acceso para su

apertura.

o Establecer rutinas de verificacion mensuales en el almacén de repuestos,
realizado por auditores internos o externos, con el objeto de evaluar su

funcionamiento.

o Crear una cultura organizacional al personal del Almacén de Repuestos,
orientada a la eficiencia y eficacia en el manejo apropiado del control interno del
inventario, apoyandose en planes de adiestramientos orientados a la formacion
personal considerando elementos de motivacion, sentido de pertenencia, trabajo en
equipo entre otros, asi como también mejorar el ambiente de trabajo, es decir, que la
oficina o lugar de trabajo cumpla con ciertas caracteristicas que hagan que el
trabajador se sienta en armonia, tales como: sillas comodas, aire acondicionado,

limpieza, etc.

o Crear conciencia en las personas que laboran en el almacén sobre la
importancia del cumplimiento de las normas y procedimientos con el objeto de

mejorar las operaciones realizadas en el mismo.
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o Reestructuracion de las ubicaciones de las partes y repuestos agrupandose
considerando caracteristicas como: nivel de rotacion, tamafio, cantidad de piezas,
peso y la clase de material para ofrecer un mejor servicio, esto quiere decir, que los
repuestos de mayor tamafio deben ubicarse en la parte de abajo de los estantes y los
de menor tamafio en la parte superior para su facil almacenaje y despacho, también se
debe redistribuir los materiales en cada almacén agrupandolo por rubro (conjunto de

cosas gue se engloban en algo).

o Realizar una revision de todos los productos obsoletos y de lento movimiento
que pudieran ser desincorporados para mejorar el flujo de las operaciones del
almacén y aprovechar mejor el espacio fisico tomando en cuenta la informacion y
apoyo del personal de Mantenimiento, ya que son quienes conocen las
especificaciones técnicas de los materiales que se utilizan y puedan determinar la

obsolescencia de estos articulos.

Poniendo es practica las recomendaciones anteriores se lograria optimizar el
control interno del almacén de repuestos de la Division Higienicos de la empresa
Manufacturas de Papel C.A. (MANPA) S.A.C.A., de tal forma que el servicio
prestado sea el adecuado, garantizando los repuestos requeridos para mantener
operativo el funcionamiento de las maquinarias y de esta manera se cumplan con los

estimados de produccidn y ventas para la obtencion de la utilidad esperada.
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ANEXOS



Antecedentes de la Empresa

La Division Higiénicos de la empresa Manufacturas de Papel, C.A. (MANPA)
S.A.C.A. fue fundada el 18 de noviembre de 1912 por: General Felix Galavis, Pius
Sclalageter, Mauricio Sosa Baez y el General Juan Vicente GOmez. Para la
instalacion de la empresa se adquirié un lote de tierras contiguas al lago de Valencia,
en el sitio llamado “Guayamure”, donde existia un muelle para las embarcaciones de
calado que servia de transporte de productos agricolas en el ambito del lago hacia las
diversas haciendas riberefias. Esta propiedad era del General Rafael Llamozas
Bricefio, criador y empresario local, lugar distante del centro de Maracay. Los
trabajadores tardaban casi media hora para llegar a su centro de trabajo y un tanto
menos los que contaba con una bicicleta como medio de transporte. Debian pasar las

haciendas “Echandia” y “San Ignacio” antes de llegar a “Guayamure”.

El capital de la naciente empresa era de 1.500 bolivares fuertes. Se
encomendd la presidencia de la empresa al Dr. José Gil Fortoul, quien venia de ser
Presidente de la Republica, como director a Carlos Delfino y luego ingresaria el Sr.

Gustavo Delfino como gerente.

La ubicacion de la empresa en este sitio tenia su explicacion. De las orillas
del lago se obtenia la materia prima para la elaboracién del papel: enea, gamelote,

paja, guinea, escoba amarga y malva silvestre.
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De tal forma el Ingeniero Manuel Ledn Quintero, que recientemente habia
estado en la Comision de Limites de Venezuela, se le encomendo la tarea de construir
la sede de la planta, cuya primera piedra se coloco el 24 de enero de 1913.
Estuvieron en el acto el General Gomez y su hermana. Esta construccion fue
elaborada de ladrillo, cemento armado y mamposteria, reforzados internamente con
fuertes vigas de hierro sobre las cuales se sustenta el primero y segundo piso. El
techo tiene cubierta de hierro, con zinc acanalado y con linternas centrales para

asegurar la ventilacion.

La magquinaria se trajo de Europa y poseia un peso de 62 toneladas. La
maquina No. 1 modelo 1913 construida por la firma alemana H. Fullner y
acondicionada con dos pecadoras con capacidad para cortar 10.000 Kg. de hierbas en
24 horas, 2 grandes calderos esfericos para cocer la materia prima, dos pilas
lavadoras, 2 molinos de granito, 3 refinadoras modelo Schat para refinar la materia
prima y la maquina especifica de fabricar papel, con 5 secadoras y satinadora

colocada en un area de 50 metros de largo por 10 de ancho.

Esta maquina alemana entro en servicio en 1915, produciendo 10 toneladas al
dia de papel de alta calidad, con un personal minimo ya que todo el proceso era
automatizado, para el papel de envolver y papel Kraft, el cual estuvo en servicio hasta

1966, no por inservible sino por que se necesitaba producir mas y a mayor velocidad.
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Se hallaban anexo un taller para reparaciones, un camion francés para
trasladar los productos hasta la estacion del tren, una lancha remolcadora para el
acopio de la materia prima del lago y un tanque de agua con una capacidad de 55.000
litros. Los motores fueron adquiridos en Estados Unidos y la energia seria producida

por la planta de Choroni.

En 1939 se adquiere la maquina No. 2, de fabricacién sueca, para la
produccion de papel de envolver y kraft. En la década del 50 lleg6 la maquina No. 3,
para comenzar la fabricacion de papel higiénico, con capacidad para producir tres

toneladas y media de papel por hora.

En 1965 se compro la maquina No. 5, para producir papeles mas finos, como
el facial, que no se fabricaba antes y que constituy6 una novedad en su tiempo por ser
la mas moderna actividad en Sudamérica; con ella se elaboraron: papel higiénico,
servilletas, faciales, papel toalla, con capacidad para producir 35 toneladas por dia.
Con esta maquina se cubri6 la demanda de papel y llegé a exportarse a Africa, Puerto
Rico y Santo Domingo. Esta maquina posee una velocidad de 3.000 pies por minuto
y mil quinientas toneladas al mes; su presencia permitié desincorporar las maquinas

1,3y4.
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Para cumplir con el acelerado crecimiento de la solicitud de los productos fue
instalada la maquina No. 6 y en 1979 de igual manera la maquina No. 3-A, de

segunda mano para producir papeles finos, como el Sutil.

La maquina 7 se adquirié en 1981 para la produccion de papeles finos, a una
mayor velocidad, 4.000 pies por minuto y siguiendo con el abastecimiento de un
exigente mercado y con posibilidades de exportar, como se ejecuta en la actualidad a
paises del Caribe, Estados Unidos, en el orden de 1.200 toneladas mensuales. En
1994 se instala la maquina No. 8, para la produccion de papeles finos, a una alta

velocidad de 6.000 pies por minuto.

En relacion al crecimiento de la empresa y el aumento de su capacidad
productiva con la adquisicion de las diferentes maquinas papeleras desde su
fundacion, nace la necesidad de crear un Almacén de Repuestos, para organizar y
controlar las compras y consumos de las partes y repuestos de las diferentes
maquinarias de la empresa con el objetivo de disponer de ellos para los
mantenimientos correctivos y preventivos asi como también disponer de los recursos
para posibles paradas de maquinas no programadas causadas por fallas técnicas con la

finalidad de minimizar sus tiempos improductivos.

Estos son a grandes rasgos, los inicios de la importante empresa que hoy es la

Division Higiénicos de Manufacturas de Papel, C.A. (MANPA) S.A.C.A., la cual ha
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pasado por sucesivas etapas de crecimiento y transformacion para hacerla mas

competitiva a nivel nacional e internacional.

Objetivos de la Empresa

General

Manufacturas de papel, C.A. (MANPA) S.A.C.A. Division Higiénicos tiene
como principal objetivo ser una organizacion que bajo una filosofia de calidad total,
obtenga resultados financieros optimos acorde con el capital invertido, manteniendo

codigos de conducta basados en honestidad y ética empresarial.

Especificos
e Fabricar productos de excelente calidad, para los mercados locales e

internacionales.

e Mantener preparados profesionalmente a los trabajadores y empleados con el
fin de tener el mejor personal disponible para conducir eficientemente todas

las operaciones de la empresa.

e Perseguir la continuidad y crecimiento de la empresa, a través de un esfuerzo
constante en obtener resultados financieros 6ptimos haciéndola de esta forma
una gran empresa para invertir y al mismo tiempo contribuir al desarrollo

economico del pais.
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e Realizar sus negocios manteniendo cddigos de conducta, basados en la
honestidad, justicia, integridad, lealtad y seriedad en todos los campos de
operacion de la empresa y cumpliendo siempre con toda la normativa legal

vigente.

e Participar activamente, colaborando con las necesidades de proyectos de la
comunidad donde se desenvuelve, ya que estd consciente de su

responsabilidad social.

e Mantener una atmdsfera de trabajo que permite a todo su personal desarrollar
al maximo su creatividad, motivandolo a tomar iniciativas y premiando sus

logros.

e Buscar continuamente, ser un fabricante de bajo costo, con procesos de

produccion eficientes y alta productividad.

Misién de la Empresa

Producir, convertir y comercializar Papeles Tissue para satisfacer los

requerimientos y necesidades de sus clientes en calidad, servicio y precio.
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Vision de la Empresa

Ser la organizacion lider en el mercado de productos de papel tissue,
satisfaciendo y superando las expectativas de rentabilidad manteniendo codigos de
conducta basados en la honestidad y ética empresarial en todos los campos de

operacion de la organizacion.

Estructura Organizativa de la Empresa

Para lograr atender de forma eficiente y rentable a los distintos mercados,
Manufacturas de Papel, C.A. (MANPA) S.A.C.A., estd organizada por cuatro
vicepresidencias corporativas, tres divisiones adscrita a la vicepresidencia corporativa
de operaciones, una asistencia a la presidencia ejecutiva y un Oficial de
cumplimiento, de manera que se pueda potenciar las habilidades y destrezas

requeridas en cada caso particular.
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Gréfico No. 20 Organigrama Manufacturas de Papel, C.A. (MANPA) S.A.C.A.

Fuente: Péagina web www.manpa.com.ve (2009).

Indicando que la Division Higiénicos se encuentra ubicada en el mercado de
productos de papel; produce, convierte y comercializar papeles higiénicos, servilletas,
faciales y toallas para satisfacer los requerimientos y necesidades de sus clientes en

calidad, servicio y precio.
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Asi mismo cuenta con una estructura organizativa de tipo funcional,
conformada por la Presidencia Ejecutiva integrada a su vez por la vicepresidencia

corporativa de Operaciones.

Completan la estructura cinco gerencias generales y cuatro gerencias
divisionales: Gerencia General de Operaciones Fabricacion, Conversion, Control de
Calidad, Mantenimiento y Mercadeo y Ventas; Gerencia Divisional de Logistica,

Distribucion, Categoria Junior Higiénicos y Categoria Junior Sefato e Institucional.

Gréfico No. 21- Organigrama Division Higiénicos de la Empresa Manufacturas

de Papel, C.A. (MANPA) S.A.C.A.

Junta
Directiva

Presidente
Ejecutivo

VP Corp. de
Operaciones
Div. Higiénicos

Gte. de Oper. Gte. Oper. Gte. Control Gte. de Gte. Mdeo
Fabricacién Conversion de Calidad Mantenimiento y Vtas
Gte. de Gte. de Gte. Categoria Jr. Gte. Categoria Jr.
Logistica Distribucion Higiénicos Sefato e Institucional

Fuente: Correspondencia Interna de la MANPA Division Higiénicos.
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A continuacion encontrara la estructura del departamento de Repuestos de la
empresa Manufacturas de Papel, C.A. (MANPA) S.A.C.A., correspondiente al area

objeto del estudio.

Grafico No. 22 Organigrama del Departamento de Repuestos de la Division

Higiénicos de la Empresa Manufacturas de Papel, C.A. (MANPA) S.A.C.A.

Gerencia de
Contraloria

Jefe del
Departamento de
Alm. de Rep.

Anlista de Inventario Almacenista

(2) (5)

Fuente: Correspondencia Interna de la MANPA Division Higiénicos.
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