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RESUMEN

Debido a la creciente demanda de sus bombas en el extranjero; la empresa se ve
en la necesidad de re-inventar y actualizar su gestién de inventarios dentro de sus
Almacenes de materia prima, dado que la falta de stock necesario, retrasa el
cumplimiento en los plazos de entrega de su producto terminado; ocasionando
inconformidad en los clientes. Motivo por el cual se tomé acciones de mejoramiento,
gue relacionaron por un lado la gestion del talento humano y por el otro la gestion
de la administracion de inventarios.

Inicialmente sus inventarios experimentaban una acumulacion de materiales que no
tenian mayor rotacion, debido a la no existencia de una debida planificacion de
materiales a utilizarse en la manufacturacion de los productos.

Por lo tanto el proyecto buscé desarrollar un Sistema de Gestion de Inventarios, que
establezca normas y procedimientos, con talento humano idéneo que regulen el
almacenamiento, el reabastecimiento, la operacion y control del stock. De primera
mano se comenzd realizando un estudio de la situacion inicial de los
almacenamientos. Se disefi6 y ejecutd un plan de accion para la toma fisica de
inventarios, lo que sirvié para tener datos reales y confiables de los niveles de stock
gue maneja la compafia. En paralelo y al mismo tiempo se estudid el
comportamiento organizacional del talento humano a cargo de los inventarios. En
este punto empezd la Re-ingenieria; jerarquizando los puestos y diferenciando
funciones. El abastecimiento comprendia también el corte a medida de ejes de
acero inoxidable y acero negro, y tuberia en general. Presentandose un problema

en el tiempo del transporte empleado para el corte de estos materiales. Por lo que



se tuvo que redistribuir los materiales con relacién a la maquina de corte. Un andlisis
ABC ayudo a seleccionar las principales materias primas que no deben faltar para
la fabricacién del producto terminado, levantar un de Prondstico y observar como
varia el comportamiento de las mismas a través del tiempo. Se establecieron
politicas de inventarios; y un cronograma de capacitacion permiti6 mover, corregir
o modificar la distribucion del almacenamiento, asi como del organigrama
departamental, a tal modo de suavizar los cambios de cultura organizacional dentro
del departamento de inventarios. Logrando establecer un ciclo de reabastecimiento,
acorde a sus niveles de stock. Como recomendacion, se realizé un estudio de
tiempos y movimientos, para ayudar a ser mas agil la venta de la chatarra de acero.
Con los cambios efectuados la compafiia, sabe que material no le debe faltar,
cuanto debe comprar y cuando lo tiene que pedir. Ademéas de que cuenta con el
talento humano idéneo para llevar a cabo su gestion de inventarios. Optimizando

tiempos y movimientos.
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INTRODUCCION

El desarrollo del siguiente TFG abarca principalmente lo siguiente:

En el capitulo 1 se describen los antecedentes de la empresa; asi como los objetivos
a los cuales apunta el estudio, ademas de la metodologia a utilizar.

En el capitulo 2 se detalla el marco tedrico, métodos y herramientas utilizados para
el desarrollo del estudio.

En el capitulo 3 se realiza un estudio de la situacion inicial de la empresa con
respecto a los niveles de stock de sus inventarios, en relacion a sus productos
ofertados. Arranca la toma fisica de sus inventarios, y ademas se realiza una breve
descripcion de su proceso productivo.

En el capitulo 4 hace uso de las herramientas del comportamiento organizacional
para evaluar el desempefio de los colaboradores actuales, determinar quiénes
podrian adaptarse a los cambios, 0 en que puestos se tendrian que refrescar
necesariamente las lineas. Se realiza una descripcién de cada puesto de trabajo.
Con la informacién obtenida en el andlisis de la situacion inicial y del
comportamiento organizacional, inicia la Re-Ingenieria en sus tres niveles
(estratégico, tactico, operativo).

La planificacion estratégica, establecera los limites de hacia donde se quiere llegar,
como se lo puede realizar, con quienes se lo puede realizar; y el tiempo necesario
para el proyecto. Se haran uso de los pronésticos.

En lo tactico, se da inicio a una mejor distribucion de los materiales, mejoramiento
del lay out del almacén; lo cual ayudard a la empresa a enfocar sus esfuerzos en la
materia prima que representa el 80% de su producto terminado. Evaluacion de las

mejoras propuestas. Conclusiones y Recomendaciones



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1 ANTECEDENTES

La empresa seleccionada para el estudio ha venido fabricando bombas de
flujo axial y flujo mixto desde finales de la década de los afios 70. El primer
impulso para el desarrollo de sus bombas fue el gran crecimiento del sector
camaronero en el Ecuador, dado que su producto puede mover hasta 16
ms/s (250.000 Gpm) de agua. Con el tiempo, las aplicaciones de las
bombas se extendieron a acuacultura, control de inundaciones, drenaje

aplicaciones municipales y procesos industriales.

La empresa esta constantemente optimizando el disefio hidraulico y
mecéanico de sus bombas con las mas modernas herramientas para
simulacion de flujos por computador y analisis de esfuerzos,
complementandose con modernos laboratorios de pruebas, que cumplen

con todos los requisitos del Instituto Hidraulico segun ANSI / HI 2.6 — 2000.

La empresa se maneja bajo proyectos de fabricacion, por lo que posee la
flexibilidad suficiente para satisfacer disefios personalizados en las
demandas especificas de sus clientes, ajustando su produccion, y
estableciendo tiempos minimos que le permitan obtener una ventaja

competitiva sobre sus competidores.



Para la fabricacion de las bombas se usa como materia prima planchas de

acero negro e inoxidable, como a su vez ejes de acero negro e inoxidable.

1.2 Planteamiento del Problema
Debido a la creciente demanda de sus bombas en el extranjero; la
empresa se ve en la necesidad de re-inventar y actualizar su gestion de
inventarios en sus Almacenes de materia prima, dado que la falta de
stock necesario, retrasa el cumplimiento en los plazos de entrega de su
producto terminado; ocasionando inconformidad en los clientes. Motivo
por el cual se prevé tomar acciones de mejoramiento, que relacione por
un lado la gestion del talento humano y por el otro la gestion de la

administracion de inventarios.

1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo General
Desarrollar un Sistema de Gestion de Inventarios, que establezca
normas y procedimientos, mejoramiento de la distribucion de
materiales, con talento humano idéneo que regulen el
almacenamiento, el reabastecimiento, la operacién y control del

stock.

1.3.2 Objetivos Especificos

Analizar la situacion actual del manejo de los almacenes



Analizar y evaluar el talento humano encargado de la administracion
de los Almacenes.
Analizar la situacion actual de la demanda de los productos que
oferta la empresa.
Realizar un analisis ABC para enfocarnos en las materias primas
que constituyen un fuerte para la fabricacion del producto terminado.
Levantar un pronostico que permita observar el comportamiento de
los principales productos.
Mejorar la distribucion de Materiales acorde a un plan de accion a
nivel estratégico, tactico y operativo que permita disefiar una
alternativa de Gestion de Inventario, acorde a las caracteristicas
propias de la demanda del producto terminado
Evaluacion de mejoras al utilizar el sistema propuesto.
1.4 Metodologia a ser utilizada en el TFG
Para el presente estudio se ha decidido adoptar la siguiente metodologia:
Primeramente se comenzard realizando un estudio de la situacién actual
de los almacenamientos.
En paralelo y al mismo tiempo que se ejecutan las diversas actividades
se estudiara el comportamiento organizacional del talento humano a
cargo de los inventarios.
Se disefiara y ejecutara un plan de accién para la toma fisica de
inventarios, que servira para tener datos reales y confiables de los

niveles de stock que maneja la compafia



Un andlisis ABC ayudara a seleccionar las principales materias primas,
con las que se procedera a levantar un de Prondstico y observar como

varia el comportamiento de las mismas a través del tiempo.

FIGURA 1.1- METODOLOGIA DEL TFG

Con la informacion obtenida se pondrd en marcha planes de accion a

nivel estratégico, tactico y operacional.



En la planificacion a Nivel Estratégico se realizara un cronograma de
actividades que permitan disponer, definir y cumplir objetivos a corto y
mediano plazo, para cumplir con los objetivos, direccionando las
acciones y determinando las condiciones a cumplir de nuestros
procesos.

En la planificacion a Nivel T4ctico, para la administracion de materiales,
haremos uso de los prondsticos que permitiran establecer cuales son las
mercancias que no deben faltar para la elaboracion del producto
terminado, su ciclo de reabastecimiento y sus niveles de stock.

Un Plan de accion a Nivel Operativo, nos permita establecer politicas de
inventarios, asi como mover, corregir o modificar la distribucion del
almacenamiento, de modo que permitan suavizar los posibles cambios
de la cultura organizacional dentro del departamento de inventarios.
Como Ultimo paso se evaluard las mejoras al utilizar el sistema

propuesto.



CAPITULO 2

2. SISTEMAS DE CONTROL DE INVENTARIOS, EN ALMACENES Y CENTROS
DE DISTRIBUCION
Es sumamente facil tomar una decision arrojando una moneda al aire, en otras
palabras acogiéndonos al factor suerte, donde tarde o temprano este

procedimiento nos llevara a una fatalidad.

En el objetivo del presente capitulo, es presentar conceptos basicos para manejo
de materiales (recibir - almacenar - surtir — embarcar); manejo fisico de
inventarios y sistemas de control. A su vez podemos investigar como grupos y
estructuras impactan en la cultura de una organizacion, con la finalidad de
ponerlos en practica y mejorar la eficacia de la compafiia, interesandonos
particularmente en las situaciones que afecten al empleo.

Elaborar Planes Estratégicos, Planes Tacticos y Planes Operativos que permitan

adoptar el futuro curso de accion de la empresa.

2.1 Planificacién Estratégica

Cada una de las técnicas de proyeccion tiene una aplicacion de
caracter especial que hace de su seleccion un problema decisional
influido por diversos factores, como por ejemplo, la validez y la
disponibilidad de los datos histéricos, la precision deseada del
pronostico, el costo del procedimiento, los beneficios del resultado,
los periodos futuros que desee pronosticar y el tiempo disponible
para hacer el estudio, entre otros [1].


http://es.wikipedia.org/wiki/Empleo

2.2.1 Prondsticos.
Es muy importante saber diferenciar entre los términos prediccion y
prondstico, ya que de acuerdo a su criterio, las predicciones se basan
meramente en la consideracion de aspectos subjetivos dentro del
proceso de estimacion de eventos futuros, mientras que los
pronosticos, se desarrollan a través de procedimientos cientificos,
basados en datos histéricos, que son procesados mediante métodos

cuantitativos.

2.2.2 El Ambito de la Proyeccién
Existe una multiplicidad de alternativas metodoldgicas para estimar el
comportamiento futuro de la demanda. Lo que obliga al analista a
tomar en consideracion un conjunto de elementos de cada método,
para poder seleccionar y aplicar correctamente aquel que sea mas

adecuado para cada situacion particular.

El método elegido se evaluard en funcibn de su precision,

sensibilidad y objetividad.

Precisibn, porque cualquier error en su prondstico tendra
asociado un costo. Aunque obviamente no se podra exigir una
certeza total a alguno de los métodos, si se podré exigir que
garantice una reduccion al minimo del costo del error en su
proyeccién [1].

Sensibilidad, porque al situarse en un medio cambiante, debe ser
lo suficientemente estable para enfrentar una situacién de
cambios lentos, asi como dinamica para enfrentar cambios
agudos [1].



Objetividad, porque la informacion que se tome como base de la
proyeccion debe garantizar su valides y oportunidad en una
situacion historica [1].

2.2.3 El Modelo de Regresion Lineal
En este método las causales explicativas se definen como variables
independientes y la cantidad demandada que se desea proyectar
como variable dependiente.
En consecuencia el método de Regresion lineal simple establece que
la variable dependiente se explica por la variable independiente,
El resultado que se busca con este método es determinar la
ecuacion lineal que mejor se ajuste a la relacidon entre las variables

observadas

v

X
FIGURA2.1- DISTINTAS RELACIONES ENTRE VARIABLES

Matematicamente, la forma de la ecuacion de regresion lineal es:

yx=a+bx

Donde “y’x” es el valor estimado de la variable dependiente para un

valor especifico de la variable independiente x, “a” es el punto de

interseccidn de la linea de regresidon con el eje y, “b” es la pendiente



de la linea de regresion y “x” el valor especifico de la variable
independiente.
2.2.4 Modelo de Serie de Tiempos

Los modelos de serie tiempo se refieren a la medicion de los valores
de una variable en el tiempo a intervalos espaciados uniformemente.
El objetivo es encontrar un patrén histérico basico en el
comportamiento que posibilite la proyeccion futura de la variable
deseada.

En un andlisis de series de tiempos pueden distinguirse cuatro
componentes béasicos que se refieren, a una tendencia, a un factor

ciclico, a fluctuaciones estacionales y a variaciones no sisteméaticas.

La tendencia refiere su importancia a que el estudio del nivel promedio
de la variable a lo largo del tiempo es mejor que el estudio de esa
variable en un momento especifico.

Puede darse divergencias significativas entre la linea de tendencia
proyectada y el valor real que exhiba la variable, generadas por
fuerzas econdémicas, sociales, politicas, tecnoldgicas, etc. Lo que se
conoce como componente ciclico.

Otros factores como el clima (ropa de verano), San Valentin (osos de
peluche), entre otros; exhiben fluctuaciones que se repiten en forma
periddica. Lo cual toma el nombre de componente estacional.

Un componente aleatorio puede sumarse a los tres sefialados, para

gue una variable pueda tener todavia un comportamiento real distinto

10



del previsible por su linea de tendencia y los factores ciclicos y

estacionales.

Variable
Estudiada

A

CGomponente
ciclico

de tendencia

Componente
no sistematico

Componente estacional

»
»

Tiempo

FIGURA 2.3.- COMPONENTES BASICOS EN UN ANALISIS DE SERIES DE TIEMPO

Una serie cronologica con fuerte efecto estacional que permite estimar
el comportamiento de una variable y que aislan en general el efecto

tendencia es el método del Promedio movil simple.

n .
i=1 Tl
Pm, = ==1—

Donde Ti es el valor que adopta la variable en cada periodo i, y n es el
namero de periodos observados.

Asi, la demanda trimestral de un producto en cada uno de los Gltimos

cuatro trimestres de 180, 250, 210 y 150, el valor Pm1 seria de.

180+250+210+150__

Pmi1 = " =197,50

11



Entonces la demanda estimada para el proximo trimestre seria 197.5.
Cuando se conoce el valor real de la demanda del quinto periodo, se
proyectara el sexto periodo incorporando este valor en remplazo del
mMAas antiguo, que en este caso, corresponde a 180 unidades. De esta
forma Pm1 abarcara el periodo comprendido entre los trimestres 1y
4, Pm2 entre 2 y 5 y asi sucesivamente:

YTt T

Pmi = =—=——
n

El efecto estacional y algunas influencias no sisteméticas se
determinan mediante el indice estacional especifico. Al definir los
valores Pm1 y Pm2, se esta midiendo un intervalo en el cual Pml
quedaentre T2y T3y Pm2 entre T3y T4. Se hace entonces necesario
determinar un promedio movil centrado (PMC) calculando la media
entre los promedios moviles, asi;

Pml+Pmt+1

PMC1 = .

Con el objeto de aislar el efecto estacional correspondiente a un
trimestre, se divide la demanda real de ese periodo por el PMC
correspondiente. Asi el indice estacional especifico se expresa:

Tn

IE, = ———
n PMC n-2

Donde la suma de los cuatro trimestres debe ser igual a cuatro. Una
vez calculado los IE de los cuatro trimestres, se procede a ajustar la

demanda trimestral promedio proyectada.

12



2.2.5 Breve anélisis del comportamiento organizacional.-
Evaluaciones de Desempefio
Una revision periddica y formal de los resultados del trabajo es lo que
se conoce como una evaluaciéon de desempefio. Instrumento valioso
para las Jefaturas Inmediatas, con el ambito de medir la forma en que
se van cumpliendo las metas establecidas y los compromisos
previamente adquiridos. Se evalla el desempefio de cada uno de los

colaboradores, en cuanto a su:

Desempefio Estratégico
Capacidad y disposicion de definir y cumplir objetivos, desarrollar
estrategias y planes para alcanzarlos.

Disposicion para el alcance y logro de metas, proyectos o tareas

Desempeiio Tactico

Mecanismos, procesos, normas, procedimientos, y estimulos que se
necesita para trabajar como una unidad operativa.

Busqueda de soluciones efectivas y eficaces acorde con su puesto.
Capacidad para poder optar entre diferentes opciones y actuar,
haciendo uso de la libre voluntad, asumiendo las consecuencias que

estos actos deriven.

Desarrollo Personal
Escuchar, interpretar y entender a las personas con las que mantiene

relaciones de trabajo, siendo cordial y cortés.

13



La evaluacion del desempefio es un proceso completo que abarca
desde la determinacion de las principales responsabilidades del
puesto y los principales compromisos especiales, al inicio del
periodo de evaluacion, el seguimiento continuo de su
cumplimiento, hasta la evaluacion formal de los mismos que se
realiza una vez al afo [2].
2.2 Planificacion Tactica
2.2.1 Principios basicos del almacenamiento
Las bodegas y los sistemas de almacenamiento deberian de
proveer facilidades y equipos para mantener especificos
materiales o insumos en [3]:
El tiempo de respuesta para entregar materiales.

El tiempo de respuesta mas critico para la entrega de un pedido

urgente.

Analizando el ¢por qué? de estos tiempos de respuesta se

determinarian los siguientes factores incidentes:

o Senfalizacién de estanterias.- Los productos pueden existir pero no
todos saben donde estéan.

o Ubicacion de los materiales.- Materiales almacenados en lugares
no apropiados

o Inventario.- No existen controles confiables que argumenten la
cantidad exacta de determinado material.

o Descripcion de Productos.- Materiales Almacenados sin

especificaciones de nombre, codigo y cantidad.
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o Control de Inventarios.- No existen controles que reflejen datos
histéricos y estadisticos de:
Llegada de productos a bodega,
Cantidad de materiales suministrada a produccion,
Periodicidad de entrega de materiales.
o Equipo de computacion no actualizada.
o La forma operativa de realizar recepciones y entregas de

materiales:

a) Conteo,
b) Estibaje

¢) Transporte de materiales
d) Trasbordo de materiales
f) Inventario de Materiales

2.2.2 Lay out de almacenes y centros de distribucion

En un almacén o Centro de Distribucién la optimizacion de su
espacio obedece a un flujo de materiales y a la cantidad y calidad de

su mano de obra.

Sin embargo, se considera que la tipologia del almacén influye
decisivamente en el disefio de un Centro de Distribucion, razén
por lacual en este médulo se abordara el disefio y layout desde
una perspectiva multiple que contemple tanto a los Centros de
Distribucion, como a los almacenes, ya que si el objetivo
fundamental del disefio de un Centro de Distribucién consiste
en la optimizacion del flujo de materiales, el almacén no esta
alejado de este contexto, dado que lo que aqui se pretende es
abordar las pautas necesarias para la consecucién de un
Almacén 6ptimo [4].

El layout de un almacén debe asegurar el modo mas eficiente
para manejar los productos que en él se dispongan. Asi, un
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almacén alimentado continuamente de existencias tendrd unos
objetivos de layout y tecnoldgicos diferentes que otro almacén
gue inicialmente almacena materias primas para una empresa
gue trabaje bajo pedido. Cuando se realiza el layout de un
almaceén, se debe considerar la estrategia de entradas y salidas
del almacén y el tipo de almacenamiento que es mas efectivo,
dadas las caracteristicas de los productos, el método de
transporte interno dentro del almacén, la rotacién de los
productos, el nivel de inventario a mantener, el embalaje y
pautas propias de la preparacion de pedidos[4].

2.3 Planificacién operativa.- Estudio de tiempos
Conjunto de procedimientos sisteméaticos para someter a todas
las operaciones de trabajo, introduciendo mejoras que faciliten la
realizacion del trabajo, para ejecutarlo en el menor tiempo posible,
Se puede dividir una tarea en simples elementos de trabajo, y
estudiando cada movimiento para ordenarlo o eliminar los que no
sean necesarios, buscando asi una mejor combinacion y
secuencia de movimientos, mas sencillos y eficientes.
Pudiendo llevar la siguiente ficha:
e Seleccion del trabajo a mejorar.
« Registrar los detalles de las actividades.
e Analizar cada uno de los eventos.
o Aplicacion del nuevo método.
Para el analista de métodos resulta muy importante apoyarse en
todas aquellas técnicas graficas que le permitan dar una idea de
la ubicacién de los puestos y de la secuencia de las operaciones

gue se realizan en las producciones objeto de estudio. El estudio

de métodos permite efectuar importantes economias con
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pequefios cambios Yy utilizando dispositivos o plantillas
econdmicas. No sélo se estudian los movimientos de trabajadores

y materiales.
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CAPITULO 3

3. ANALISIS DE LA SITUACION INICIAL

La necesidad de cumplir con productos terminados en tiempos mas cortos, con
la utilizacién éptima de los recursos, coordinando actividades de trasporte,
abastecimiento, produccién y logistica de materiales. Da lugar a un Almacén de
Materiales, con su respectivo Sistema de Control de Inventarios y Politicas de
Almacenamiento. El presente capitulo tiene como objetivo analizar el
comportamiento de sus procesos y determinacion de sus inventarios iniciales; lo
cual servird como punto de partida para la obtencién de datos que justifiquen la
manifestacion de productos que constituyan un fuerte dentro de la organizacion.
Con los resultados obtenidos se desplegara el proceso de re-ingenieria del
centro de almacenamiento; objeto de estudio en el presente Trabajo Final de

Graduacion.

FOTO 1.- PRODUCTO TERMINADO
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3.1Breve descripcion del Producto Terminado y Proceso de Produccion

PUNTA SUPERIOR

CENTRADOR
\

EJE CENTRAL

CUERPO DIFUSOR

J
r

IMPULSOR oo
ifusor

Bowl

PUNTA INFERIOR

ANILLO DE DESGASTE

) CAMPANA

\-

»

FIGURA 3.1.- BOMBA DE SUCCION Y SUS COMPONENTES

El trabajo de una bomba consiste en succionar agua y enviar la misma con
una presion adecuada al sitio de descarga. Esto lo hace con ayuda de una

Fuente de Energia (motor eléctrico o combustién) comunicado a través de
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un Sistema de Transmision (reductor de velocidad), que a su vez tiene la

mision de hacer llegar el giro del motor al impulsor.

FOTO 2.- MOTOR ELECTRICO FOTO 3.- REDUCTOR DE VELOCIDAD

El producto terminado (bomba de agua), se compone de 3 partes principales
como el Conjunto Bowl, el Cuerpo y el Codo.

Dentro del conjunto bowl se encuentran:

Campana.- es el componente gque evita los cambios bruscos de trayectoria
del agua.

Impulsor y Anillo de desgaste.- Compuestos por alabes que a través de su
movimiento circular atrapan el agua y la impulsan hacia el difusor.

Difusor.- Compuestos de alabes fijos, que permiten la conversion de la
energia cinética en energia de presion.

Cuerpo.- Es el componente que determina la altura de la bomba, segun el
dimensionamiento del disefio.

Centrador.- Componente cuya misidbn es mantener en perfecto centro los

elementos respecto al eje central
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Eje Central.- Elemento que transmite la energia del reductor de velocidad, al
impulsor

Codo.- Componente donde inicia la descarga. Dado que es la parte de la
bomba que no esta sumergida en el agua, posee una prensa estopa (sello)
gue permite la salida de agua con la Unica finalidad de lubricar y enfriar una

parte del eje central.

Todos y cada uno de los componentes, pasan por los procesos de

Corte

FOTO 4.- PLANCHA DE ACERO EN CORTE FOTO 5.- EJE DE ACERO INOXIDABLE EN CORTE

El inicio de la produccion comienza con la elaboracion de los planos
respectivos en el area de disefio, de donde se toma la informacion para los
cortes de las planchas de acero, asistido por computadora (CAM), asi como

los cortes de ejes.
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Armado

FOTO 6.- PROCESO DE ARMADO

Proceso en el cual las piezas de cada componente se unen (arman el
rompecabezas) y se puntean con soldadura, con el fin pasar a su soldadura

total final.

FOTO 7.- PROCESO DE SOLDADO

Cada componente armado, es soldado en su totalidad utilizando las

caracteristicas y tipo de soldadura adecuada.

22



Maquinado

FOTO 8.- PROCESO DE MAQUINADO

Proceso para la elaboracién de desbaste, biseles, ranuras, y orificios de tal
forma que todos los componentes converjan en un mismo centro.

Acabado

FOTO 9.- PROCESO DE ACABADO

Es el proceso estético de los componentes, en donde se pintan las partes al

color estandarizado. Utilizando pinturas marinas para el efecto.
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Ensamble

FOTO 10.- PROCESO DE ENSAMBLE

Los componentes que han pasado por cada proceso anterior, son llevados al

area que los une entre si, para transformarlos en producto terminado.

3.2Anélisis de los Procesos Administrativos del Almacén
Al momento del estudio no poseen procesos administrativos planteados en
firme, todo lo realizan conforme costumbres y aprendizaje del dia a dia. Se

plantea la creacion de un Manual de Almacén. (ver Anexo i)

3.3Analisis del Organigrama de Funciones
Las personas que han desempefiado el cargo de Encargados de areas, no
tienen entre sus cualidades un sentido de compromiso y responsabilidad,
esta carencia lo sustituyen con el espiritu de cuerpo. Inicialmente obedecian

a la siguiente estructura:
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| Encargado 1 | Encargado 2

\4 v
| AYUDANTE 1 | AYUDANTE 3
le——{ AYUDANTE2
v \ 2

Almacen General Ejes

Herramienta Local
Reparaciones
Pintura
Plaquitas
Herramienta Importada
Tapas-Aquinsa
Importaciones (no ejes)
Planchas
Soldadura
Gases
Perfileria

FIGURA 3.2.- ORGANIGRAMA INICIAL

e En el organigrama inicial se observa una saturacion de actividades para un
Encargado 1 que carece de criterio administrativo-técnico, desempefiando
mayormente funciones operativas. Contando con 2 ayudantes.

e ElEncargado 2 se maneja bajo similar criterio que el anterior, solo con la diferencia
que unicamente se encarga de la operacion de corte de ejes y tiene 1 ayudante.

e La Jefatura estaba vacante.

Aunque cada encargado tiene un ayudante a disposicion, las funciones no se
encontraban distribuidas de manera equitativa, dado que para ellos la
“antigledad” del colaborador permitia tener menor carga de trabajo, la cual
supuestamente compensaban con experiencia. A simple vista se observa la

sobrecarga de trabajo operativo para el encargado 1 (Almacén General) vs

el encargado 2 (Almacén Materia Prima-Ejes).
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3.4 Analisis del Lay out del Almacén

El

¥8'6

29l

8'G
969

FOTO 11.- DISTRIBUCION INICIAL FIGURA 3.3.- FLUJO CAQOTICO DE MATERIALES

Almacén de Materias Primas, es un area de 16 m?, que inicialmente estaba
dividido en 4 areas asi:
e Area de Ejes.- Se agrupan ejes de acero inoxidable y acero negro
e Area de tuberia.- Se agrupan tuberias de acero negro de diferentes
cédulas y diametros
e Area de planchas Inoxidables.- Se agrupan planchas y retazos en
calidades 316 y 304
e Area de Perfileria .- Se agrupan angulos, platinas, perfiles de acero
negro
Estas areas agrupan materiales de igual caracteristica, compartiendo todo un
mismo pasillo de transito.
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Como informacién adicional, se indica que toda la mercaderia debe ser
entregada a produccion con cortes a la medida. Para esto existe una maquina
de corte llamada “sierra cinta”, con la que se realizan cortes transversales y
angulares. Este equipo no se encontraba dentro del area de Materia Prima;
por lo que los materiales debian ser transportados a un area distinta para ser
cortados a medida y poder ser entregados a producciéon. Una vez realizado

el corte, se re-ingresarla el sobrante al area respectiva de almacenamiento.

FOTO 12.- MAQUINA DE CORTE.- SIERRA CINTA FOTO 13.- TRANSPORTE DE MATERIAL A SIERRA
CINTA

3.5Analisis del Proceso de Entrega de Materiales
El proceso de entrega de materiales toma 4 dias para cumplir el ciclo desde
gue se lo solicita, se aprueba, se busca, se entrega, se egresa. Ver Cuadro
2.
Aunque el proceso identifica que la entrega fisica de materiales se la realiza
al siguiente dia de iniciado el proceso. Se depende directamente de la
aprobacion de materiales de Gerencia de Produccion (4 dias), para poder ser

egresados del Sistema.
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Inmediatamente se tomarian acciones correctivas para bajar los 4 dias que
tomaba completar el proceso de flujo de materiales. De tal forma que no

afecte el conteo del Inventario Inicial.

DIAGRAMA DE FLUJO DE MATERIA

P

e SOLICITUD MANUAL (REALIZADA POR OPERARIO DE AREA) N

|\

o PASA A LIMPIO LA SOLICITUD MANUAL REALIZADA POR EL

L OPERADOR DIA 1

o SOLICITA ENTREGA DE MATERIALES SIN APROBAR

§ (GERENCIA DE PRODUCCION) DIA 2

o RESPONSABLES DE AREAS DE BODEGAS (REGISTRA

L MANUALMENTE LOS MATERIALES ENTREGADOQS) DIA 2

o REALIZA EL REQUERIMIENTO NETO POR APROBAR (ANDREA

X DICADO) DIA 3

o APROBACIQN DEL REQUERIMIENTO (GERENCIA DE st

§ PRODUCCION) ADELANT
E

r \/

e EGRESO DEL SISTEMA :I')ELAE“'\'T

q

A

FIGURA 3.4.- DIAGRAMA DE FLUJO, DE LA ENTREGA DE MATERIALES.

* Notese que la culminacion del proceso depende directamente de la aprobacion del requerimiento (dia 3 en adelante)
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3.6Inventario Inicial

Las actividades y el periodo de tiempo que se destina para la
determinacion de situacion inicial, esta ligada a la resolucion de las tareas
pendientes por realizar, tanto de la bodega, como de terceros que se
encuentren afectando a los saldos reales.
Sistema Administrativo.- El departamento financiero habia dotado de un
Sistema Informatico llamado “Sistema Administrativo”, en el cual se
ejecutan todas las transacciones contables, Recursos Humanos,
Compras, Inventarios, etc. Para el caso de las bodegas, tenian habilitado
Unicamente:

e Consulta Kardex,

¢ Ingresos de mercaderia

e Egresos de mercaderia
Cualquier otra opcién debia ser canalizada directamente por Gerencia
Financiera.
El Sistema Administrativo, era solo utilizado en sus modulos de RRHH
(Pago de Personal), Contable (Pago a Proveedores), Compras; no
representaba ayuda a la administracién de inventarios.
Desde la propia consulta del Kardex, la informacién presentada no era

confiable. EI modulo simplemente se utilizaba para ver codmo estaba
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descrito un material. Todos en la Planta de Produccion, asi como en las
bodegas, uUnicamente tomaban decisiones conforme los datos de los
conteos fisicos.

Se evidencio que existia informacion que no se alimentaba al Sistema, asi
como salidas que no se grababan en el mismo.

Transacciones No realizadas.- Al existir transacciones colgadas dentro
del Sistema Informéatico, se destina un tiempo necesario, para que las
personas responsables de cada una de las bodegas, se pongan al dia en
cada transaccion, de tal manera que los saldos del sistema no se vean

afectados por las mismas.

Scrap de materiales.- Es necesario librar a cada una de las areas
(bodegas), de materiales que no se vayan a contar. Para lo cual, es
necesario establecer un centro de acopio de los materiales NO conformes,
para su correspondiente aprobacion de destino final (chatarrizacion)

El Cronograma a seguir para el desarrollo de las actividades tiene el
objetivo de llegar a determinar los saldos reales y mantener los mismos a
través del tiempo, con el fin de dar pie a las diferentes etapas del presente

analisis.
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En un principio se continuo utilizando los mismos sitios de almacenamiento
(dentro de areas Productivas). Para luego determinar posiciones
adecuadas, que garanticen la autonomia necesaria, de un eficiente control
de Inventarios.

Para tener el primer inventario inicial, fue necesario realizar actividades de
rotulacion de estanterias y sefializacion en cada uno de sus niveles,
ademas de la rotulacién de productos. Con el fin para facilitar las labores
de conteo y verificacion.

Se planeo realizar una reaprovisionamiento anticipado de materiales e
insumos para produccion, durante los dias que se lleven a cabo los
conteos fisicos.

La baja de Stock del Sistema Administrativo, debe estar apoyada de la
verificacion en el mismo, de NO TENER TAREAS PENDIENTES DE
EGRESO Y/O APROBACION.

La ejecucion de las tareas pendientes y todos los pasos seguidos para la
elaboracion del Inventario Inicial, se representa dentro del Cuadro 1,
donde la existencia de materiales represados da inicio a la busqueda de
materiales tanto en fisico como en documentos, preparacion de los
mismos (fisico y documento), y su egreso del Sistema Administrativo (si

procede).
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ACTIVIDADES
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FIGURA 3.5.- CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA EL INVENTARIO INICIAL
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Antes de arrancar con una nueva administracion era necesario resolver
tareas pendientes, para lo cual seria necesario deshacerse de materiales
represados en la bodega, y que estarian pendientes por entregar, o en
calidad de custodia. Realizar actividades de entregas fisicas Yy
transacciones de egresos pendientes.

Al inicio de las actividades se detectaron requerimientos pendientes de ser
egresadas por sistema, habiendo estado ya aprobados en el sistema y
entregados fisicamente los materiales:

Andrea Dicado: 119 transacciones sin registro de egresos

Angel Molina: 8 transacciones sin registro de egresos

Daniel Ramirez: 2 transacciones sin registro de egresos

Fatima Jordan: 1 transacciones sin registro de egresos

Janeth Casafias: 5 transacciones sin registro de egresos

José Chacha: 28 transacciones sin registro de egresos
Verdnica Ochoa: 1 transaccién  sin registro de egresos

TOTAL DE TRANSACCIONES PENDIENTES DE EGRESOS: 164 TRANSACCIONES
PROMEDIO DE TIEMPO DE ATRASO: 40 DIAS

Estas transacciones pendientes de egreso son consideradas infracciones

(ver cuadro 2), y se encontraron asi:

A LA FECHA: 15-ago-13 INFRACCIONES
Edwin Flores-Robert Salcedo — 0
Angel Molina-Jeffry Echeverria —> 19
Otros 7 1

De estos requerimientos por egresar, el 95% correspondieron al Sr. Angel Molina.
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Independiente de las transacciones anteriores, existian también 72 requerimientos
pendientes de aprobacion, los cuales en su 65% corresponden a PLANCHAS, TUBERIAS
Y EJES, los cuales estan a cargo del Sr. Angel Molina.

Con respecto al parrafo anterior la solicitud més antigua pendiente de aprobacion, y
habiéndose consumido el material es la # 41261 creada el 2013-may-13,

Existian requerimientos que no pueden ser egresados, hasta que no se apruebe su tramite
de egreso dentro del Sistema Administrativo. El conteo fue pactado para el 08 de Junio del

2013, previamente se tenia que cumplir con:

a. Rotulacién de perchas.- nombres y niveles de cada estanteria
Para tener coordenadas determinadas y facilitar la ubicacion de
cada material, inclusive por personal nuevo.

b. Identificacion de productos.- tarjeta de reqistro
Se dispuso la asignacién de tarjeta de registro de identificacion y
movimiento para cada producto.

c. Reaprovisionamiento anticipado de Produccion
Como la planta no podia parar en su area de maquinado, se dispuso
gue tenia que reaprovisionarse con anticipacion, para el dia del
inventario.

d. Verificacion de Dpto. de Sistema libre de transacciones
Personal de sistemas, deberia dar su aval respecto a posibles
conflictos no resueltos en el sistema, que podrian estar afectando
los saldos en el sistema.

e. Revista de transacciones pendientes en el sistema
De existir transacciones 6rdenes de compra pendientes de ingreso,
requerimientos pendientes de egreso, requerimientos pendientes
de aprobar; se deberia gestionar cada uno de los mismos a fin de
gue no afecten al conteo.

f. Baja de saldos del Sistema
Impresion de listados de productos a contar
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TOMA FISICA DE INVENTARIOS.
Se dispuso la necesidad de realizar el conteo con la participacion de 28
personas inicialmente (incluido todo el personal de almacén).
Antes de iniciar el conteo, se capacitd a cada equipo sobre la manera en
gue se encontraban distribuidos los materiales en el almacén, asi como
la forma en la que se debian reportar los datos, es decir:

e Capacitacion sobre ubicacion de materiales a través de mapas.

e Capacitacion de conocimientos de coordenadas de ubicacion de la mercaderia.
RESULTADOS:

FALTANTES DE INVENTARIO

B PLANCHA A-36 DE 10 MM

B CHATARRA ACERO INOXIDABLE

B RETAZO G.PLANCHA A-36

25MM

B PLANCHA 304L DE 12MM

B PLANCHA 304L DE 25 MM

B PLANCHA 3161 DE 10 MM

FIGURA 3.6. ANALISIS ABC PRODUCTOS FALTANTES
De los 6025 items analizados, el 70% corresponden a 4240 items que no
presentan novedad de variacion en sus saldos. Aun asi, de los articulos

faltantes se da preferencia a la concentracion de los activos en unos pocos
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articulos, con preferencia sobre los muchos articulos que no presentan un
costo elevado.

De lo anteriormente citado, los datos demuestran que el 80% de las
pérdidas por faltantes se encuentra repartido en 37 SKU, que generan un
total de $135.779.00 no justificados al dia del inventario.

El total de los inventarios reflejan $171.225.00 no justificados (ver Anexo ii)

La Figura 3.6 anterior marca que los 6 articulos con mayor margen de costo por justificar

son los siguientes:

1. El articulo 20237 Plancha A-36 de 10mm, representa $ 17.734 en 7 unidades

2. Elarticulo 13374 Chatarra Acero Inoxidable, representa $11.000 en 2017 Kilos

3. El articulo 16476 Retazo G. Plancha A-36 de 25mm, representa $7.714 en 2619
Kilos

4. Elarticulo 2859 Plancha 304L de 12mm,  representa $§ 7.133 en 3 unidades

5. Elarticulo 20211Plancha 304L de 25mm, representa $ 6.606 en 1 unidades

6. Elarticulo 20213Plancha 316L de 10mm, representa $ 6.501 en 2 unidades

SOBRANTES DE INVENTARIO

Al igual que en el andlisis de los faltantes, se realiz6 un ABC de los

sobrantes, manifestando los siguientes resultados:
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M PLANCHA A-516 DE 10 MM

M PLANCHA 304L DE 25 MM

m RETAZO G. PLANCHA 204L
DE 12MM

W RETAZO G. PLANCHA 216L
DE 10MM

W RETAZO G. PLANCHA 216L
DE 16MM

W RETAZO G. PLANCHA 216L
DE 20 MM

FIGURA 3.7. ANALISIS ABC PRODUCTOS SOBRANTES

Lo cual dice el 80% del sobrante se encuentra representado en 13 articulos
que suman un total de $ 55.824.00. Todos ellos Planchas y retazos de
acero.

Aunque el faltante manifestado en el andlisis anterior esta representado
por planchas y retazos de planchas; es necesario indicar que los

sobrantes, son distintos productos a los a faltantes.

El total del inventario sobrante representa un total de $ 67.875 (ver Anexao iii)
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CAPITULO 4

4. RE-INGENIERIA DEL ALMACEN

4.1 Re-estructura del organigrama de funciones
Es necesario el re-acomodamiento de las actividades, debido a que las
cargas de trabajo no se encuentran correctamente distribuidas.
Por tal motivo, la presente administracién abolié el concepto de “Bodega”
para evolucionar a un concepto de Almacenes. Redisefiandose el

organigrama funcional inicial, ASI:

JEFATURA
LOGISTICA
I
| |
SEI SEI
[Mrteriaprimal [ALMACEN GEMERAL)
I |
; I ] I I - |
s — T | E— | E— oY
N Planchas - - Ferreteria General
Auxiliar1 . Auxiliar2 Auxiliar3
Ejes Plaguitas
\_l l Perfileria _‘ | _| l/ Rintura
5oldadura Herrarmientas Imp
Gases Herramienta Local
Acaites Suladgra
Chatarra Reparaciones
AccRosca-
Soldables

Tapas depresidn

SEl:SUPERYWISOR EN JEFATURA Impartacion menor

FIGURA 4.1.- ORGANIGRAMA MEJORADO
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El rango de encargado de Area, ha evolucionado a Supervisor en
Jefatura de Area 6 Supervisor de Almacén, donde la responsabilidad
gue el cargo amerita, se respalde con:
v’ La entrega-recepcion del total de la mercaderia del Area de
Responsabilidad individual, a través de actas, con copias a Gerencia de
Adquisiciones.
v Latoma de decisiones o ejecucion de labores de rutina, sin esperar que
terceros le estén recordando.
v" Pro actividad y soluciones o acciones asertivas ante eventos diferentes a

los cotidianos
v" Nivel de competencia de acuerdo a las exigencias del puesto.

4.2Refrescando las lineas del talento humano
Se utiliza la herramienta de evaluacion de desempefio, para determinar si
el colaborador cumple con las actitudes referentes al cargo. (ver Anexo iv)
La calificacién total es sobre 100 puntos, y de acuerdo a su puntaje final

se encasilla al colaborador como “No viable”, “A capacitar”, “Competente”,

“Excelente”.

CALIFICACION CRITERIO

0-50 NO VIABLE
51- 69 A CAPACITAR
70 - 98 COMPETENTE
99-100 EXCELENTE

El criterio “No Viable”, va desde 0 a 50 puntos, que indican que el

colaborador no es apto para el puesto.
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El criterio “A Capacitar”, va desde los 51 a 69 puntos indicando que el
colaborador necesita ser capacitado en determinados aspectos para poder
ejercer eficientemente sus funciones.

El criterio “Competente”, va desde los 70 a 98 puntos, el cual indica que el
colaborador se maneja bien dentro de las funciones de su competencia.
El criterio “Excelente”, es aplicable para colaboradores con afan de
superacion, que sobrepasan las expectativas de su puesto.

La evaluacion de desempefio estaba acompafiada de capacitacion
constante para la administracion técnica de inventarios, de tal manera
gue puedan quedarse en la nueva administracion los colaboradores que
se adapten al cambio.

Las no conformidades de las labores del Almacén, han sido analizadas a
través de evaluaciones a cada colaborador dentro de un periodo tiempo.
Estas evaluaciones representan graficamente el comportamiento técnico-

administrativo del Almacén durante el primer afio de gestion:
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Almacen General, Planchas y Perfileria.
Desempeiio Afio Uno

2014-JUN-01 / 2014-MAY-31/ 2014-FEB-24 / 2013-NOV-15 2013-AGO-15/2013-MAY-11 / 2013-ABR-29 /
2014-AGO-31 2014-MAR-01 2013-NOV-16 /2013-AGO-17 2013-MAY-15 2013-ABR-30 2013-ABR-08

FIGURA 4.2.- CALIFICACIONES DE DESEMPENO DEPARTAMENTAL

Datos que se respaldan en evaluaciones de desempefio a colaboradores
gue prestaron y prestan sus servicios profesionales en el area de
inventarios, y que han notificadas a Gerencia Financiera en su respectivo
momento. Aqui una tabla que resume las calificaciones, para cada
colaborador, en qué periodo de tiempo y el resultado final para el

departamento:

PERIODO ACTUAL PERIODOS ANTERIORES
{2004-Jun-01 / 2004-Ago-31 | 12004-May-3L /2004-MarL | izm-Fab-m/zola-NomH2013-Nw15/2013-Aga-17 2013-Ag0-15 / 200315 2013 May-LL £ 2013-A0-302013-A0129 / 20050008 §
alficaciin | Resulado Calificaciin | Resuado Calificacién | Resuhtado

Calificacién | Resufta Galitiacién | Resutado Calificacion | Resutado Calficacion | Resurado

RESULTADO TOTAL DEL DEPARTAMENTO ‘ i

833 Compete {2 Competente } § 7133 Competentel! 7170 Gompetente || 6145 AGAPACITAR H 2950  MOVMBLEH 1125 HOVIABLE
EDWIN ROLANDO FLORES BANCHON 833 | Competente 500 | Gompeterte | [ 911 [competente|[ 493 | competemte || g0.0 | Gampeteme
JUAN CARLOS BARRERA VERA 886 | Gmpeeme | [ gap | compaems | [ 786 comame|| 701 | comrems |
ALEJANDRO VOLTAIRE SANTOS CASTRO 737 i Campetente 76,7 | Competente
BYRON DAVID YOSA PONCE 806 | Competams 731 | Competene
WILLIAMS LENIN MARURI DEL ROSARIO 004 | Comperems
FOBERT JONATHAN SALCEDO CAMPOVERDE [ o6 rowou|[ 63 | sowom || 89 | aveoms || g5 [ wowews| 1g | nowsae
JEFFRY EDUARD ECHEYERRIA ASENCIO [ms | wowme || grg | acwamn || s7e | Auem |
HERIBERTO LEONARDQ FLORES SALVATIERRA 0.2 Competente
ANGEL AURELIO MOLINA SUAREZ \ 390 | NOwuBLE \ i NOVIABLE 0 NOVIABLE
MIGUEL CANARTE 3 HOVIAELE 30 HOVIELE
JOSE LUIS CHACHA PARISMORENO 19 HOVIABLE 15 HOVIABLE

TABLA 1.- DETALLE DE CALIFICACIONES DE DESEMPENO DEPARTAMENTAL
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Por sus actitudes y calificaciones, los colaboradores iniciales debieron
dejar su puesto. Y en reemplazo a los postulantes en primera instancia se
le ponderaba su hoja de vida, de acuerdo a la necesidad del puesto y de

la empresa.

S 7
~ o [ o
Wi« = 2Bl NYS] o =
SUPERVISORES DEALMACENEIES | o | V1 Q10 8|58 Z|=| [FIE|3|]| & Z
zis HigEio 2 5 a
Y PERFILERIA.- PUNTUACIONES | 5|5 iz % 'é 5 g2l l9=2]] 2 o
QigiWw 1O wion ol =] 2 =
HOJAS DE VIDA ClEIZIENIgIf s 25| = (= '<Z-(
1 |Williams Lenin Maruri Del Rosario 1:1:1 1 ®F 1 i 1 6 3 95 18,5
2 (Walner Alberto ObrienRodriguez | 1:0:1: 1 :0;: : S S I =2 13
3 [Fernando SalazarVallejo |1 0:0:i1: 1 :{0;: 1 i 10 14]12][.7 | |.; 13
4 |AlfredoHernandez 1 0:0:1: 1 :0: 1 1] 14]2]|68] | 128
5 [EDWIN ROLANDO FLORESBANCHON ] 1:0:1: 1 :1: ° i B 1 6[[3[l. 9 [ |.: 18
6 [HERIBERTOFLORES 0i1i1; 1 i1: 1 i1]|6f[2]|9]]17

PUNTUACION 1 = SICUMPLE CON REQUISITO
0 = NOCUMPLE CON REQUISITO

TABLA 2.- PUNTUACIONES DE HOJA DE VIDA

Llamandose para entrevistas a los mejores puntuados.
La entrevista se la realizo en la fabrica, para poder medir la reaccion del
individuo en sitio. También se pondero a las actitudes necesarias para el

puesto, y se optd por contratar a los mejores puntuados.
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AUXILIARES DE ALMACEN
GENERAL.- CUADRO CALIFICATIVO

WILLIAMS LENIN MARURI DEL ROSARIO
WALNER ALBERTO OBRIEN RODRIGUEZ

FERNANDO SALAZAR VALLEIO

ALFREDO HERNADEZ

EDWIN ROLANDO FLORES BANCHON

HERIBERTO LEONARDO FLORES SALVATIERRA

TABLA 3.- PUNTUACIONES DE ENTREVISTA EN SITIO

4.3Mejoramiento del lay out del almacén

16,8

6,96

583

9,84

AREA DE CORTE

L'l

- 6'Gl

_PASO PEATONAL

ZONA DE/SEGURIDAD.-

0.5

FIGURA 4.3.- NUEVA DISTRIBUCION

Se ideo una distribucion con la que se pueda realizar los cortes de ejes

de:

as rapida y;

Manera ma
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e Evitar los tiempos de transporte
Para esto se paso de un “flujo cadtico” a un “flujo directo”, en linea recta.
Eliminando en primera instancia la mesa de acomodamiento de ejes a un

solo nivel, y en su lugar se ingresando la maquina de corte “sierra cinta”.

FOTO 14.- FUERA DE SERVICIO DE MESA FOTO 15.- INGRESO DE SIERRA CINTA
UN SOLO NIVEL

Manejando la filosofia “como rio que busca el mar” de tal modo que todo
fluya en un mismo sentido, sin encontrones y sin turbulencias. Con la
ayuda del puente grua, se facilitdé el traslado de cada percha de su

posicion inicial, a su posicion ideal.

FOTO 16.- TRASLADO DE ESTANTERIAS FOTO 17.- UBICACION DE ESTANTERIAS
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A continuacion se presenta el analisis de tiempos y movimientos de la

distribucion inicial en comparacion con la distribucion final.

DISTRIBUCION DISTRIBUCION
Movimientos INICIAL FINAL

Operaciéon | @Estibar para sacar longitudinalmente el eje a cortar 6 min 6 min
Operacién | ®@Poner el eje sacado en posicién vertical previo al traslado 5 min
Transporte | @Trasladar el eje por el &rea de mallas hacia afuera de la misma 5 min

®Pasar paralelamente al lado del plasma de CAM, hasta aproximarse a la pared 4 min
Transporte { de BALANCEO

@Poner el eje sacado en posicion vertical previo al traslado longitudinal por la 4 min
Transporte | cizalla

@Trasladar el eje paralelamente por el area de Cizalla, hasta llegar a la maquina 5 min
Transporte | de corte.
Operaciéon | @Acomodarlo en la maquina de corte-cortar 3 min 3 min

32 min 9 min

TABLA 4.- ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS DEL PROCESO CORTE DE EJES

4.4 Andlisis ABC

REDUCCION 72 %

Como medida inicial a nivel de empresa, se establecié que los Ejes

Inoxidables comiencen con los cambios en el reabastecimiento en sus

niveles de stock.

Se tomaron datos de las salidas de los aflos 2011-2012-2013-2014, se

ordenaron segun las salidas mensuales de cada eje; y se tom6 como base

para el analisis ABC el costo de su consumo. (ver Anexo v)

Este analisis determino que el 80% del consumo estaba distribuido de la

siguiente manera:

45



Calidad Pulga

del He

das

Long Total costo/kilo mm
316L 3 416019 4,57|76,2
316L 35 242063 4,35|88,9
304L 3,5 147192 3,88]88,9
304L 3 202478 3,48]76,2
304L 2,5 211448 3,52|63,5
416 4,5 24124 8,28|114,3
1045 3 105660 4,16]76,2
304L 4 54276 3,52|101,6

d
7945
7945
7945
7945
7945
7945
7860
7945

w costo total epresentaci6 ABC
15073,25 $ 68.884,75 22,86%] 22,86%
11937,56 $ 51.928,40 17,23%| 40,09%

7258,91 $ 28.164,58 9,35%] 49,43%
7336,21 $ 25.530,00 8,47%] 57,90%
5320,28 $ 18.727,40 6,21%] 64,12%
1966,64 $ 16.283,81 5,40%] 69,52%
3787,33 $ 15.755,29 5,23%] 74,75%
3496,06 $ 12.306,14 4,08%] 78,83%

TABLA 5.- RESUMEN DE ANALISIS ABC DE EJES INOXIDABLES

4 5Prondsticos

Dado que el presente estudio esta contemplado para una planificacion a

largo plazo y se cuenta con datos histéricos valederos sobre la demanda;

los modelos de horizontes de tiempos son los que se ajustan a lo requerido

para el presente trabajo.

La mayor representacién (22,86%) se encuentra en el producto Eje

Inoxidable calidad 316L de diametro 3”, escogiéndose como el producto

base del estudio.
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Calidad del
He
Pulgadas

316L
3

ENE

FEB

13.930,

MAR

7.256,

ABR

9.386,

MAY

12.716,

JUN

JuL

AGO

SEP

OCT

12.321,

NOV

35.358,

DIC

ENE

FEB

MAR

11.960,

ABR

MAY

7.256,

JUN

13.550,

JuL

AGO

SEP

9.386,

OCT

13.632,

NOV

40.368,

DIC

ENE

FEB

MAR

14.604,

ABR

7.256,

MAY

JUN

12.716,

JuL

12.048,

AGO

SEP

9.386,

OCT

13.632,

NOV

35.358,

DIC

ENE

FEB

MAR

40.276,

ABR

13.428,

MAY

5.528,

JUN

7.196,

JuUL

22.112,

AGO

18.564,

SEP

16.796,

OCT

NOV

DIC

El cuadro adjunto detalla los antecedentes de
salidas del producto seleccionado, durante los
afos 2011, 2012, 2013, 2014. Este cuadro
servira como base para la elaboracion del

presente pronostico.

El desarrollo del pronéstico comenzara con la
prediccion del comportamiento de la “Demanda”
(variable dependiente) de los productos en
mencion, en base a un determinado “ARo”
(variable independiente). De modo que una
regresion lineal simple ayudara para éste efecto.
A continuacion se presenta el detalle de los

respectivos célculos para determinar la ecuacion

lineal que mejor se ajuste a la relacion entre las variables observadas.
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2, 2

ARO X Demanda XY X Y
2011 1 90967 90967 1 8274995089
2012 2 96152 192304 4 9245207104
2013 3 105000 315000 9 11025000000
2014 4 123900 495600 16 15351210000
10 416019 1E+06 30 43896412193
n= 4
b= n3 xy - (3x)(3y) a= y- bx
ny x? - (Ix)?
b= 10764,7 a= 77093
Xx= 5
Y= 130916,5

TABLA 6 CALCULO DE LA ECUACION LINEAL

De donde la ecuacion se la puede visualizar en el siguiente grafico:

/

-

DEMANDA

316L 3" Regresion Lineal

\

(AR N S E RN S C RN LY

0 O N B D

/’/‘

O O O\ ©O O O O©
O O O\O O O D D

o O D CD\CD O O O O

O O O\ ©O O O ©

N B D

2

]
=
o
=

ANOS
Lineal (316L3 mm)

¢ 316L3mm

3 4 5 6 7

Lineal (316L3 mm)
y =10765x + 77093 R2=0.9219

J

El R* es igual a 0.92 por lo que los datos obedecen a una distribucién

lineal, de modo que se puede predecir que para el presente afio 2015
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(X=5) la demanda del producto Eje Inoxidable calidad 316L de diametro
3” alcanzara los 130916 mm (21 ejes de 6125mm de longitud).

Aunque este resultado nos ayuda a poner en marcha nuestro Programa
Maestro de Produccidn; no es muy preciso para determinar qué cantidad
de que producto, se debe de poseer en inventario en algun determinado

momento.

Para obtener un resultado que contemple lo anteriormente citado, nos
podemos valer de los modelos de Series de Tiempos. Los cuales nos

ayudan a determinar una demanda estacional.

Se ha determinado una estacionalidad trimestral, por lo que el afio se

dividira en trimestres, repartidos de la siguiente manera:

T1 |Enero a Marzo

T2 |Abril a Junio

T3 |Julio a Septiembre

T4 |Octubre a Diciembre
Se puede detallar los respectivos célculos para determinar los promedios
moviles para cada una de las estaciones. Con los Promedios Mdviles

obtenidos se procede al calculo de los Promedios Mdviles Centrados.

Como ultimo punto se deberéa obtener los indices Estacionales, pues son
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estos los que nos indicaran que cantidad se debe de poseer en

determinada estacion.

Como regla general se establece que la suma de los IE de los cuatro

trimestres debe ser igual a cuatro.

A continuacién se presenta los resultados totales obtenidos para el

producto:
4 2
A0 | TRvEsTRE | DEmvanDA | PM PMC E

2011 T1 21186
T2 22102
T3 0 22741,75 21588,5 0
T4 47679 20435,25 20273,25 2,35181828

2012 T1 11960 20111,25 21284,5 0,56191125
T2 20806 22457,75  23247,875 0,89496352
T3 9386 24038 24368,5 0,38516938
T4 54000 24699 36944,25 1,46166183

2013 T1 14604 24490,5 25996,5 0,56176793
T2 19972 27502,5 26876,25 0,74310962
T3 21434 26250 29459 0,72758749
T4 48990 32668 33440,5 1,46499006

2014 T1 40276 34213 38717,75 1,0402464
T2 26152 43222,5 37098,75 0,70492941
T3 57472 30975
T4 0

TABLA 7 CALCULO DE LOS “PM” “PMC” “IE” DEL PRODUCTO EJE 316L 3”
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INDICES ESTACIONALES

afo | | | = | T4 |
2003 0 2,35181828
2004 0,56191125 0,89496352 0,38516938 1,46166183
2005 0,56176793 0,74310962 0,72758749 1,46499006
2006 1,0402464 0,70492941
TOTAL 2,163925579 F2,343002552 F1,112756873 F5,278470168
PROMEDIO | 0,721308526 | 0,781000851 | 0,370918958 | 1,759490056
SumA PROMEDIO| 3,63271839

TABLA 8 INDICES ESTACIONALES DEL PRODUCTO

Dado que la suma de los promedios alcanza 3.63, el indice debe

ajustarse por regla de tres simple para que sume cuatro.

IE
T1 0,721308526
T2 0,781000851
T3 0,370918958
T4 1,759490056
3,632718391

100
19,85588886
21,49907498
10,21050678
48,43452937

0,367281609
0,072927028
0,078962149
0,037501314
0,177891119

IE Ajustado

0,794235554
0,859962999
0,408420271
1,937381175
4

TABLA 9 INDICES ESTACIONALES AJUSTADOS DEL PRODUCTO

Una vez obtenidos los indices Estacionales Ajustados, podemos

pronosticar la cantidad minima de producto Eje Inoxidable calidad 316L

de diametro 3” necesaria, que se deberd poseer en inventario para

satisfacer las solicitudes de produccion.
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PRONOSTICO POR ANO POR TRIMESTRE LONGITUD TOTAL

316L3" | 2005 | 2016 | 2017 | 2018 |
T1 25995 26697 28595 30493
T2 28146 28906 30961 33017
T3 13367 13728 14704 15680
T4 63409 65121 69752 74382

TOTAL ANUAL 130917 134452 144012 153572

105000 24,68% 28,05% 37,15% 46,26%

PRONOSTICO POR ANO POR TRIMESTRE POR PIEZA DE 6125 mm

316L3" | 2005 | 2016 | 2017 | 2018 |
T1 4 4 5 5
™ 5 5 5 5
3 2 2 2 3
T4 10 11 11 12

r

a " o2 7w 2
TABLA 10 INDICES ESTACIONALES AJUSTADOS DEL PRODUCTO

4.6Sistemas de control de inventarios

Se establece un programa de manejo de inventarios para a través de

control, mantener los niveles 6ptimos tan cerca como sea posible de lo

planificado.

Sefializacién de Estanterias.- Se rotula con nombres visibles para cada
estanteria o sitio, dado que ésta es la base fundamental para el desarrollo

de todas las actividades de ubicacion, tiempos de respuesta, etc.
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POSICIONES TR
F E D C B A A

J "NIVEL 4

NIVEL 3

[ NIVEL2

IVEL 1

NIVEL 0

|

. Por lo que la agrupacion de materiales en el grafica estan ubicados en el puesto “A1B”.
. Donde:
|
|
|

A: es el nombre de la estanteria
¢ 1:es el nivel dentro de la estanteria.
B. es la posicion alrededor del nivel de la estanteria
Se asignan nombres a las estanterias, pudiendo ser las letras del alfabeto
A-B-C-D-E-F-G-H-I-J-K-L-M-N-N

A su vez deben tener niveles que van desde el 0 (nivel de piso) siguiendo

por el 1-2-3-4 (siendo el ultimo nivel el techo de la estanteria).
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A cada nivel se le debe asociar posiciones (A-B-C-D-E-F-G-H-I-J-K-L).

Creacién de Carpetas para Manejo Documental

FOTO 18 ARCHIVO INICIAL DE INFOMACION FOTO 19 ARCHIVO FINAL DE INFOMACION

Se decidié como técnica general, que todos los documentos donde figuren
ingresos de mercaderia sean archivados en carpetas rojas, segun sea su
clase; mientras que todos los documentos que reflejen salidas seran

archivados en carpetas azules, segun sea su tramite.

Creacion de tarjeta de registro.- una correcta administracion logistica

conlleva a la utilizacion de tarjetas de registros por cada material; por lo

gue se disefid y se implemento el siguiente modelo de tarjeta de registro.
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TARIETA DE REGISTRO
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Se registran los movimientos como:

_____ Registro del documento que

respalda el movimiento (orden de
compra-adquisicion, etc.)

Tarjeta que registra 25 movimientos

FIGURA 4.5 TARJETA DE REGISTRO DE
STOCK DE INVENTARIOS

Estas tarjetas son de diversos colores dependiendo del tipo o familia en la que

esta encasillado el material.
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Conforme se ha ido determinando en el presente estudio, se ha establecido
gue nos ayudaremos de prondsticos para determinar qué cantidad de un
articulo ordenar y cuando reabastecer el inventario de este articulo.

Para ello los materiales seran clasificados en 3 grandes grupos denominados
A,B,C, segun su consumo.

Para los Productos clasificados como A, se requerira mayor precision en el
requerimiento de los mismos, con una verificacion constante del stock.

En nuestro ejemplo el Eje Inoxidable 316L de 3”, es clasificado como Producto
Ay sera sujeto a un Sistema de Revision Periddica mensual. Y dado que el
tiempo de reabastecimiento es de 4 meses (producto importado transportado
por mar), la cantidad ordenada sera lo pronosticado para 2 periodos

trimestrales (cantidad necesaria para 6 meses).

4.7 Anélisis Costo Beneficio
Basandonos en la tabla 10, la cantidad minima de producto Eje Inoxidable
calidad 316L de diametro 3”, para el afio 2015 deberia ser de 21 unidades. Y

dada la razon de consumo en los afios 2013 y 2014 anotamos que:
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RAZON DE CONSUMO

2013 2014 2015
CALIDAD 316L CALIDAD 316L CALIDAD 316L
STOCK{IMP|CONSUMO [ STOCK ' IMP | CONSUMO | STOCK } IMP | CONSUMO
0 2 31 7 11

24 3 4
4 9
24 8
48 17 31 20

STOCK INIC 2015{ 11 |
TABLA 11 RAZON DE CONSUMO DEL PRODUCTO EJE 316L 3”

Con el stock inicial (11 unidades) para el afio 2015, y con la adquisicion de
10 ejes adicionales (minimo) se tendria la cantidad necesaria de lo que se
espera consumir en ese afo.

Sin embargo, los resultados del Inventario Inicial, dieron a conocer la
existencia de ejes calidad 45N en el mismo diametro, y con caracteristicas

metallrgicas idénticas a la calidad 316L.

2013 2014
CALIDAD 45N CALIDAD 45N
STOCK | IMP | CONSUMO|STOCK | IMP | CONSUMO
2 12 135 1

/1
0.5 27
14 0.5 40.5 1

TABLA 12 RAZON DE CONSUMO DEL PRODUCTO EJE 45N 3”

Los mismos que habian sido adquiridos a inicios del afio 2013 y 2014,

acumulandose 40 unidades en el stock de la compafiia. Esta adquisicion se
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la habia realizado por mantener un margen considerable de stock de

seguridad; aunque los mismos eran superior en su costo por kilogramo en

$0.50. Asi:

Kg 316L $ 4.57
Kg 45n $ 5.07

(mr?)*p*h=223Kg $ 1019
(mr?)*p*h=223Kg $ 1130

Se puso a consideracion el consumo de los ejes calidad 45N, para la no

importacion del saldo en calidad 316L; dado que el saldo del primero (45N)

superaba la necesidad anual del segundo (316L).

Aunque hubo resistencia, se pudo demostrar que la sola importacion en

calidad 316L acarreaba un costo de oportunidad superior a los $29.076 por

concepto de importacion, aduana, e impuestos generales; fuera de los costos

de almacenamiento.

IMPORTACION 21 EJES 3” 316 = § 21399
GASTOS DESPACHO ADUANA= $1142

IMPUESTOS= $ 6535

21 EJES 3” 45N = $ 23330 (5 29076)

40+11= 51ejes | 8m2
Almacenamiento $10/m2 8m2 = $80/mes

Lo cual supera los $23.330, si decidi€ésemos consumir la calidad 45N.

La decision al final de consumir ejes 45N contribuyé a que la empresa invierta

ese valor en la adquisicion de nueva tecnologia.
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FOTO 20.- ARRIVO DE NUEVA TECNOLOGIA FOTO21.- NUEVA TECNOLOGIA INSTALADA

4.7Conclusiones y Recomendaciones

e Transacciones pendientes
La renuncia y eventual salida de los anteriores colaboradores de Almacén, asi
como la tardanza para suplir las vacantes, en un inicio, ha sido uno de los

eventos significativos que limitan la realizacion de las actividades pendientes.

e Proceso de Entrega de Materiales
Es un proceso que inicia desde solicitar el material hasta que se egresa
del Sistema administrativo. Inicialmente tomaba su ciclo mayor a 4 dias
aproximadamente, actualmente se lo ha logrado rebajar a 2 dias
aproximadamente. Dado que el proceso identifica que la entrega fisica
de materiales se la realiza al siguiente dia de iniciado el proceso.
Actualmente se ha iniciado con la utilizacién de hand-held para poder

tener informacién y saldos en linea en el Sistema Administrativo
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DIAGRAMA DE FLUJO DE MATERIALES (Actualizado)

-
e SOLICITUD MANUAL (REALIZADA POR

ASISTENTE DE PRODUCCION)
-

DIA1

(e SOLICITA ENTREGA DE MATERIALES CON
REQUERIMIENTO SIN APROBAR (GERENCIA
_ DE PRODUCCION)

DIA1

'« RESPONSABLES DE AREAS DE ALMACEN
(REGISTRA MANUALMENTE LOS MATERIALES
_ ENTREGADOS)

DIA1

* REALIZA EL REQUERIMIENTO NETO POR
APROBAR (ASISTENTE DE PRODUCCION)

7 e )

DIA 2

e APROBACION DEL REQUERIMIENTO
(GERENCIA DE PRODUCCION)

7 e )

DIA 2 EN
ADELANTE

* EGRESO DEL SISTEMA

e )

D £

DIA 2 EN

ADELANTE

v
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Faltantes y Sobrantes de Inventario
De los articulos faltantes se da preferencia a la concentracion de los

activos en unos pocos articulos, con preferencia sobre los muchos

articulos que no presentan un costo elevado.

FALTANTES DE INVENTARIO SOBRANTE DE INVENTARIO
. = PLANCHA A-36 DE 10 MM “ .PLAM”AA 16 D 10
\ ‘ A AR \ W PLANCHA 304L DE 25 MM
= - = RETAZO G.PLANCHA A-36 ET’T‘A’?":"": R
( 25MM mRETAZO G. PLANCHA 3161
, DE 10MM
/l‘ “‘ ¥ PLANCHA 304L DE 12MM " ’ W RETAZO G. PLANCHA 3161
DE 16MM

—_

El articulo 20237 Plancha A-36 de 10mm, representa $ 17.734 en 7 unidades
El articulo 13374 Chatarra Acero Inoxidable, representa $11.000 en 2017 Kilos

El articulo 16476 Retazo G. Plancha A-36 de 25mm, representa $7.714 en 2619
Kilos

W

El total de los inventarios faltante reflejan $171.225.00 no justificados
La informacién de sobrantes refleja que el 80% se encuentra representado en 13
articulos que suman un total de $ 55.824.00. Todos ellos Planchas y retazos de acero.

El total del inventario sobrante representa un total de $ 68.875

Stock de Seguridad.

Para los Productos clasificados como A, se requerira mayor precision
en el requerimiento de los mismos, basados en una Revision Periddica
mensual. Y dado que el tiempo de reabastecimiento es de 4 meses en

el caso del acero (producto importado transportado por mar), la

61



cantidad mantenida como stock de seguridad sera del 15% de lo
pronosticado en el consumo anual del mismo. Sin embargo primero
habra que consumir las existencias en calidad 45N que sobrepasan a
lo pronosticado del consumo total anual. Para los materiales
clasificados como B, C se han establecidos técnicas poka-yoke, con la

finalidad de garantizar el tiempo correcto para su reabastecimiento.

’}IM“ pova esmerij

Ejemplo: Los discos de amoladora, se van consumiendo hasta que topan el borde de
la caja de carton, medida establecida como stock de seguridad, con el fin de que el
ayudante da la voz de alerta a su supervisor para solicitar los mismos
Organigrama de Funciones

El rango de encargado de Area, ha evolucionado a Supervisor en
Jefatura de Area 6 Supervisor de Almacén. Con lo que se ha
superado una calificacion inicial en Abril del 2013 de 11.3%.

Obteniéndose para Agosto 2014 la calificacion de 83.3%, total general

del departamento. Estos puntajes resultan del promedio de las
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calificaciones obtenidas en las evaluaciones individuales de los

colaboradores, en periodo respectivo.

Almacen General, Planchas y Perfileria.-
Desempeiio Aiio Uno

2014-JUN-01/ 2014-MAY-31 2014-FEB-24/ 2013-NOV-152013-AGO-15/ 2013-MAY-11 2013-ABR-29 /
2014-AGO-31 /2014-MAR- 2013-NOV-16 /2013-AGO-17 2013-MAY-15 / 2013-ABR-30 2013-ABR-08
01

e Manejo de Consumibles

En cuanto al tema de los consumibles, al Departamento de Produccién se
le debe crear una bodega virtual donde se depositen consumibles enteros
entregados por Almacén General. Estos saldos deberan consumirse en

ordenes de produccién a través del Sistema de Produccion. De tal manera

ALIMENTA BODEGA DESCARGA SALDIS SOLO EN
VIRTUALDE ——————— = ORDENES DE
PRODUCCION

ALMACEN
GENERAL

PRODUCCION
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gue los saldos de labodega virtual de produccidn, Unicamente deben

vaciarse con consumos en ordenes de produccion

e Desalojo de Chatarra
El desalojo de Chatarra, debe evidenciar solo desalojo de chatarra, lo cual
debe ser comparado y bajado del inventario del Sistema Administrativo.
Dado que el tiempo netamente operativo es de 2.15 horas para el desalojo,
y partiendo de la premisa, que $ 1.82 es el Costo de hora por trabajado
($320/mes). Se recomienda realizar esta actividad a partir de las
17h00, implicando un costo menor, y no comprometiendo las
actividades diarias del ayudante de almacén (alternativa B costo $5.98)
A $ 20.80 Costo asociado a las 5.08 horas asociadas a la
operacion dentro de actividades laborales+ costo de atraso
en sobretiempo
B $5.98Costo asociado a las 2.63 horas asociadas a
transporte-operacion-set-up, realizado a partir de las 17h00
C $9.58Costo asociado a las 2.63 horas asociadas a
transporte-operacion-set-up, realizado un fin de semana
Si bien todo lo que se vende estaria clasificado como chatarra, existirian

desperdicios que deberian ser asociados a 6rdenes de produccion, por lo
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que urge un SITEMA DE PRODUCCION, que regule y controle los
parametros de la fabricacion.

Sobre todo es necesario lograr imponer un cambio de cultura y
compromiso interdepartamentales, empezando desde las Gerencias y
llegando hasta el personal colaborador de planta, lo cual permita pasar de
lo informal al registro formal, haciendo indispensable el aseguramiento de
la informacién. Lo que determinaria toma de decisiones mas acertadas, y
tiempos de respuesta cortos. Teniendo la informacion como beneficio

colectivo.
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1. OBJETO

Establecer normas y procedimiento para la recepciéon, identificacion,
almacenamiento y despacho de materiales, repuestos e insumos para el normal
abastecimiento de los subprocesos de produccion.

2. DEFINICION

Almacén es el lugar fisico para el almacenaje de bienes dentro de la cadena de
suministro. En el se receptan materiales, productos, insumos, herramientas,
repuestos, etc., que son necesarios para atender los requerimientos inmediatos
de produccion.

El equipo esta compuesto por el Jefe de Logistica, dos supervisores y sus
ayudantes; el personal de almacén es responsable de administrar, organizar,
registrar y controlar los materiales, productos, insumos, herramientas, etc. Siendo
de paso restringido a personas no autorizadas,

3. ALCANCE

Este procedimiento se aplica a los centros que receptan, almacenan y entregan
los materiales, insumos, productos, repuestos, y herramientas requeridos para
la produccion. El cual se encuentra dividido en dos centros de Almacenamiento y
abastecimiento.

> Almacén General e Importaciones menores.- Dentro del cual se custodia
materiales que se encuentran en el mercado local (ferreteria, pintura, etc) y
herramientas (nacional e importada)

> Almacén de Planchas, ejes y perfileria.- Dentro del cual se encuentran los
materiales componentes primarios del producto terminado (planchas, ejes y
tuberia).

4. PROCEDIMIENTO

En cada centro se nhombrara un responsable que tendra a su cargo, la recepcion,
organizacioén identificacion, y almacenamiento de la mercaderia que ingresa, para
ser entregada a los clientes internos; llevando el respectivo control y registro en el
Sistema Administrativo, y tarjeta de registro.
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4.1 Supervisores de Centros de Almacenamiento y Abastecimiento.

Responsables de la recepcion, identificacién, organizacion,
almacenamiento registros y entrega de productos, materiales, insumos,
herramientas, y repuestos, etc. que la empresa ha adquirido para la
produccion. Dentro de lo que puede destacar:

Atender los requerimientos diarios indispensables para los subprocesos de
produccion

Mantener el stock minimo necesario para atender de inmediato los
requerimientos de los subproceso de produccion.

Registrar los ingresos y egresos del Centro de Almacenamiento respectivo
diariamente en el sistema.

Verificar  diariamente las existencias fisicas del Centro de
Almacenamiento respectivo contra la informacion del sistema para
confirmar los saldos de inventarios.

Emitir un listado de reposiciones del Centro de Almacenamiento respectivo
y solicitar con 24 horas de anticipacion al jefe inmediato su autorizacion
para la compra de materiales e insumos que se van a requerir, teniendo la
precaucion de no solicitar en exceso ni tener sobre-estoqueada su Centro
de Almacenamiento respectivo.

Enviar al jefe inmediato un informe del movimiento del mes por lineas de
productos que lo anexara mensualmente a los comprobantes de ingresos y
egresos respectivos

Controlar el stock de seguridad que debe existir en del Centro de
Almacenamiento respectivo

Unico responsable de los saldos de los items, ingresados al Centro de

Almacenamiento respectivo.

4.1.1 Ayudantes de Centros de Almacenamiento y Abastecimiento.

Responsables de suplir en sus labores a los Supervisores de Almacén en
lo concerniente a la recepcion, identificacion, organizacion,
almacenamiento registros y entrega de productos, materiales, insumos,
herramientas, y repuestos, etc. que la empresa ha adquirido para la
produccion.

70



4.2 INGRESOS A CENTROS DE ALMACENAMIENTO

4.2.1 Recepcion aproveedores
Los proveedores a los que previamente el sub-proceso compras les envia
una "Orden de Compra", deben entregar los productos que se compraron,
al Supervisor en Almacén, que es la persona responsable de la recepcion

de los mismos.

El Supervisor de Almacén al recibir del proveedor los materiales, insumos

o productos comprados, debe tomar en consideracion lo siguiente:

El Proveedor Local, debe entregar ademas de los productos, los

siguientes documentos: orden de compra, factura y guia de remision.

El Supervisor de Almacén debe revisar en el sistema informatico las
ordenes de compra por recibir. EI material recibido es comparado con la
informacion obtenida en el sistema, si todo estd conforme recepta el
producto, sella y firma la factura. De no existir conformidad avisa al Dpto.
de Compras y a su Jefe inmediato indicando la inconformidad, y la

implementacion de la acciones correctivas pertinentes.

Cuando se reciben materiales de importaciones dependiendo del
volumen el Jefe analista de inventarios pedira ayuda a corte 0 maquinado
(planchas o ejes) para la manipulacion de esos materiales. Los materiales
recibidos seran comparados con la lista enviada por el sub-proceso de
comercio exterior para la verificacion de la conformidad del pedido. El
Supervisor en Jefatura de Planchas y Perfileria informard al Jefe
inmediato sobre la conformidad o inconformidad del pedido, via correo
electrénico, para que por su intermedio se comunique a las Gerencias
Administrativas y de Produccion a fin de que gestionen las acciones
correctivas que el caso amerite. La verificacion del pedido debe
ejecutarse de manera inmediata al arribo de la mercaderia, salvo

excepciones.

Recibidos los materiales, productos, insumos y herramientas, tanto de
compras locales como de importaciones el Supervisor de Almacén
registra en el sistema los productos recibidos y genera el "ingreso a

bodega” en forma inmediata. Una copia del ingreso a bodega debe
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archivarse en carpeta “Ingresos General”, que hara juego con copia de las
facturas y/o guia de remisién, manteniendo un orden consecutivo
secuencial, respecto a la fecha de ocurrido el evento. Intercalando

inclusive los formularios de "ingreso a bodega" anulados.

Es obligacion del Supervisor de Almacen, verificar y constatar que las
recepciones sean correctas, para ingresar lo recibido en el Sistema
Administrativo.

INICIO

Recibe productos con
"factura, ordende
compra, guia de remision"

Dar avisoal Jefe
inmediatos para
reportarel eventoy/o
devolver producto al
proveedor

Orden de Compra
se encuentraen
Sistema
Administrativo

La compraes
urgente, ydebe
sergestionadade
maneradirecta

Recibe y verificacada Coordinar codigos con
itemdescritoenla Dpto. de Compras para

factura, dejando elingreso porcompra
evidenciade loque directa

serecibe J

Ingresaal Sistema
Administrativo,
indicandola
coordenadadonde
quedarasituado

Colocaren la
estanteria,
nively posicion
registradaen
sistema
Administrativo

FIN
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43

ALMACENAMIENTO

Todos los materiales productos insumos y herramientas deben
almacenarse en perfecto orden en las perchas y sectores destinadas
para el efecto, agrupadas por lineas y categorias. Esta ubicacion
debe mantenerse y cualquier cambio que se le haga debe contar,

con la autorizacién respectiva del jefe inmediato.

Cumplir con lo recomendado por fabricantes segun M.S.D.S. (Hojas
de Seguridad).

Los materiales inflamables o contaminantes deben almacenarse en
sitios apartados observando las medidas de seguridad industrial

pertinentes.

Toda existencia de Almacén deben de constar en las tarjetas de
registro y movimiento de productos.

Las existencias de todos los SKU (items de producto)que se tienen
en el Almacén, deben estar registradas en el Sistema Administrativo.

Todo material, equipo o herramienta presente en el Almacén, debe
constar con su documento de respaldo

Para el almacenamiento de materiales y productos de dificil
manipulacién y de gran volumen deben solicitar apoyo a personal de
otro sub-proceso sobre todo a corte o maquinado.

En caso de pérdida o faltantes de herramientas, materiales, insumos
0 cualquier otro producto deben informar de manera inmediata y
detallada esta situacion al jefe inmediato, quien a su vez pondra en
conocimiento de la Gerencia de Produccion y Administrativa

sugiriendo las medidas a tomarse en estos casos.
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4.4 EGRESOS DE CENTRO DE ALMACENAMIENTO

El Departamento de produccién mediante requerimiento aprobado, solicita al
Almacén respectivo los materiales, productos, insumos y herramientas que
se necesitan de acuerdo a la planificacién y programaciéon de la produccion
Con la orden de requisicion se actualizan las existencias en la tarjeta de
registro y se procede a preparar su despacho.

Para la entrega de los requerimientos deben registrar el egreso en el sistema
asegurando fecha, numero de requisicion, cantidad, unidad de medida,
descripcion de la obra, pieza y nombre de la persona que retira los materiales.
Los materiales que egresan del Almacén de Ejes y Perfileria (ejes, tuberias,
perfiles), se entregaran cortados segun la calidad y dimensiones especificadas

en la requisicidn; y por ningln concepto entregara piezas de calidades y
dimensiones distintas a los requeridos.

Al recibir por importaciéon un lote de ejes virgenes; los mismos deben ser
marcados con letras de golpes con la misma identificacion del material y se los
colocara en los sitios establecidos para el efecto.

Los saldos de los cortes a mas de evidenciar las dimensiones y calidad a la
gue pertenecen deben asegurar tener los “colores de control” en uno de los
extremos, caracteristicos a su calidad; asi como identificado con color
amarillo el codigo hijo resultante.

Entregar exactamente las cantidades y los items que constan en el
requerimiento, llenando el reporte de produccién de corte, y gestionando
aprobacion del requerimiento generado, en concordancia con la hoja de
requerimiento de materiales de produccién, e indicando el mayor detalle
posible. Registrar la firma de la persona que retira el material del Almacén.

El Supervisor de Almacén entregara los productos o insumos en la fecha de
elaboracion del egreso en el sistema. “No podra despachar un egreso con
fechas anteriores”.

Para la entrega de herramientas deben registrar las entregas en el sistema
SCMI (aplicativo de préstamo y devolucion de herramientas). Las
devoluciones deben hacerse diariamente a partir de las 16h00. A no ser que

por el tipo de trabajo que estén realizando requieran tener las herramientas
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por un plazo mayor al estipulado, si este es el caso se requerira

confirmacion de la gerencia de produccion.

INICIO

Recibe requerimiento
"aprobado" por Dpto. de
Produccién

Gestiona
Verifica pedidode
Existencias compra del
SKU

Prepara
pedido

Entregamaterialesy
registrafirmade
colaborador
responsable en cada
itemrecibido

( )

Egresalos
materiales del
Registra
numerode
egreso

. J

FIN
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4.5 REABASTECIMIENTO DE ALMACEN

La gerencia de produccion y los Supervisores en Jefatura deben estar
pendientes de realizar con suficientes anticipacion las solicitudes de compras
de los articulos de reposicion, por lo que no deben esperar llegar a los niveles
de Stock de seguridad (agoten las existencias) de los productos o insumos de

uso frecuentes

El jefe analista de inventarios tiene la obligacion de revisar en forma frecuente
los reportes diarios de movimiento de Almacén.

Periddicamente y sin previo aviso, auditoria o control interno realizara un
arqueo fisico de las existencias a una determinada fecha. Para lo cual se
generara del sistema un listado para la tomas de estado fisicos y se lo hara en
2 modalidades inventario total o al muestro de unos pocos items.

En caso de existir faltante o perdidas, en algunos de los productos de
Almacén, el Supervisor de Almacen y los ayudantes seran responsable
pecuniarios de cualquier faltante o pérdida del Almacén y correspondera al
departamento de contabilidad determinar el valor de la reposicion y al
departamento de recursos humanos la forma a ser descontada
dependiendo del monto faltante.
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ANALISIS ABC.- 80% DE LOS SOBRANTES REPARTIDOS EN 12 SKU

LINEA Descripcion Medida Stock Fisico Variacion Cost. Unit. Cost. Tot.  representacion

1 plancha acerc PLANCHA A-516 DE 10 MM KILOS 5 11 6 1.0342 $ 13,169 19%
3 plancha acerc PLANCHA 304L DE 25 MM KILOS 1 2 1 3.40 $ 6,381 9%
4 plancha acerc RETAZO G. PLANCHA 304L DE 12MM KILOS 84.84 920 835.16 7.55 $ 6,307 9%
5 plancha acerc RETAZO G. PLANCHA 316L DE 10MM KILOS 0 1027 1027 6.08 $ 6,244 9%
6 plancha acerc RETAZO G. PLANCHA 316L DE 16 MM KILOS 1.76 1038 1036.24 4.87 $ 5,046 7%
7 plancha acerc RETAZO G. PLANCHA 316L DE 20 MM KILOS 0 603 603 6.68 $ 4,028 6%
8 plancha acerc PLANCHA 316L DE 10 MM KILOS 2 3 1 4.50 $ 3,378 5%
9 plancha acerc PLANCHA A-516 DE 14 MM KILOS 4 5 1 1.0347 $ 3,074 5%
10 plancha acerc RETAZO G. PLANCHA A-516 12MM KILOS 1155.41 3750.57604 2595.16604 0.9 $ 2,336 3%
11 plancha acerc RETAZO G. PLANCHA 304 DE 1/4" KILOS 0 370 370 5.85 $ 2,165 3%
12 plancha acerc RETAZO G. PLANCHA 316L DE 25MM KILOS 0 1020 1020 1.69 $1,722 3%
13 plancha acerc RETAZO G. PLANCHA A-516 8MM KILOS 0.05 1859.63764 1859.58764 0.9 $1,674 2%
14 plancha acerc RETAZO G. PLANCHA 316L DE 8MM KILOS 69.67 538 468.33 3.08 $ 1,445 2%
15 plancha acerc RETAZO G.PLANCHA A-36 20MM KILOS 1284.07 2244.70596  960.63596 1.17 $1,124 2%
16 plancha acerc RETAZO P. PLANCHA 304L DE 20MM KILOS 0.23 214 213.77 4.20 $ 898 1%
17 pinturas y dilu PINTURA JOTAMASTIC 87 (A&B) RED 18.7 LITROS 117.11 168.3 51.19 14.50 $ 742 1%
18 plancha acerc RETAZO P. PLANCHA A-516 3/8" KILOS 368.9 1052.78062 683.880622 0.9 $ 615 1%
19 pinturas y dilu PINTURA JOTAMASTIC 87 (A&B) GRIS 18.7 LITROS 144.87 187 42.13 14.52 $ 612 1%
20 plancha acerc PLANCHA 304L DE 12MM KILOS 0 1 1 1.00 $ 572 1%
21 plaquitas y ac PLAQUITA DE CARBUROS DE TUNGSTENCUNIDADES 0 16 16 35.17 $ 563 1%
22 plancha acerc RETAZO G. PLANCHA A-36 10MM KILOS 372.12 1054.18 682.06 0.61 $ 416 1%
23 tuberia acero TUBERIA INOX. 316L 1-1/2 (SA249/269) X 0. METROS 115 124 9 14.95 $ 410 1%
24 plancha acerc RETAZO G. PLANCHA 316L DE 6MM KILOS 0 85 85 4.79 $ 408 1%
25 plancha acerc RETAZO G. PLANCHA 304L DE 9.53MM KILOS 93.91 118 24.09 13.75 $ 331 0%
26 Tuberia de ac TUBERIA DE ACERO ASTM A53/A106 SCHz METROS 0 1 1 53.65 $ 323 0%
27 Tuberia de ac TUBERIA DE HIERRO ASTM A53/A106 SCH METROS 0 1 1 80.73 $ 322 0%
28 tuberia acero TUBERIA INOX. 304L 1-1/4 (SA249/269) X 0. METROS 3 13 10 7.95 $ 303 0%
29 tuberia acero TUBERIA INOX. 304L 1", 0.083WALL CON C METROS 419 433 14 8.28 $ 247 0%
30 plancha acerc RETAZO P. PLANCHA 316L DE 5MM KILOS 6.49 226 219.51 1.05 $ 232 0%
31 Tuberia de ac TUBERIA DE HIERRO ASTM A53/A106 SCH METROS 2 11 9 4.30 $ 224 0%
32 plancha acerc RETAZO G. PLANCHA A-36 DE 12 MM KILOS 979.89 1262 282.11 0.64 $ 181 0%
33 Tuberia de ac TUBERIA DE ACERO ASTM A53/A106 SCH1METROS -1 0 1 49.18 $ 162 0%
34 Tuberia de ac TUBERIA PARA CALDERO A-192 1-1/2" 2.5 METROS 5 5.8 0.8 30.21 $ 145 0%

35 repuesto maq ESCUDO SHIELD CAP 200A HT2000 22024 UNIDADES 0 2 2 53.70 $ 107 0%

ABC
19%
29%
38%
47%
55%
61%
66%
70%
74%
7%
79%
82%
84%
86%
87%
88%
89%
90%
91%
91%
92%
93%
93%
94%
94%
95%
95%
96%
96%
96%
96%
97%
97%
97%



LINEA
1 plancha acero negro
2 plancha acero inoxidable
3 plancha acero negro
5 plancha acero inoxidable
6 plancha acero inoxidable
7 plancha acero inoxidable

ANALISIS ABC.- 80% DE LAS PERDIDAS REPARTIDAS EN 34 SKU

Articu Descripcion
20237 PLANCHA A-36 DE 10 MM

#### CHATARRA ACERO INOXIDABLE
16476 RETAZO G.PLANCHA A-36 25MM

2859 PLANCHA 304L DE 12MM

#### PLANCHA 304L DE 25 MM

#H### PLANCHA 316L DE 10 MM

Medida
KILOS
KILOS
KILOS
KILOS
KILOS
KILOS

8] Tuberia de acero al carbon #### TUBERIA DE ACERO ASTM A106 C1026, 15.5" OD X 1 UNIDADES

9 plancha acero negro
10 plancha acero inoxidable
11 plancha acero inoxidable
12 plancha acero inoxidable
13 plancha acero inoxidable
14 plancha acero negro
15 plancha acero negro
16 plancha clad de titanio
17 Eje acero carbono
18 plancha acero inoxidable
ike) tuberia acero inox
20 material electrico
21 plancha acero inoxidable
22 plancha galvanizada
23 plancha acero negro
24 pinturas y diluyentes 2
25 plancha acero inoxidable
26 plancha acero inoxidable
27 material electrico
28 plancha acero inoxidable
29 tuberia acero inox
30 pinturas y diluyentes 2
31 ferreteria
32 plancha acero inoxidable
33 plancha clad de titanio
34 plancha acero inoxidable
35 plancha acero inoxidable
36 plancha acero inoxidable
37 plancha acero negro

38 Tuberia de acero al carbon

39 material electrico
40 plancha acero inoxidable
plancha acero inoxidable

20244 PLANCHA A-516 DE 12 MM

#### RETAZO G. PLANCHA 304L DE 10MM
4395 PLANCHA 304L DE 10 MM
#### RETAZO G. PLANCHA 304L DE 16MM

#### PLANCHA 304L DE 16 MM
6661 RETAZO G. PLANCHA A-36 38MM

20240 PLANCHA A-36 DE 20 MM
#### PLANCHA CLAD TITANIO 41MM (32 +9MM)
29 - 21BARRA PERFORADA MECAPLUS 470 190MM X 100M
#### RETAZO G. PLANCHA 304L DE 25MM
TUBERIA INOX. 316L SCH160 4"

KILOS
KILOS
KILOS
KILOS
KILOS
KILOS
KILOS
KILOS
KILOS
KILOS
METROS

#### CABLE 2X16 AWG MULTIFILAR PAR TRENZADO FOIL METROS

8071 PLANCHA 316L DE 10MM
7646 PLANCHA GLV 0.40MM
9381 RETAZO G. PLANCHA A-516 10MM

14 PINTURA AMERCOAT 236 HAZE GRAY
#### RETAZO G. PLANCHA 316L DE 12MM
4120 PLANCHA 304L DE 10MM
#### TABLERO DE CONDENSADOR 80KVAR 240V
#### RETAZO P. PLANCHA 316L DE 25MM
1239 TUBERIA INOX. 304L SCH80 3-1/2"

KILOS
KILOS
KILOS
LITROS
KILOS
KILOS
UNIDADES
KILOS
METROS

#### PINTURA POLIUR HARDTOP AS RAL5017 AZUL (CN 1LITROS

6103 MALLA ELECTROSOLDABLE 150X150X8MM (6.2mx2.

9133 RETAZO P. PLANCHA 316L DE 20 MM

#### PLANCHA CLAD DE TITANIO 41MM (TITANIOSMM Y ,

7971 PLANCHA 304 DE 3 MM
#### RETAZO P. PLANCHA 316L DE 10MM
7339 RETAZO P. PLANCHA 316L DE 16MM
7623 RETAZO G. PLANCHA A-516 3/8" NN
#### TUBERIA DE ACERO ASTM A53/A106 SCHSTD 18" SI
#### LAMPARA SOLAR
#### RETAZO P. PLANCHA 304L DE 25MM
6623 PLANCHA 304BC DE 3 MM

UNIDADES
KILOS
KILOS
KILOS
KILOS
KILOS
KILOS
METROS
UNIDADES
KILOS
KILOS

Stock

16
2,017.41
7307.96

3
1
2
2
6

865.86

1,525.00
1

22
4740.29
21.75
611.99
3

1

589

1.25
15
435.24
1

3
141.1
402.41
1082.43
1

2
279.78

Fisico

9 =7/
0 -2017
2619.6 -4688
0 -3
0 -1
0 -2

0
4 -2
0 -865.9
0 =2
0 -897
0 -1
1202.5 -2628
13 -1

=l

-22

2078 -2662
-21.75

275 -337
2 =l

0 =l
317 -272
0 =l

0 -1.25

0 =15
255 -180.2
0 =l

0 =3

0 -1411
174 -228.4
129.9 -952.5
0 =L

0 -2
127 -152.8
0 -3

1.2
5.5
1.6
4.2
GAS)
4.3

1.0
6.0
3.2
4.8
3.4
1.5
0.9
30.4
3.2
4.8

1.8
5.8
12.0
0.9
105.4
5.6
&7
1470.0
5.3
158.3
912.6
75.1
6.1
15.1
4.8
6.2
3.8
0.9
141.3
380.0
4.8
3.2

VariacicCost. Un Cost. Tot.

$17,734
-$ 11,000
-$7,314
-$7,133
-$ 6,606
-$ 6,501

-$ 5,269
-$ 5,195
-$ 4,562
-$ 4,288
-$ 4,096
-$ 4,067
-$ 4,022
-$ 3,726
-$ 3,072
-$ 3,060

-$ 2,745
-$2,742
-$ 2,469
-$ 2,395
-$ 2,292
-$ 1,888
-$ 1,762
-$ 1,470
-$ 1,451
-$1,173
-$ 1,141
-$ 1,126
-$ 1,096
-$ 1,042
-$ 1,020
-$ 871
-$ 863
-$ 857
-$ 819
-$ 760
-$ 731
-$ 680

EPRESENTACIO

10%
6%
4%
4%
4%
4%

3%
3%
3%
3%
2%
2%
2%
2%
2%
2%

2%
2%
1%
1%
1%
1%
1%
1%
1%
1%
1%
1%
1%
1%
1%
1%
1%
1%
0%
0%
0%
0%

ABC
10%
17%
21%
25%
29%
33%

40%
43%
45%
48%
50%
53%
55%
57%
59%
61%

64%
65%
67%
68%
70%
71%
72%
73%
73%
74%
75%
75%
76%
7%
7%
78%
78%
79%
79%
80%
80%
81%



EVALUACION DE DESEMPERNO FECHA:  16/11/2013
JUAN CARLOS BARRERA VERA
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HISTORICO DE ENTREGAS POR CODIGO DE PRODUCTO

2011 2011 2011 2011 2011 2011 2011 2011 2011 2011 2011 2011 |PPIPTIPRPIIPS TR PR PR T PPTOVRPTIPY 2013 mmaw 2013 2013 2013 2013 2013 2013 2013 2013 2013wt PTGV RNPTOV) 4 2014 2014 2014
Calidad  Puiga
Se des | ENE_FEB MAR _ABR_MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV_DIC|ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT Nov_Dic| ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL _AGO SEP OCT NOV_DIC|ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL_AGO SEP _ OCT NOV_DIC)Long Total costokilo mm d w costo total _epresentacic__ABC
sl 3 wiwns_7256 0386 12716 12321 35350 11,060 725613550 0386 13632 40306 146047256 ittt 12,088 0386 sttt 35,350, 40276 #7196 22110 #eH tteh 416019 457762 79a5 | 15073.25] s68.884.75]  20.86%| 22.86%
a3 9930 23432 8890 23546 9930 ittt 43831 11060 it 242063/ 435fee0 7045 | 11037.56 $51,00840]  17.03%] 40.00%)
304 3s 17432 10828 15441 13679 12520 i 10828 13374 4610 s 147192 889 7945 7258.91/ $28,164.58 9.35%] 49.43%)
s 3 1058 20728 55,907 20530, 1058 20,728, 1058 55,907 20,728, 4776 202478 3.48)72 7045 | 7336.21] $25,530.00 8.47%| 57.90%
s 25 saows_18270 22368 19,790 16220 22368 21,108t et 5592 sttt 211448 3520635 7045 | 5320.28] $18,727.40 6.21%] 64.12%
a6 45 5350 it 24124) 828)1145 7005 | 1966.64] $16.283.81] 5.40%] 69.52%)
w045 3 3410 4475 5610 816 95 5075 1790 3580 3440 sors 3457 816 895 5610 1790 3560 3410 4475 5075 816  s9s 5610 1790 3560 8715 2685 it 3580 3580 4475 3020 105660 416f762 780 | 3787.33 $15.755.29 5.23%| 74.75%
a4 2376 1824 12720 2800 3360 12720 23761824 ittt 122 218 1216 54276 352|1016 7045 | 3496.06) $12,306.14 2.08%] 78 83%)
sl as 60. 516258 516 1,200 516 _1s1 01032 258 516 516 516 1s14 60. 1200258 516 516 516 1814 1032774 258 318 16854 671)1103 7005 | 1373.08] $9.219.38 3.06%] 81.80%
05 3 33604212 1016 1015 3600 4234 1016 1015 3360 4212 1016 1015 650 2110 ### 205 3048 11813 49740 41672 7860 | 178290 $7.416.88 2.46%|_84.35%
065 4 2304 2304 2304 12648 1826 21386 3.99)1006 7as0 | 1362.79) $5.437.54 1.80%] 86.15%)
s 3 6728 3650 6728 17106 518]s0 7005 843.60 $4.369.84 1.45% | 87.60%
a6 35 5,520 552 5520 16560 4.94]ss0 7045 816,67, $4,034.36 1.34%] 88.94%
1045 35 1,060 1032 1,060, 2120 1060 it 4240 _a200. 19232) 4.16]s89 7860 938.30) $3,903.32 1.30%] 90.24%|
sl 25 3952 3505 3952 3498 7896 22843 6.60[e3s 7045 574.76 $3793 40| 1.26%] 91.50%)
a6 25 5032 6228 9,022 23282 4.88leas 7045 585.80 $2,858.72 0.95%|_92.44%
a3 5,480 4430 5,480 15390 491]ws2 705 557.61 $273788]  001%| 9335%
a5 25 6296 5643 6296 884 1768 20887 517]eas 7005 525.54 $2 717.(5' 0.90% | 94.25%
o 3 374 3174 3174 4232 13754 5.07)w2 7005 498.34) $2,526.57) 0.84%| 95.09%
105 25 4523 1630 3555 1630, 3555, 1,630, 815 2445 19783 413)ess 7860 492.44 $2033.77]  0.67%] 95.77%)
705 a5 816 2460 720 2460 816 2460 9732] 4.16]s89 7860 474,81 $1,075.20]  0.66%]| 96.42%
09 25 1830 4080 1,790 5350 179 4080 18920 412|635 760 47096 $1,940.34 0.64%| 97.07%
el 4 4434 4434] 6.60]1016 7945 285,61 $1,885.00 0.63%| 97.69%
a2 7012 6980 7012 21004 488ls0s 7045 338.23 $1,650.57, 0.55%| 98.24%
BN 25 3622 3174 3622 10418 517]eas 7005 262.13 $1.355.21) 0.45%] 98 69%|
o 2 4567 5149 5000 14716 514)s08 7005 236.97) $1.218.05 0.40%] 99.00%]
a2 5432 5.480 5564 16476 384)s08 7005 265.32) $ 1.015.ﬁ| 0.349%| 99.43%
05 25 1,780 1,780 1,780 815 1630 7785] 412|635 7860 193.78 $798. 39| 0.26%|_99.70%
w5 2 1532 1630 1270 5149 QSEI 413)s08 7860 152.63 $630.38] 0.21%| 99.91%
a6 1504 2010 2000 4020] 480]s2 7945 36.60 $175.70]  0.06%] 99.06%)
705 2008 1630 1630] 412]s00 7860 26.07 s107.a1]  0.04%]100.00%

$301,384.11 1



