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RESUMEN EJECUTIVO

El proyecto abord6 la mejora en la gestion del inventario de repuestos, luego de detectar
un aumento en los costos y en el volumen almacenado. Mediante un anélisis detallado y
el uso de herramientas como el diagrama de Ishikawa, costo-beneficio, enfoque SIPOC y
la metodologia DMAIC, se disefid una estrategia para optimizar el inventario, disminuir
el capital inmovilizado y garantizar la disponibilidad de repuestos. Estas acciones
permitieron obtener una mayor eficiencia operativa y beneficios econdmicos sostenibles.
Se recomienda fortalecer los procesos de compras e inventario mediante auditorias,
automatizacion, capacitacion y tecnologias de prondstico, reinvirtiendo los ahorros para

promover mejoras continuas y aplicar este enfoque en otros procesos de la organizacion.

ABSTRACT

The project focused on improving spare parts inventory management after identifying an
increase in both costs and stored volume. Through detailed analysis and the use of tools
such as the Ishikawa diagram, cost-benefit analysis, SIPOC approach, and the DMAIC
methodology, a strategy was developed to optimize inventory, reduce tied-up capital, and
ensure spare parts availability. These actions led to greater operational efficiency and
sustainable economic benefits. It is recommended to strengthen purchasing and inventory
processes through audits, automation, training, and forecasting technologies, reinvesting
savings to drive continuous improvement and extend this approach to other processes of

the organization.
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INTRODUCCION

La administracion de inventarios es un factor clave para la eficiencia operativa y la
optimizacion de costos dentro Aglomerados Cotopaxi. Un manejo ineficaz puede derivar
en problemas como el sobre stock, el incremento en los costos de almacenamiento y la
falta de disponibilidad de repuestos esenciales en el momento requerido. En este contexto
Aglomerados Cotopaxi ha experimentado un crecimiento significativo tanto en los costos
como en la cantidad de repuestos almacenados en bodega, lo que ha evidenciado la
necesidad de mejorar su gestion de inventario.

Ante esta problematica, el objetivo principal de este proyecto es optimizar la
administracion del inventario de repuestos mediante la implementacion de estrategias que
permitan un mejor control, reduccion de costos y disponibilidad eficiente de los insumos
criticos. El propodsito no solo es corregir las deficiencias identificadas, sino también
establecer un modelo sostenible y eficiente de gestion de inventarios.

Para lograrlo, se realizé un anélisis de la situacion actual del inventario, identificando los
factores que han propiciado el aumento del stock. A partir de este diagnostico, se disefid
una propuesta de mejora basada en herramientas de gestion como el diagrama de
Ishikawa, el andlisis costo-beneficio y la metodologia SIPOC, aplicando el enfoque
DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar) como marco estructural para la
optimizacion continua. La seleccion de estas herramientas responde a la necesidad de
implementar un sistema de control mas eficiente, respaldado por soluciones tecnologicas
que mejoren la toma de decisiones.

El disefio metodoldgico de este estudio es de tipo cuantitativo y descriptivo, con un
enfoque de corte transversal y bajo la modalidad de estudio de caso. Se emplea un disefio
cuasi experimental por medio de una implementacidén de mejoras, basado en el analisis
de datos histéricos del inventario y la aplicacion de modelos de optimizacion
fundamentados en indicadores de gestion. La evaluacion de la implementacion de estas
mejoras se llevd a cabo considerando su impacto en costos, nivel de inventario y
eficiencia operativa.

Este proyecto demuestra que una gestidn estratégica del inventario no solo contribuye a
mejorar la rentabilidad de la empresa, sino que también fortalece su capacidad de
respuesta ante la demanda, garantizando un equilibrio entre disponibilidad y control de

costos operativos.



1. DIAGNOSTICO DEL PROCESO PR-023 MANEJO DE INSUMOS Y
MATERIAL

1.1 Contexto de la Organizacion

Aglomerados Cotopaxi es una empresa maderera que se distingue por su compromiso con
el desarrollo responsable y la excelencia en el sector forestal. Fundada en 1978, la
compafiia implement6 un programa de plantacién de pinos junto con sus operaciones
industriales, asegurando la conservacion de sus recursos Yy el equilibrio de su actividad
empresarial.

El propdsito de Aglomerados Cotopaxi es contribuir al avance de una sociedad
equilibrada mediante la oferta de productos y servicios forestales que satisfagan las
necesidades de sus clientes. La empresa aspira a ser un lider en responsabilidad ambiental
y calidad empresarial, destacandose como la opcién preferida por sus clientes en
productos y servicios forestales.

La vision de Aglomerados Cotopaxi es ser reconocida por su responsabilidad ambiental
y excelencia, logrando que sus clientes la consideren la mejor alternativa en el sector. La
compafiia se basa en valores como la integridad, la pasion, la austeridad y el compromiso,
que guian a sus colaboradores en su labor diaria: hacer lo correcto, amar lo que hacen,
gestionar los recursos de manera eficiente y alcanzar sus metas.

La cultura organizacional de Aglomerados Cotopaxi se fundamenta en un ambiente
familiar que promueve el desarrollo equilibrado y la mejora continua. La empresa se
destaca por sus practicas responsables en manejo forestal e industrial y por la calidad de
sus productos y servicios. La pasion por su trabajo impulsa a sus colaboradores a ofrecer
soluciones rapidas e innovadoras, garantizando un servicio eficiente tanto para los
clientes internos como externos.

Aglomerados Cotopaxi (2024), ha establecido que una de sus estrategias de mercado es
el reducir el gasto de la empresa para mantener la competitividad de sus productos frente
a la competencia local, para lo cual este proyecto esta enfocado en optimizar los recursos
empresariales mediante la reduccion de inventario de repuestos. Este esfuerzo es parte de
un plan més amplio para mejorar la eficiencia operativa y gestionar sus recursos de
manera mas efectiva, alineandose con su mision de desarrollo responsable y excelencia

empresarial.



1.2 Organigramay mapa de procesos

En la Figura 1 se presenta parte del organigrama de Aglomerados Cotopaxi, disefiado
para reflejar la estructura organizacional que facilita el funcionamiento eficiente y la toma
de decisiones dentro de la empresa, se sefiala al encargado directo de la bodega de
repuestos y su gestion, proporcionando una vision clara de flujos de comunicacion entre

los distintos niveles jerarquicos.

Gerente
General

Gerente de Gerente de Cadenal | Gerente | [ Gerente | [Vicepresidente| [Vicepresidente
Talento Humano de Suministro Industrial| |Comercial| | Financiero Industrial

Medio Ambiente

Produccion

Seguridad Industrial

Bodega de repuestos

Control de Calidad

Mantenimiento

Figura 1. Organigrama empresarial
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)

El mapa de procesos empresarial de Aglomerados Cotopaxi proporciona una vision
integral de las principales actividades y flujos de trabajo que sustentan el funcionamiento
de la empresa. Este diagrama detalla los procesos clave y sus interacciones, permitiendo
una comprension clara de como se generan los productos y servicios desde la concepcion
hasta la entrega final, asi como la optimizacion de recursos en cada etapa, también se
utiliza para identificar los procesos que sirven como soporte de las actividades
principales. En la Figura 2 se identifica el macroproceso MP-020 Abastecimiento, dentro
del cual se encuentra el proceso PR-023 Manejo de Insumos y Materiales, ver Figura 3,
que es de interés de este proyecto debido a que enfrenta una problematica significativa
relacionada con el incremento del inventario de repuestos de necesidad puntual tanto en
valor monetario como en volumen. Esta situacion ha resultado en consecuencias como
limitacion en la rotacion de inventarios, incumplimiento del presupuesto y restricciones
de espacio, mensualmente se ha observado un incremento en los saldos remanentes en

bodega, estos valores seran considerados la linea base de la condicion actual de la bodega.
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Los involucrados tienen una relacion directa con el departamento de compras PR-027

Compras — Proveedores, y a su vez con el Macroproceso MP-030 Produccion y el MP-

170 Servicios Industriales, que incluyen a todos los procesos productivos y a los diversos

servicios de mantenimiento que son los usuarios mas relevantes de la bodega de repuestos

e insumos. Los involucrados reconocen una clasificacion al momento de solicitar la

creacion de un codigo y se enviard al Supervisor de Bodega, si en algin momento se

requiriera alguna re - categorizacion el usuario informara al Supervisor de Bodega y lo

evaluaran de forma conjunta.
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Figura 2. Mapa de proceso
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)

MP-020 ABASTECIMIENTO

PR-023 MANEJO DE INSUMOS Y
MATERIALES

PR-027 COMPRAS - PROVEEDORES

Figura 3. Agrupador del proceso MP-020 ABASTECIMIENTO

Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)




De manera general, Aglomerados Cotopaxi divide sus bodegas en bodegas de producto
en procesamiento, de producto terminado, de lubricantes y grasas, de combustibles, y la
bodega de repuestos e insumos que es del interés para este analisis.

Adicional a lo mencionado, existen cuatro categorizaciones para los repuestos, de acuerdo

con la Tabla 1.
Tabla 1. Abreviaturas clasificacion de articulos
Abreviacion Tipo de repuesto Clasificacién
NPA Necesidad Repuestos que se compran para un proyecto especifico y
puntual que una vez culminado no debe quedar saldos en bodega.
RPA Reposicién Repuestos permanentes en bodega, asegurando su
automaética rotacion con los limites determinados por los usuarios.
CRT Criticos Repuestos infaltables en la bodega, durante el andlisis de
criticidad se evalua la relevancia o transporte.
OBS Obsoletos Repuestos de maquinas en desuso por baja de los activos.
INS Insumos Consumibles de alta rotacién para la operacién diaria.

1.3 Analisis PESTEL y FODA

Se realiza un andlisis PESTEL (ver Tabla 2) para identificar factores del entorno externo
que pueden influir en Aglomerados Cotopaxi con el objetivo de proporcionar una visién
amplia de los aspectos que afectan directa o indirectamente la operacién y sus actuales
decisiones y/o futuras.

Existe un factor predominante en las empresas productoras y este es el econémico, las
variaciones econdémicas pueden tener multiples impactos en el proceso de bodega de
repuestos, afectando tanto los costos como la eficiencia operativa. Los incrementos en los
costos de los insumos y la inflacién elevan los precios de adquisicion, transporte y
almacenamiento, mientras que las fluctuaciones en los tipos de cambio pueden encarecer
los repuestos importados.

Los factores sociales y tecnoldgicos estan determinados por el entorno especifico de cada
empresa. En el caso de Aglomerados Cotopaxi, su ubicacién en una zona central de la
sierra ecuatoriana implica un riesgo inherente, ya que las manifestaciones en el pais
afectan en ocasiones el suministro regular de materias primas para la planta.

En cuanto a los aspectos legales, politicos y ecoldgicos, la empresa opera conforme a la
normativa ecuatoriana vigente, que exige el cumplimiento de permisos ambientales y
municipales, asi como la adhesion a las politicas laborales necesarias para el correcto

funcionamiento de la planta.



Tabla 2. PESTEL empresarial de Aglomerados Cotopaxi

Politico Econdmico Social Tecnolodgico Ecolbgico Legal
Regulaciones de Variabilidad Percepcion Disponibilidad  Gestion de Cumplimiento
importacion/ en costos de publica de la en el mercado residuos: normativo:
exportacion: insumos: imagen de un ERP Reciclaje 0 Asegurar la
Cumplimiento Impacto  de empresarial y integrado con destruccion de conformidad con
de requisitos fluctuaciones  su trabajo con sistema para materiales segin leyes
para  articulos en precios de la comunidad, trazabilidad y los relacionadas con
comprados en el materiales memoria de planeacion de procedimientos  almacenamiento
extranjero, como resina y sostenibilidad  inventarios. establecidos por y manejo de
establecidas por papel a Aglomerados  Oracle, (2024) el Caodigo  materiales,
el Servicio analizar con el Cotopaxi, Organico del acorde al Texto
Nacional de Boletin (2024) Ambiente Unificado de
Aduana del Analitico (COA). Legislacion
Ecuador Trimestral de Ambiental, NTE
(SENAE). Comercio INEN 2266:2013

Exterior. y 2288:2000.
Normativas Tratado de Movilizacione Posibilidad de Impacto Registro de
laborales, libre comercio s sociales a incorporar ambiental: movimientos de
acordes al de Ecuador — nivel pais que herramientas Control de inventario y
Decreto China, que afectan el como sistemas riesgos e reclamos, acorde
ejecutivo  255: abre la desarrollo predictivos, impactos a la ISO 9001:
Asegurar la posibilidad de logistico integracion de ambientales 2015 Sistema de
seguridad y importaciones  normal de la Inteligencia definidos en la Gestion de la
bienestar de los mas abastecimiento  Artificial y Licencia Calidad.
trabajadores en econdmicas demas mejoras Ambiental
las bodegas. con respecto a tecnoldgicas a otorgada por el

los productos la gestion  Ministerio  del

de documental. Ambiente, Agua

Aglomerados Docuware, y Transicion

Cotopaxi (2024) Ecoldgica

Ademas, los ciclos econdmicos afectan el flujo de inventarios y la capacidad de adquirir
repuestos a gran escala. Los costos de almacenamiento dificultan la gestion eficiente del
inventario, junto con la variabilidad en la demanda del mercado ya que puede generar
sobre stock o desabastecimiento. Por otro lado, el alza en los costos de transporte debido
al aumento en precios del combustible o tarifas logisticas afecta los gastos operativos.
Se ejecuta un analisis FODA (Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas) en la
siguiente seccion para proporcionar una vision clara y estructurada sobre la situacion
interna (ver Tabla 3) y externa del proceso (ver Anexo C) y para facilitar la toma de
decisiones estratégicas durante la metodologia DMAIC.

Para ello se identifica los factores internos (fortalezas y debilidades) que afectan el
desempefio y se reconoce los factores externos (oportunidades y amenazas) que influyen
en el entorno y asi aprovechar las fortalezas para maximizar oportunidades y minimizar

amenazas, desarrollar planes para superar debilidades y enfrentar riesgos externos.
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De esta manera se tiene como resultado una base para priorizar acciones y recursos.

Tabla 3. FODA del proceso PR-023 Manejo de Insumos y Materiales

Fortalezas

Oportunidades

1. Estandarizacion de procesos:
Procedimientos claros como el uso del SIPOC
y manuales especificos para inspecciones y
operaciones.

2. Sistema de trazabilidad:

Uso de un ERP para gestionar inventarios y
lotes.

3. Infraestructura adecuada: Disponibilidad
de bodegas, estanterias, montacargas y recursos
humanos capacitados.

4. Control de calidad:

1. Automatizacion avanzada:

Integrar herramientas tecnologicas mas
modernas en el ERP para prever necesidades
(ej.: toma de datos directos desde el primer
usuario, inteligencia artificial para
inventarios).

2. Ampliacién del alcance:

Aplicar estandares similares a materiales
actualmente no cubiertos (ej.: insumos de
oficina, material informatico).

Métodos para identificar productos no 3. Colaboracion con proveedores: Fomentar

conformes y gestionar reclamos con relaciones mas estrechas para mejorar tiempos

proveedores. de respuesta y calidad de materiales.
Debilidades Amenazas

1. Dependencia del personal:

Algunas funciones, como la planificaciéon y
validacion de inventarios, estan muy
centralizadas en roles especificos.

2. Limitaciones en la tolerancia: Procesos
estrictos pueden retrasar la aceptacion de
materiales cuando hay discrepancias menores.

3. Falta de actualizacion periddica: Revision
anual de stocks puede no ser suficiente en
contextos de alta variabilidad.

1. Dependencia de proveedores: Retrasos o
fallas de proveedores pueden impactar
negativamente los procesos.

2. Riesgos operativos:
Posibles errores humanos en la clasificacion y
manejo de materiales.

3. Cambios regulatorios:

Ajustes legales pueden requerir
modificaciones en los procedimientos
establecidos.

1.4 Diagnostico del proceso

Dentro del proceso PR-023 Manejo de insumos y materiales se aplica a la recepcion,

manejo, almacenamiento y entrega de todos los materiales que usa Aglomerados

Cotopaxi, excepto madera, insumos de oficina, medicinas, material informético y

software, tanto en las instalaciones de planta como forestales.

Dentro del proceso se han identificado algunas zonas de dolor como:

e Exceso de Inventarios de Repuestos: La acumulacion innecesaria de repuestos

genera costos elevados, inmoviliza capital y dificulta la gestion eficiente del

inventario.

e Alto Tiempo de Permanencia: Los repuestos que permanecen en bodega por
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periodos prolongados representan un riesgo de pérdida de valor, ya sea por
deterioro o falta de uso (ver Figura 4).

e Repuestos Obsoletos: La falta de actualizacion del inventario puede resultar en la
acumulacion de repuestos que ya no son compatibles con los equipos actuales,
ocupando espacio y generando desperdicio (ver Tabla 4).

e Paros de Produccién: Una gestion deficiente de los repuestos puede ocasionar
demoras en el suministro de piezas criticas, afectando la continuidad operativa y
generando pérdidas econdmicas significativas.

e Limitaciones en el Espacio Fisico de la Bodega: La falta de espacio adecuado para
almacenar repuestos de forma organizada puede derivar en dificultades para
localizarlos, dafio de repuestos y limitaciones para incorporar nuevos productos.

800
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400

bodega

300

200

10

o

Cantidad de cédigos inventariados en

Tiempo de permanencia en bodega
[dia]

Figura 4. Tiempo de permanencia en bodega
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)



Tabla 4. items NPA que han obsolescido

Descripcion Dias de antigiiedad Cantidad Costo Total (USD)
Conmutador 5103 1 $18.41
Kit motor hidraulico 4914 4 $608.52
Motor hidraulico 4914 1 $904.03
Base simbra bomba bell 2 92 11 $211.82
Winche 2876 1 $12,750.35
O ring cuerpo acelerador 1688 2 $11.35
Base resorte 5103 1 $2.03
Bobina captadora 5103 1 $98.85
Filtro servo 1688 4 $26.23
Bomba de aceite 5103 1 $250.00
Bomba de agua 1984 1 $101.52
Cable de freno 4215 3 $153.65
Cable freno de mano 4859 2 $27.50
Carburador 5103 1 $343.78
Empaque del motor 5103 1 $165.70
Guia de resortes 4859 12 $3.12
Inducido motor arranque 4642 6 $395.82
Inducido motor arranque 4642 6 $483.12
Juego empaques del embrague 4666 3 $7.52
Kit bomba de combustible 5103 1 $137.02
Kit reparacién carburador 3620 3 $49.46
Kit gato elevador 5103 1 $64.68
Llanta rencauchada 5103 1 $93.01
Llave de desfogue 4793 2 $65.60
Pifién loco del distribuidor 5103 1 $197.60
Pista 2579 1 $54.00
Pista 5103 1 $12.53
Rectificador 5103 1 $75.55
Retenedor 4859 15 $7.50
Rodamiento 4863 5 $240.00
Rodamiento de la torre 5103 2 $176.23
Rodamiento tapa arranque 4926 3 $10.20
Rodamiento + pista 1492 3 $79.11
Rodamiento 4404 6 $74.83
Switch presién combustible 5103 1 $44.61
Tubo 5103 1 $61.31
Cable de freno 4626 1 $41.70
Filtro de aire 1910 2 $321.17
Tubo de escape 5103 1 $50.21
Tubo de retorno 5103 1 $61.12
Varilla motora 4859 12 $40.80
Soporte de balancin 5103 1 $73.10




1.4.1 Objetivo del proceso
Asegurar que los articulos comprados localmente y/o en el extranjero, cumplan con los

requisitos detallados en la orden de compra y que estén disponibles para su uso en
produccién y/o mantenimiento, ademas de asegurar que el producto recibido no sea

utilizado sin que previamente la funcion que libera el producto lo haya hecho.

1.4.2 Condiciones Necesarias
¢ Que los productos sean verificados con la documentacion correspondiente.

e Sistema informatico operativo.

e Correcto uso y aplicacion de documentacion de la operacion de la bodega
(ingresos, almacenamientos y despachos).

¢ Infraestructura necesaria (Bodegas, estanterias, areas de almacenamiento, recurso

humano, montacargas)

1.4.3 Definicion del problema
El procedimiento actual de requisicion, aprobacion, abastecimiento y control de

inventario permite que se adquiera materiales en exceso, desencadenando en el
incremento del valor total del inventario de repuestos.

Acorde con la Figura 4 del inventario de repuestos hasta el 31 de enero del 2024, es de
un total de alrededor de 4.24 millones de dolares, del cual el 22.95 % son repuestos de
necesidad puntual (NPA), cuyo fin es el uso del repuesto en un proyecto a desarrollarse a
corto plazo a diferencia del resto de repuestos que pertenecen a otra clasificacién como
criticos (CRT) con un 52.72 % para la operacion o por su condicion deben reponerse de
forma automatica (RPA) con 19.75 %, ademas de la categoria de obsoletos (OBS)
representa el 4.59 %.

Este problema adquiere una gran relevancia debido a su impacto directo en los objetivos
financieros de la empresa, que estan estrechamente vinculados al flujo destinado a las
operaciones de planta. El incremento en la cantidad y valor monetario en los repuestos ha
Ilevado a un incumplimiento de los indicadores financieros y del area de mantenimiento

particularmente.
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Figura 5. Valor de inventario de repuestos afio 2023
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2023)

Tabla 5. Valor de inventario agrupado por afo al 2023

Ao de compra Costo Total Participacion
<2009 $1,989,333. 45%
2009-2018 $1,112,112. 25%
2019-2019 $143,784. 3%
2020-2020 $119,574. 3%
2021-2021 $236,938. 5%
2022-2022 $290,824. 7%
2023-2023 $543,682. 12%

Durante el afio 2023 se observa un incremento del volumen de inventario, ver Figura5y
Tabla 5.

Para seleccionar sobre qué grupo de repuestos se debe trabajar se realiza una matriz de
priorizacién (pp. 70) considerando los aspectos mas relevantes, en las tablas que
prosiguen se identifica y valora cada impacto acorde al criterio de sus usuarios que son
los procesos PR-023 Manejo de Insumos y Materiales, el Macroproceso MP-030

Produccién y el MP-170 Servicios Industriales.
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Tabla 6. Criterios de priorizacion proceso PR-023 Manejo de Insumos y Materiales

CRITERIOSDEPRIORIZACION A B C D E Suma Peso

A Impacto en el costo del inventario 0 3 7 5 3 18 18%

B Impacto que genera la ausencia de 7 0 7 7 3 24 24%
repuestos en el MTTO de equipos

C Limitacién en el espacio de 3 3 0 3 1 10 10%
almacenamiento

D Impacto de repuestos de baja rotacion 5 3 7 0 1 16 16%

E Gestion directa del usuario sobre los 7 7 9 9 0 32 32%
repuestos
TOTAL: 22 16 30 24 8 100 100%

En la Tabla 7 se puede observar el resultado final sobre qué grupo de repuestos se debe
trabajar para gestionar de mejor manera el valor monetario en inventario de repuesto; este
trabajo podria ser ampliado en el futuro al resto de repuestos, siempre que se pueda tener

mayor control sobre la logistica.

Tabla 7. Rankin de priorizacién proceso PR-023 Manejo de Insumos y Materiales

MATRIZ A B C D E Suma Peso  Ranking
SINTESIS
18.0% 24.0% 10.0% 16.0% 32.0%

1 Repuestos 31.7% 31.7% 31.7% 31.7% 35.0% 162% 32.7% 1
NPA

2 Repuestos 38.3% 25.0% 38.3% 15.0% 21.7% 138% 26.1% 3
RPA

3 Repuestos 25.0% 38.3% 18.3% 28.3% 28.3% 138% 29.1% 2
criticos

4 Repuestos 50% 5.0% 11.7% 25.0% 15.0% 62% 12.1% 4
Obsoletos

TOTAL: 100% 100% 100% 100% 100% 500% 100%

El resultado de la priorizacion indica que se debe trabajar sobre los Repuestos de
necesidad puntual, denominados NPA. Para poder garantizar que el proyecto esté
orientado hacia las necesidades del cliente y los objetivos estratégicas de la organizacion,
se identifica las variables criticas del cliente, del producto y del proceso. En la Tabla 8 se
identifica estos requisitos criticos para asegurar que el proyecto se enfoque en resolver
problemas que impactan directamente la satisfaccion del cliente.

En este caso la Caracteristica Critica del Negocio (CTS) es el flujo de caja, mientras que

la Caracteristica Critica del Producto (CTY) es el valor del inventario, sobre la cual se
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debe trabajar en los repuestos de necesidad puntual acorde a la priorizacion hecha, estos
repuestos se encuentran almacenados en la bodega 1BD01001, 1BD01002, 1BD01005 y
1BDO0100M al cierre de cada mes. En el caso de las Caracteristicas Criticas del Proceso
(CTX) permite identificar los elementos clave que impactan directamente en los objetivos
del proyecto y aseguran que se aborden las prioridades correctas, estas pueden

relacionarse a la calidad, al costo, cumplimiento, etc.

Tabla 8. Identificacion caracteristicas criticas

CARACTERISTICAS CRITICAS CLIENTE/NEGOCIO (CTS) VARIABLE
Flujo de caja de la compafiia USD ($)
CARACTERISTICAS CRITICAS DEL PRODUCTO (CTY) VARIABLE
Permanencia de repuestos (calidad) Dias

Lead time entrega repuestos NPA (local) Tiempo
Lead time generacion OP-OI Tiempo
Valor inventario repuestos NPA USD ($)
CARACTERISTICAS CRITICAS DEL PROCESO (CTX) VARIABLE
PR-023 Manejo de insumos y materiales

Espacio fisico m2
Despacho de insumos y materiales min

PR-027 Compras - Proveedores

Seguimiento Entrega repuestos NPA Tiempo
Seguimiento Aprobacion OP-Ol Tiempo
Generacion OP-Ol Tiempo
PR-172 Mantenimiento e ingenieria

Disponibilidad de maquinaria y equipos Horas

Se decide realizar un diagrama de Ishikawa para identificar las problematicas que enfrenta
el proceso y poder clasificar las posibles causas del problema.

Esta herramienta se utiliza para investigar las razones detras de los desafios recurrentes,
y permitira identificar posibles razones para el exceso de inventarios, la acumulacion de
repuestos obsoletos, los altos tiempos de permanencia, o los paros de produccién debido
a la falta de insumos, el recurrente uso de mails para informar que lo productos recibidos
por bodega no han sido extraidos por el usuario final, informacion que no esta disponible
para el usuario directo en primera instancia y a su vez genera malestar por parte de los
operadores de la bodega ya que pasa a ser otra tarea. Mediante el analisis de factores como
método, mano de obra, materiales, maquinaria y medicion, se busca una comprension

integral de las causas raiz que afectan la eficiencia y eficacia de la bodega.
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A continuacion, se puede observar el diagrama de Ishikawa del Incremento en el valor del Inventario de repuestos NPA.
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Figura 6. Diagrama de Ishikawa
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)
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2. PLAN DE MEJORA DEL PROCESO PR-023 MANEJO DE INSUMOS Y
MATERIAL

2.1 Levantamiento de informacion del proceso

La fase Measure del proyecto de reduccién de inventario de repuestos de necesidad
puntual, se enfoca en entender detalladamente el estado actual del inventario y su relacion
con la demanda real. Este analisis inicial resulta fundamental para identificar areas criticas
que impactan en la eficiencia operativa, tales como la acumulacién de items, niveles de
inventario por encima de los requerimientos y tiempos excesivos de reposicion. Adicional
se debe medir la gestion realizada por los usuarios de la bodega y sus clientes. A través
de una evaluacion sistematica, se utilizardn herramientas como el analisis de datos

historicos, la categorizacion por niveles de criticidad y la evaluacién de costos asociados.

2.1.1 Gestion para la aprobacion de érdenes de compra y tiempos de reposicion
Parte de la gestion que debe realizarse como usuarios principales del proceso PR-023

Manejo de Insumos y Materiales es que se debe esperar a la de aprobacion de las érdenes
de requisicion de repuestos por parte de las jefaturas de las &reas involucradas
(mantenimiento eléctrico, mantenimiento mecanico y gerencia industrial). Dependera de
la familia a la que pertenece el repuesto y/o el cargo de la persona que ejecuta la orden de
compra para direccionar la aprobacién por parte de su respectiva jefatura, ver Tabla 9, en

el procedimiento no define el tiempo maximo de aprobacion de 6rdenes de compra.

Tabla 9. Niveles de aprobacion

Montos de $0.01- $1001.00 - $20001.00 $100001.00 >
aprobacion $1000.00 $20000.00 - - $300001.00
$100000.00 $300.000.00
Servicios Jefe de Jefe de Gerente Gerente Gerente
Mantenimiento Mantenimiento Mantenimiento  Industrial Industrial General
Mecanico Eléctrico
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Figura 7. Dias de aprobacion Jefe Eléctrico
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)
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Figura 9. Dias de aprobacion Gerencia Industrial
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)

En las Figura 7, Figura 8, y Figura 9 se puede observar el tiempo requerido por usuario
para la aprobacion de la orden de requisicion, este tiempo de demora influye en que el
repuesto esté a tiempo o no en bodega para su uso oportuno, en el caso medido hasta junio
del 2024 se evidencid demoras en el arribo de repuestos a bodega (problemas internos de
los fabricantes y el tiempo que tomd la aprobacion de algunos repuestos hicieron cambiar
la realidad presentada en las ofertas) y por tal razon durante el mantenimiento semestral
programado no se realizaron las tareas involucradas con esos repuestos y los mismos
permanecen en bodega hasta el siguiente mantenimiento programado a realizarse desde
el 27 de enero del 2025 hasta el 5 de febrero del 2025.
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Tabla 10. Indicadores de compras locales e importadas al afio 2024

Mes Objetivo Objetivo Real Real Eficacia Eficacia
Local Importacion Local Importacion local Importacion

[dia] [dia] [dia] [dia] [%0] [%0]
Enero 2.5 6 1.19 6.93 2.10 0.87
Febrero 25 6 0.97 5.67 2.58 1.06
Marzo 2.5 6 1.05 6.74 2.38 0.89
Abril 2.5 6 1.62 8.84 1.54 0.68
Mayo 2.5 6 1.18 9.89 2.12 0.61
Junio 2.5 6 0.52 7.34 4.81 0.82
Julio 2.5 6 0.87 6.46 2.87 0.93
Agosto 2.5 6 0.95 2.12 2.63 2.83
Septiembre 2.5 6 0.84 3.99 2.98 1.50
Octubre 2.5 6 1.09 3.14 2.29 1.91
Noviembre 25 6 1.04 3.67 2.40 1.63
Diciembre 2.5 6 0.81 244 3.09 2.46

En la Tabla 10 se puede evidenciar que la proveeduria local supera el objetivo establecido

por el departamento de Compras, sin embargo, con respecto a las importaciones del afio

2023 se evidencia que hay meses en que no se cumple el objetivo por temas relacionados

con los proveedores. Esto influye en los mantenimientos programados, debido a que no

se puede realizar dichas tareas.

2.1.2 Nivel promedio de inventario y costo
Al cerrar el afio 2023 el valor de inventario fue de $ 4.27 millones, incluyendo la categoria

de insumos. En este caso se puede observar que los dos principales valores se encuentran

en los repuestos de reposicion automatica y en los de necesidad puntual.
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51,800,000
51,600,000
51,400,000
51,200,000
51,000,000
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51,735.136
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Figura 10. Costo de inventario
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)

NPA

S806,927

$516,725

IN3

523,369

Para lograr una reduccion en el costo del inventario de repuestos, es esencial enfocar los

esfuerzos en aquellos que cuentan con reposicion automatica y los de necesidad puntual.

Tras una priorizacion inicial, se procede a evaluar el inventario de repuestos de necesidad
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puntual (NPA). El objetivo principal es identificar si los niveles de stock estan alineados
con la demanda real o si existen ineficiencias, como la acumulacién de items de baja
rotacion. Para ello, se realiza un mapeo exhaustivo de los items almacenados en bodega.
El proceso incluye la participacion de representantes del area de mantenimiento, quienes
colaboran en el andlisis completo del inventario NPA y en la implementacion inmediata
de mejoras. Este mapeo se basa en una categorizacion por familias de repuestos, donde
cada codigo estd asociado a una maquina o a un grupo de componentes comunes. Durante
este analisis, se verifica si la clasificacion de los tipos de repuestos sigue vigente, si
algunos han quedado obsoletos o si existe la posibilidad de unificar items similares.
Finalizado el cotejo, se completa la informacion del inventario total de repuestos NPA,
incluyendo detalles como el usuario, el costo total, la cantidad disponible y el Gltimo
despacho realizado desde bodega a sus respectivos clientes (Ver Tabla 11).

El propdsito de este proceso es garantizar la disponibilidad de repuestos ante necesidades
puntuales, evitando la generacion de sobre stock e ineficiencias asociadas.

Este enfoque integral no solo busca optimizar los costos asociados al inventario, sino
también mejorar la capacidad de respuesta de Aglomerados Cotopaxi ante necesidades
imprevistas. Al involucrar al equipo de mantenimiento en el analisis y categorizacion, se
promueve una visién compartida que facilita la toma de decisiones fundamentadas, la
identificacion de repuestos obsoletos o susceptibles de unificacion permite liberar espacio

en bodega, reducir el capital inmovilizado y simplificar la gestion del inventario.

Tabla 11. Extracto de Inventario de Repuestos

Cddigo Descripcién Sub-Grupo Costo Total
®)
FORHERC0024 AZADON HERRAMIENTAS $14.65
FORHERC0061 TERMOANEMOMETRO HERRAMIENTAS $250.42
FORMCSC0014 ALAMBRE DE MATERIAL DE CONSTRUCCION $10.00
AMARRE
FORMCSCO0053 TIRAFONDO MATERIAL DE CONSTRUCCION $14.40
FORMRIC0003 UNIONES FLEX DE 1/2 MATERIAL DE RIEGO $0.59
Cadigo Clasifi- Lead Time Ultimo Afio  Dias de Dias de Saldo
cacion  Orden de Aproba-  Antigle-
Movimiento  cién dad
FORHERC0024 NPA 2 2022 0 222 1
FORHERC0061 NPA 6 2022 0 127 1
FORMCSC0014 NPA 27 2021 6 498 5.80
FORMCSC0053 NPA 1 2020 1 854 200
FORMRIC0003 NPA 1 2022 0 155 2
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2.2 Andlisis del incremento de inventario

Tras la revision de la informacion recopilada durante la fase measure y considerando el
diagrama de Ishikawa desarrollado en la fase define, se procedio al analisis del inventario
general en términos de costo, asi como del inventario de repuestos clasificados como NPA
(Figura 11). Se identificé un crecimiento anual en el inventario global de repuestos hasta
finales de 2024, mientras que los repuestos NPA evidenciaron una tendencia a la baja (ver
Figura 12).

No obstante, un anélisis mas profundo permitié identificar que, a partir del afio 2022, se
tomaron decisiones a nivel gerencial que impactaron en dicha tendencia. En particular, se
establecio que ciertos repuestos que anteriormente podian ser clasificados como NPA,
pasaran a ser registrados como RPA en caso de ser requeridos. Esta medida fue posible
gracias a una curva de aprendizaje alcanzada por los equipos de produccion y
mantenimiento.

En la Figura 13 se observan fluctuaciones significativas, con picos y valles en el
inventario mensualizado de repuestos NPA. Esto sugiere la existencia de una base fija de
inventario amortizada, mientras que los picos evidencian problemas de gestién en la
recepcion y uso de los repuestos. Segin lo mencionado anteriormente, estas variaciones
pueden deberse a la llegada tardia de los repuestos o al sobre stock generado como medida

preventiva ante los mantenimientos programados.

3.397M  3348M

.......

Figura 11. Estadistica descriptiva del inventario de repuestos por afio hasta el 2024
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)
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Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)

$ de inventario de repuestos de necesidad puntual por mes

R

NPA

S22 5325287228525 5% ¢

tivé }nenédal <dei i;nvéntari(;) :de
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)

repuestos

En la Figura 14 y Figura 15, se presenta un analisis de Pareto de los repuestos NPA
clasificados por subgrupos, con el objetivo de priorizar acciones en la fase de mejora.
Este analisis muestra que los repuestos de maquinaria forestal mévil ocupan el primer
lugar en acumulacion. Tras consultar con el jefe automotriz forestal, se identifico que esta
situacion se debe al retraso en la llegada de los repuestos, lo que impidio realizar las tareas
de mantenimiento programadas, re-agendandolas para el siguiente mantenimiento
trimestral.

En segundo lugar, se encuentra el material eléctrico de uso comdn. Entrevistas con los
supervisores eléctricos y el jefe de mantenimiento revelaron que el sobre stock responde
auna estrategia para evitar dependencia de proveedores y reducir las emergencias durante
paros imprevistos. Como medida preventiva, se realiza una requisicion anticipada y en
exceso para garantizar disponibilidad.

El tercer subgrupo en adelante corresponde a los repuestos de lineas productivas. Segun
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los involucrados entrevistados, las razones de acumulacion en este caso combinan los
problemas mencionados anteriormente: evitar paros por falta de repuestos y los retrasos
en el aprovisionamiento. Estos hallazgos subrayan la necesidad de abordar tanto la
gestioén de inventarios como la logistica de reposicion para optimizar el uso de los

recursos.
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Figura 14. Pareto de subgrupos del inventario de repuestos NPA
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2023)
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En la Figura 16 se observa que la relacién por usuario del inventario NPA comenz6 a
manifestarse de manera significativa a partir de 2018. Una de las razones principales de
este incremento es la incorporacion de nuevas lineas productivas en la planta industrial,
lo que generd la necesidad de adquirir repuestos adicionales para garantizar el correcto
funcionamiento de estas unidades. Este cambio estructural en la operacion de la planta
implicd no solo un aumento en la diversidad de items requeridos, sino también un
crecimiento en los niveles de stock como medida precautoria frente a posibles fallas.
Ademas, al analizar otros factores, se identifica una tendencia recurrente a acumular stock
remanente de proyectos ejecutados, asi como inventario clasificado como "no funcional".
Este Gltimo se refiere a repuestos que, aunque no son técnicamente obsoletos, presentan
limitaciones al momento de ser utilizados debido a su tecnologia desactualizada, pérdida
de propiedades fisicas 0 mecanicas, y desviaciones en sus especificaciones originales de
fabrica. Estas acumulaciones reflejan una falta de politicas efectivas para la evaluacion
periodica del estado del inventario, asi como la ausencia de estrategias claras para
gestionar el remanente de proyectos y repuestos con caracteristicas subdptimas.
La combinacién de estos factores no solo incrementa los costos de almacenamiento, sino
que también reduce la eficiencia operativa al ocupar espacio y recursos con elementos de
baja rotacion o utilidad limitada. Este panorama resalta la necesidad de implementar
practicas de gestion de inventario mas dindmicas, como la depuracién regular de items
no funcionales y la revisidn de estrategias de aprovisionamiento para nuevos proyectos,
a fin de optimizar el flujo de repuestos y evitar generar repuestos de baja rotacion y costos
innecesarios del inventario.
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Figura 17. Crecimiento anual del inventario de repuestos NPA por importacion y local
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2023)

De acuerdo con la informacidn obtenida en las fases previas y de la Figura 17 se valida el
objetivo de mejora ya que con la informacion obtenida se puede ver la tendencia central
y variabilidad del proceso, de igual manera se tiene mapeado el desempefio actual del
abastecimiento de repuestos, el cual servird como base para cuantificar la mejora al final

del proyecto.
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2.3 Diagramacion del proceso tipo arbol (SIPOC)

El SIPOC (Proveedores, Entradas, Proceso, Salidas y Clientes) es una herramienta que permite visualizar de manera estructurada el flujo de un proceso dentro de una organizacion.

En el SIPOC del PR-023 Manejo de insumos y materiales detalla cada uno de sus elementos fundamentales para una mejor comprension del proceso y sus oportunidades de mejora.

OPERADOR DE JEFE DE COMPRAS / JEFATURAS
PROVEEDOR ENTRADA SUPERVISOR DE BODEGA ASISTENTE DE IMPORTACIONES BODEGUERO / AYUDANTE DE BODEGA CUALQUIER USUARIO AT e GERENTE DE PRODUCCION SALIDA CLIENTE
| | | | | |
| | | | | |
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Figura 18. Diagrama SIPOC del PR-023 Manejo de insumos y materiales
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)
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2.4 Andlisis de valor agregado
Tabla 12. Cursograma del PR-023
No Actividad Responsable Frecuenci Escala Volume Escala Duracién Escala
. a Fre. n Vol. Dur.
1 Planificacién de requisicion acorde JDE Supervisor de bodega cada2 dias 1 Planificaci 45  minutos
2 Emision de requisiciones Supervisor de bodega cada2 dias 30 articulos 45  minutos
3 Verificacion del producto acorde a orden de Bodeguero cadal dias 20 articulos 20 minutos
compra
4 Ingreso de material a bodega Bodeguero cadal dias 20 articulos 20  minutos
5 Ingresar orden de compra Jefe de produccion cadal dias 30 articulos 20  minutos
6 Emisién de orden de compra Analista de compras e cadal dias 30 articulos 15 minutos
importaciones
7 Compra de repuestos, materiales e insumos Analista de compras e cada2 dias 30 articulos 30 minutos
importaciones
8 Aprobacion de compra por montos Gerencia Industrial cada2 dias 3 solicitudes 5 minutos
9 Evaluacion de proveedores Jefe de compras cada3 meses 25 Proveedor 15 minutos
10 Devolucién de material a proveedores tras Supervisor de bodega cadal meses 5 proveedor 60 minutos
reclamo
11 Caodificar articulos ingresados Bodeguero cadal dias 30 articulos 15 minutos
12 Registrar ingreso en el sistema informatico JDE Bodeguero cadal dias 30 articulos 15 minutos
13 Inspeccion del estado de los repuestos Bodeguero cadal dias 30 articulos 57 minutos
14  Cierre de orden compra Jefe de produccion cada2 dias 3 solicitudes 20 minutos
15 Entrega de material a solicitantes Bodeguero cadal dias 50 articulos 30 minutos
16 Confirmar egreso de material por JDE Bodeguero cadal dias 50 articulos 15 minutos
17 Dar de baja a material obsoleto Supervisor de bodega cadal afios 20 articulos 30 minutos
18 Inventario Bodeguero cada3 meses 300 articulos 45 minutos
19 Revisién de material conforme al sistema - Bodeguero cadal dias 30 articulos 45  minutos
cantidades
20 Procesamiento de 6rdenes manuales Bodeguero cada4 semanas 20 solicitudes 45 minutos
21 Re-proceso de 6rdenes manuales a JDE Bodeguero cada4 semanas 20 solicitudes 45 minutos
22 Descargo de material en contenedores Bodeguero cadal semanas 5 HC 45  minutos
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No.

O© oo ~NOoO O WN P

Actividad
Planificacion de requisicién de recursos acorde JDE
Emisidn de requisiciones
Verificacion del producto acorde a orden de compra
Ingreso de material a bodega
Ingresar orden de compra
Emision de orden de compra
Compra de repuestos, materiales e insumos
Aprobacion de compra por montos
Evaluacion de proveedores
Devolucién de material a proveedores tras reclamo
Codificar articulos ingresados
Registrar ingreso en el sistema informético JDE
Inspeccién del estado de los repuestos
Cierre de orden compra
Entrega de material a solicitantes
Confirmar egreso de material por JDE
Dar de baja a material obsoleto
Inventario
Revision de material conforme al sistema - cantidades
Procesamiento de 6rdenes manuales
Re-proceso de drdenes manuales a JDE
Descargo de material en contenedores

FTE
0.00208333
0.00208333
0.00208333
0.00208333
0.00208333
0.00208333
0.00208333
0.00208333
0.00010684
0.00010684
0.00208333
0.00208333
0.00208333
0.00208333
0.00208333
0.00208333
0.00000890
0.00010684
0.00208333
0.00046296
0.00046296
0.00046296

% Carga
4.69%
140.63%
83.33%
83.33%
125.00%
93.75%
93.75%
1.56%
1.34%
3.21%
93.75%
93.75%
356.25%
6.25%
312.50%
156.25%
0.53%
48.08%
281.25%
10.42%
10.42%
10.42%

Carga
7.3 hrs/mes
219.4 hrs/mes
130.0 hrs/mes
130.0 hrs/mes
195.0 hrs/mes
146.3 hrs/mes
146.3 hrs/mes
2.4 hrs/mes
2.1 hrs/mes
5.0 hrs/mes
146.3 hrs/mes
146.3 hrs/mes
555.8 hrs/mes
9.8 hrs/mes
487.5 hrs/mes
243.8 hrs/mes
0.8 hrs/mes
75.0 hrs/mes
438.8 hrs/mes
16.3 hrs/mes
16.3 hrs/mes
16.3 hrs/mes

AP PP PP AL PHLPOPPHOHOHHHR

Costo

76.64
2,299.17
3,357.22
3,357.22
3,706.00
4,524 .91
4,524 .91
104.51
39.59
52.40
3,776.88
3,776.88
14,352.13
185.30
12,589.58
6,294.79
8.73
1,936.86
11,330.63
419.65
419.65
419.65

X %X O

X X X

X X X

(¥p N

X X

Tipo
VAC
NAV
VAC
VAN
NAV
VAC
VAC
NAV
VAC
NAV
NAV
VAC
VAC
NAV
NAV
VAC
NAV
NAV
VAC
NAV
NAV
NAV
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Figura 19. Cursograma analitico del PR-023 Manejo de insumos y materiales
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)
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Figura 20. Andlisis de valor agregado PR-023 Manejo de insumos y materiales
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)

Acorde al analisis del cursograma (Figura 19) y de valor agregado (Tabla 12 y Figura 20)

se debe trabajar en optimizar procesos en la operacion, ya que consume la mayor parte

del tiempo y costos, revisar el proceso de inspeccién, dado su alto impacto en costos y

tiempo, y reducir tiempos de demora, investigando las causas de espera en los procesos

logisticos, por altimo analizar la eficiencia del almacenamiento, asegurando que el

espacio esté bien distribuido y utilizado.
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Segun la lista de personal que se mantiene en el PR-023 se requiere al menos un
supervisor de bodega, 16 personas como bodegueros (cuatro por turno), un jefe de
produccién y dos analistas de compras e importaciones. Actualmente la némina coincide
con el resultado del andlisis de valor agregado.

En la Tabla 13 y Tabla 14 se puede observar un resumen de lo mencionado previamente.

Tabla 13. Cursograma analitico en cantidades

Actividades Tiempo Costo
Operacion 9 act 16014 hrs  $ 13,293.14
Inspeccién 6 act 1233.3hrs  $ 6,737.34
Transporte 1 act 16.3hrs  $ 87.19
Demora 5 act 1846hrs $ 1,020.28
Almacenaje 1 act 130.0hrs  $ 697.56
Total 22 act 3165.5hrs  $ 21,835.51

Tabla 14. Valor agregado en cantidades

Actividades Tiempo Costo
VAC 9 act 18456 hrs  $ 10,717.24
VAN 1 act 130.0hrs  $ 697.56
NAV 12 act 1189.9hrs  $ 10,420.72
Total 22 act 31655hrs  $ 21,835.51

2.5 Plan de mejora del proceso con metodologia DMAIC

2.5.1 Implementacién de mejoras rapidas
Tras el desarrollo de la etapa analyze en el capitulo 2.2 se encontraron mejoras rapidas en

el proceso PR-023 Manejo de Insumos y Materiales que se ejecutaron antes del plan de
implementacion debido a que son de réapida ejecucion con el fin de eliminar actividades
que no agregan valor y son un desperdicio conocido como “muda” en la filosofia Kaizen.

e Recategorizacion de repuestos NPA que se obsoletizaron

e Nuevos montos de aprobacién

e Revision de existencias previo a la generacion de érdenes de compra

e Culturizacién de usuarios para comprar solo lo necesario

e Equivalencia de repuestos con proveedores alternos para disminuir el tiempo de

reposicion del repuesto
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e Control y seguimiento de salida de repuestos NPA
Adicional se identifico la necesidad de establecer una politica para la gestion de la bodega
de repuestos, accion a realizarse durante la implementacion.
Como actividad constante el departamento de compras, PR-027 Compras — Proveedores,
debe verificar las existencias registradas en el sistema JDE (Kardex). Si los repuestos
solicitados estan disponibles, la informacidn debe ser reportada de inmediato al usuario
correspondiente.
Para asegurar que los usuarios cuenten con informacion actualizada, el supervisor de
bodega debe informar sobre el ingreso de materiales solicitados por necesidad puntual
que no han sido retirados, mediante un correo semanal. Ademas, se debe enviar un reporte
acumulado mensualmente.
Dado que cada repuesto cuenta con especificaciones propias, no se deben adquirir
repuestos utilizando cddigos con caracteristicas similares. En su lugar, se debe solicitar
la creacidn de un nuevo codigo mediante el formato "Creacion de codigos Vs.1" antes de

generar la requisicion de compra.

2.5.2 Plan de consumo de repuestos de necesidad puntual
Tras la ejecucion de las acciones para reduccién de repuestos de baja rotacion a la misma

lista de repuestos NPA inspeccionados se realiza un acercamiento con los usuarios y
solicitantes de los mismos para realizar un plan de consumo de los repuestos en bodega.
Este plan tiene celdas del presupuestado a consumirse en el plan mensualizado hasta el
2026 y junto a ellas el consumo real a ser llenado para realizar el seguimiento del plan 'y
evidenciar la efectividad de la gestion (Ver Tabla 15).

Adicional, mediante el diagrama de Ishikawa se han identificado diversas acciones clave
para abordar la acumulacién de inventario en los repuestos NPA. Uno de los problemas
detectados puede ser resuelto desde el area de tecnologia e informatica, mediante la
solicitud de modificaciones al sistema JDE utilizado para la requisicion de repuestos. En
este sentido, se propone implementar notificaciones automaticas que informen a los
usuarios responsables sobre el arribo de los repuestos solicitados, evitando el
desconocimiento de su llegada y permitiendo un uso oportuno de los mismos. Esto

mejorara la gestion y reducira los retrasos en la utilizacion de repuestos.
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Tabla 15. Ejemplo de inspeccion fisica de repuestos

Descripcion Descripcién  Texto Busqueda Afo  Usuario Mensaje
Banda de A=15"-3/83 BANDAS 2019 LSUNTAXI  Excelente
transporte LONAS gestion
Tuberia lapeado 100X120 EQUIPO 2022 HCUICHAN Excelente
interior h-8 CALIDAD RODANTE gestion

E355+SR FORESTAL
Manguera 100 722TC-8-RL CONSIGNACION 2023 HCUICHAN Excelente

r12 4000psi 1/2" gestion
Manguera 100r2  302-12 CONSIGNACION 2022 HCUICHAN Excelente
3100 psi 3/4 gestion
Bronce fosforico D 3/4" REPUESTOS 2022 LSUNTAXI  Excelente
VARIOS gestion

Asimismo, se recomienda configurar alarmas en el sistema JDE que alerten sobre la
existencia de productos ya disponibles en bodega al momento de realizar nuevas
solicitudes de compra. Esto permitira evitar compras redundantes y fomentar una mejor
utilizacion de los recursos existentes. Ademas, se sugiere redisefiar la interfaz del sistema
para que los operadores puedan consultar facilmente el inventario disponible antes de
solicitar nuevos aprovisionamientos a sus supervisores, promoviendo asi una mayor
eficiencia y una reduccién en el sobre stock.

Otro aspecto critico identificado es la necesidad de mejorar la gestion de los topes de
compra. Para ello, se propone establecer un sistema de aprobacion de requisiciones
basado en montos, lo que obligaria a los responsables a cuestionar si la compra es
realmente necesaria y si la cantidad solicitada es adecuada para cubrir las necesidades
operativas sin generar acumulaciones innecesarias. Este enfoque no solo optimizara el
control de inventarios, sino que también contribuira a un uso mas racional del presupuesto
destinado a la adquisicion de repuestos.

Estas acciones combinadas permitiran atacar las causas raiz del problema de
acumulacion, fomentando una gestion de inventario méas eficiente, reduciendo costos

operativos y mejorando la disponibilidad de materiales justo a tiempo.
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3. PLAN DE IMPLEMENTACION

Una gestion adecuada del inventario es clave para garantizar la disponibilidad de los
repuestos esenciales sin incurrir en excesos que generen sobrecostos o estancamiento de
capital. El siguiente plan se basa en el analisis realizado en el capitulo 2 de los niveles de
inventario actuales y la demanda real de repuestos. Se busca alcanzar una reduccion
efectiva sin comprometer la operatividad y disponibilidad de los repuestos requeridos.

Se presenta las acciones especificas a implementar, los responsables de su ejecucion y los
indicadores clave de desempefio (KPI’s) para evaluar el impacto de la reduccion de
inventarios. Asimismo, se establecen mecanismos de seguimiento y mejora continua para
garantizar los resultados a largo plazo, optimizando recursos y reduciendo costos sin

afectar la continuidad operativa.

3.1 Objetivos de implementacion

e Reducir el costo y la cantidad del inventario de repuestos NPA, asegurando una
gestién mas eficiente de los recursos.

e Optimizar la administracion del stock en bodega, mejorando los procesos de
almacenamiento y facilitando las operaciones logisticas.

e Disminuir el tiempo de permanencia de los repuestos en bodega, permitiendo la

liberacion de espacio y aumentando la eficiencia en su manejo.

3.2 Analisis de riesgos

Se lleva a cabo la elaboracion y aplicacion de una matriz de riesgos (los criterios estan
definidos en la Tabla 16 y Tabla 17) para identificar, analizar y evaluar los posibles
factores o eventos adversos que pueden obstaculizar el desempefio eficiente de las
actividades dentro del proceso. Esta matriz ayuda a detectar circunstancias y eventos que
podrian afectar la gestion y el control del inventario de repuestos, generando impactos
negativos como desabastecimiento, sobre stock, obsolescencia y/o pérdidas econémicas
(ver Tabla 18). Se asignan niveles de probabilidad e impacto a cada riesgo identificado,
permitiendo priorizar aquellos que requieren acciones correctivas 0 preventivas
inmediatas. Su objeto es mitigar o eliminar amenazas, garantizar una gestion eficiente de
recursos, y medir la respuesta ante imprevistos.
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Tabla 16. Definiciones de la Matriz de Riesgos

Riesgo

Circunstancias, sucesos o eventos adversos que impiden el normal

desarrollo de las actividades en el proceso

Descripcion de la causa

Se deben definir las causas prioritarias que estén vinculadas con el
riesgo

Probabilidad

Medida de la posibilidad de ocurrencia de una situacién identificada

€omo riesgos

Consecuencia

¢Cuanto afecta la materializacion del riesgo el logro de los objetivos

del proceso?

Nivel Producto de multiplicar entre si los valores asignados a las variables
“probabilidad y consecuencia”
Tareas encaminadas a reducir el nivel de riesgo
Mitigar el Acciones  Tareas encaminadas a evitar que el riesgo se materialice
riesgo para
reducir el
riesgo
Acciones  Resultado a alcanzar con las tareas implementadas. Debe ser medible
para
evitar el
riesgo
Indicador Meta Crecer a través del tiempo 6
por Disminuir a traves del tiempo
alcanzar Tipo Es indispensable que a cada medida se le asigne un responsable

directo

Responsable

La meta se alcanzara en un periodo determinado de tiempo

Seguimiento  Especifico

del riesgo

Cuando es necesario monitorear las acciones a tomarse

Periédico

Acciones ejecutadas para alcanzar la meta

Acciones abordadas

Cuando es necesario monitorear las acciones a tomarse

Indicador alcanzado

Acciones ejecutadas para alcanzar la meta

Eficacia Resultado

Nivel

Grado en el que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan

los resultados planificados
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Tabla 17. Calificacion de la Matriz de riesgo

Probabilidad Grado Valor
1 Seria excepcional
2 Es posible
3 Muy probable
Consecuencia Grado Valor
Riesgo
Insignificante
Moderado

Catastroéfico

Tabla para la valoracion del riesgo por proceso

Probabilidad

1 2 3
8 1 1 2 3
o
c
3 2 2 4 6
3
S 3 3 6 9
@)
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Tabla 18. Matriz de Riesgos del PR-023 Manejo de Insumos y Material

Riesgo Descripcion Mitigar el riesgo Indi- Responsa-  Segui- Acciones Indi- Eficacia
de la causa cador ble miento  abordadas  cador
o9 por del
§- 2 = alcan- riesgo
g g P zar
o S - Acciones Acciones Me T Resul- Nivel
g 8 para paraevitar ta i tado
reducir el el riesgo p
riesgo 0
Diferencia  Incorrecta 1 2 Seguimiento  Revisién 98 Supervisor  Mensual Seguimiento 98%  100%  Eficaz
de entrega / auto Ingresos- % C de Bodega a través del
inventario  recepcion de inventarios - Revision de ERP de
repuestos en g Inventarios  Documento Repuestos bodega
cantidades o Auditoria de Egreso
mayores 0 ERP
menores al
documento
Crecimient Ingreso de 2 2 Control 97 C Supervisor  Mensual Seguimiento  100%  103%  Muy
ode repuestos e < volumen de % de Bodega a través de Eficaz
Bodega insumos 8 compra de volumen de
mayor a lo o Repuestos compra
necesario
Quebrar Desabasteci 2 3 Lecturade Formaciéon 100 C Supervisor  Mensual 5% 5% Inefic
stock miento de mensajes de  de Backups % de Bodega, az
Insumos y planeacién  que Bodegueros
repuestos ,:‘2 diaria — realicen de
por no 5' Revision de  esta Repuestos
colocacion inconsistenc  actividad y
de pedidos a ias kardex - Ayudantes
tiempo disponible
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3.3 Antecedentes de mejora de proceso PR-023

Se han implementado medidas como la inspeccion en bodega de los repuestos y la

reclasificacion de forma inmediata a los items requeridos. En la fase measure se realizd

el levantamiento de informacién por codigo, cantidad y ultimo retiro en bodega, a esta

informacion se afiadid la inspeccion fisica del elemento y el comentario de reclasificacion

a aquellos repuestos identificados que no pertenecen al grupo NPA (ver Tabla 19).

Tabla 19. Extracto de los comentarios durante la inspeccion fisica de repuestos

Descripcion Clasif Ult Saldo Costo Usuario Nueva Comentarios
Afo Total Clasificacion
Movim (USD)
CONMUTADOR NPA 2009 1 $18.41 EBARBOSA OBS Repuesto
descontinuado
DREN NPA 2009 3 $201.51 EBARBOSA OBS Repuesto
AUTOMATICO descontinuado
MODELO DOBLE NPA 2009 1 $89.77 EBARBOSA OBS Repuesto
GUIA descontinuado
O RING NPA 2009 14 $11.20 LSUNTAXI NPA Se puede
ocupar en otro
lado
PROTECTOR NPA 2009 1 $30.70 EBARBOSA OBS Repuesto
descontinuado
PROTECTOR NPA 2009 1 $0.01 EBARBOSA OBS Repuesto
descontinuado
SUPRESOR NPA 2009 2 $10.82 EBARBOSA OBS Repuesto
descontinuado
TELA TEFLON NPA 2022 8 $478.61 LSUNTAXI OBS 0-230 psi
CON ADHESIVO
TEMPORIZADOR NPA 2009 1 $18.43 EBARBOSA OBS Repuesto
descontinuado
TUERCA NPA 2011 5 $18.55 LSUNTAXI NPA 0-200 psi
ALAMBRE FLEX NPA 2009 50 $96.50 EBARBOSA OBS Repuesto
RESISTENCIA descontinuado
CABLE NPA 2009 4 $295.41 EBARBOSA OBS Repuesto
descontinuado
POLEA CB10 NPA 2009 2 $975.44 LSUNTAXI OBS No usar
codigo
EJE DE SIERRA NPA 2022 1 $1,800.07 LSUNTAXI CRT Para
CB10 guardamotor
EJE NPA 2016 1 $789.45 LSUNTAXI OBS No usar
DESCARGADOR codigo
DE TROZA
FRESA NPA 2017 1 $560.76 LSUNTAXI OBS No usar
VISELADORA 50 codigo
DERECHA
OROPEL NPA 2011 1 $49.20 LSUNTAXI NPA Se puede
ocupar en otro
lado
RESORTE NPA 2009 1 $56.15 LSUNTAXI NPA Se puede
COMP.24,5X44 ocupar en otro
PHT lado
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3.4 Alcance del plan de mejora del proceso PR-023

Se ha definido que el alcance del proyecto incluira exclusivamente la bodega de repuestos
e insumos identificada con la nomenclatura BD01001. Por otro lado, se ha determinado
que quedardn fuera del alcance de este proyecto las bodegas destinadas al
almacenamiento de lubricantes y combustibles, asi como aquellas destinadas a equipos
de proteccion personal (EPP’s) y vestimenta de trabajo.

Asimismo, a partir del andlisis de la informacion recopilada durante la fase Measure,
junto con los hallazgos obtenidos a través del diagrama de Ishikawa desarrollado en la
fase Define, se ha establecido previamente que el enfoque del plan de mejora se centrara
unicamente en la gestion del inventario de repuestos NPA. Esta decision se fundamenta
en la evaluacién de los cuatro grupos de clasificacién de repuestos, donde se ha
identificado un crecimiento sostenido en el inventario global de repuestos, proyectado
hasta finales del afio 2024.

Se aplicara el enfoque de mejora continua con herramientas de analisis como Pareto, y
demas estrategias para reducir el exceso de inventario y mejorar la rotacion, con este plan
se espera la reduccion de costos asociados al almacenamiento y mantenimiento del
inventario, mayor eficiencia en la gestion y control de repuestos de necesidad puntual
ademas de la optimizacion de la planificacion de compras y reduccion de obsolescencia.
Existen limitaciones operativas o0 presupuestarias que podrian afectar la implementacion,
una de ellas que se puede prever en esta etapa es la reclasificacion de repuestos, el
incremento de nuevas lineas operativos o la realizacion de proyectos subsecuentes que
aparentemente para los ejecutores de estos proyectos de mejora en planta no existe un

problema con la inflacion de inventario.

3.5 Estructura de desglose de trabajo (EDT)

Segln Schwalbe, K. (2019) se debe describir de manera detallada todas las actividades y
subactividades, garantizando que se aborden todos los componentes, en la Figura 21 se
puede observar la estructura de desglose de trabajo del PR-023 Manejo de insumos y
materiales, desde el analisis inicial del sistema vigente hasta la adopcion de nuevas
soluciones tecnoldgicas, la formacion del personal y la evaluacion de los resultados. Su
estructura jerarquica tiene como objetivo mejorar cada etapa del proyecto, logrando una

gestién mas eficiente de los inventarios, disminuyendo los errores, incrementando la
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exactitud de la informacion y asegurando un flujo de suministro mas agil.

Contexto de la
organizacion

Organigrama y
mapa de proceso

| Andlisis PESTEL
y FODA

NIVEL 3

| Levantamiento de |

informacion

Analisis del
incremento de
inventario

Diagramacion
SIPOC

| Andlisis de valor
agregado

Plan de mejora

— con metodologia
DMAIC

Objetivos de
implementacion

Analisis de
riesgos

Antecedentes de
mejora del
proceso

| Alcance del plan
de mejora

| Cronograma de
implementacion

Gestion de
actividades del
personal

Notificaciones del
— proceso al usuario
final

Inspeccion de
rotacién de
repuestos

| Definicion de lead

time

Generacion de

KPI's

Figura 21. EDT de la mejora del PR-023 Manejo de insumos y materiales
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)

| Seguimiento a los
KPI's

Control de
inventario por
Power Bl

Analisis de valor

agregado tras
mejora

Durante el diagnostico y el plan de mejora se realizd un diagnostico y anélisis del

inventario actual en él se identificaron obsolescencias y excesos, politicas del proceso de

bodega e insumos y su reposicion en las cuales no estaban claros los lineamientos de

montos de aprobacion y disposiciones de minimizar el tiempo de tiempo de permanencia

de los repuestos en bodega.

Como parte del plan de implementacién se establecen criterios para reduccion de stock:
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Creacion de una nueva politica del proceso de bodega de repuestos e insumos.

Identificacion y seguimiento de la compray retiro de repuestos NPA de la bodega

Controles administrativos por parte de las jefaturas involucradas

Modificacion del sistema ERP de la empresa para facilitar acceso a la informacion

Dar solucion a lo establecido en el diagrama de Ishikawa.

3.6 Cronograma

A continuacion, se realiza un cronograma preliminar para la implementacion de las

mejoras establecidas, en la Tabla 20.

Tabla 20. Cronograma de actividades del plan de implementacién

Acciones de mejora Involucrados  Tiempo
de
ejecucion

Ordenes manuales pendientes de procesar

So6lo se debe usar 6rdenes manuales en paros emergentes  Supervisores 1 semana

de produccién por causa de un dafio. La regularizacion de mantenimiento

salida de repuestos debe realizarse en el mismo turno. y produccion

Agregar en el menu de operadores la opcion de Planificador 1 semana

disponibilidad por bodegas y capacitar a los mantenimiento

colaboradores sobre la oferta y demanda en JDE.

No hay back up 3 turnos para la planeacion de

« compra de repuestos

o Correr la planeacion de compras de repuestos los dias Supervisor de 1 semana
8 lunes, miércoles y viernes bodega

w Repuestos con baja rotacién

QO Alerta del sistema que indique que el repuesto esta Departamento 1 mes
% solicitado o hay existencias de tecnologia e

< informatica

2 Demoraen gestion de compras - proveedores locales

no tienen repuestos

Los codigos de los repuestos se deben catalogar segin el ~ Departamento 1 mes

lugar de disponibilidad, ya sea local / o importacién. de compras e

importacién

Se reforzara la comunicacion efectiva entre usuarios, Departamento 1 semana

compras y proveedor. Dar aviso desde compras al usuario mantenimiento

y este devolver el feedback (antes de comprar) y compras e

importacion
< Al usuario final no llega notificacion detallada de
% ingreso de repuestos a bodega
% Solicitar a TI modificacion al aviso de que ha llegado la ~ Departamento 2 meses
g orden, afadir la descripcion de los repuestos que llegaron  de tecnologia e
2 +c6digo + cantidad ingresada vs. solicitada informatica
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No existe un procedimiento (no existe frecuencia de
revision de repuestos NPA)

_, Bodegay usuario realiza la reclasificacion del repuesto Departamento 1 semana
< enlabase de datos establecido en la “politica”. mantenimiento
@  Evaluar correctamente los montos de aprobacion y
L - o . ;
 definir un limite de tiempo para la salida de repuestos.
<§‘: No hay notificaciones tecnoldgicas
Coordinar con TI que al hacer la requisicion el sistema Departamento 1 mes
avise las existencias para corregir cantidades a solicitar. de tecnologia e
informética
Definir los leads time de generacion de OP, Ol,
o aprobaciony compra de repuestos
QO  Establecer en un plan de consumos el tiempo de descarga  Departamento 1 semana
,9 de repuestos solicitados por NPA. mantenimiento
UEJ Reingreso de repuestos que se sacaron en una OT y no Supervisor de 1 mes
fueron utilizados. Se entregaré a bodega durante el mantenimiento
mismo mes.
GENERAR KPI'S DE INVENTARIO DE
REPUESTOS NPA
- KPI: $ salidos de inventario/$ pedidos por orden de Planificador 2 meses
O compra por usuario al mes. (DESDE ENERO 2023) mantenimiento
O Dblares de inventario de repuestos mensual KPI 1 (NPA)  Planificador 1 mes
a) mantenimiento
% Dolares de inventario de repuestos mensual KPI 1.1 Planificador 1 mes
(GLOBAL) mantenimiento
Dolares de gastos de mantenimiento mensual KPI 1.2 Planificador 1 mes
mantenimiento
3.7 Presupuesto
Tabla 21. Costo de personal durante la implementacion
Responsables Salario Costo Horas de Costo
Mensual Horario involu-
cramiento
Gerencia industrial $ 5,00000 $ 42.87 5 $ 21437
Supervisor de Bodega $ 1,200.00 $ 10.48 40 $  419.22
Bodeguero $ 60000 $ 5.37 30 $ 160.97
Jefe de $ 220000 $ 19.01 10 $ 190.05
produccién/mantenimiento
Planificador de $ 200000 $ 17.30 50 $ 865.00
mantenimiento
Supervisor de $ 1500.00 $ 13.04 50 $ 652.00
produccién/mantenimiento
Jefe de compras $ 2200.00 $ 19.01 5 % 95.03
Analista de compras e $ 900.00 $ 7.92 10 $ 79.23
importaciones
Analista de tecnologia $ 900.00 $ 7.92 40 $  316.93
TOTAL $ 2992.80
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Al determinar las actividades a realizarse se define que de momento no se requiere de
inversiones adicionales ni de consultoria externa, razén por la cual no se destinara un
presupuesto para la ejecucion del plan de implementacién, sin embargo, se debe
contabilizar las horas invertidas por el personal para las mejoras establecidas (ver Tabla
21).

Las actividades seran realizadas por el personal de Aglomerados Cotopaxi como recursos

y se destinara tiempo dentro de su horario laboral como parte de proyectos de mejora.

3.8 Andlisis costo beneficio

Para realizar el analisis de costo beneficio se determina que:

Costos de inversion inicial: $ 2,992.80 (horas de trabajo adicionales destinadas a esta
implementacidn)

Costos operativos: Al ser una mejora en la gestion de manejo de inventario no tendra un
costo por mantenimiento del sistema.

Costos ocultos o imprevistos: $ 2,000 (consultorias durante las modificaciones en el
sistema JDE)

Ahorro en costos: $ 500/afio (reduccion de obsolescencias, especialmente en objetos
plasticos).

Incremento en eficiencia: No tiene valor monetario (mejora en la rotacion de inventario).
Mejora en la rentabilidad: $ 1,000/mensual dependiendo de los proyectos de expansion o
mejora de la planta (mayor flujo de caja, reduccion de costos financieros).

Impacto en la calidad del servicio: No tiene valor monetario (mejor atencion a clientes
internos).

Se analizaran el costo beneficio durante el primer afio

Relacion Costo-Beneficio (RCB):
Beneficio total 12,500

RCB = —Costototal ~ 99280 ="
Al ser el RCB > 1, el proyecto es viable econdmicamente.
Retorno de la Inversion (ROI):
Beneficio neto 12500 — 4992.80
ROI = 0= x100 = 150.4 %

" Costo inversion x 4992.80

Esto significa que el proyecto generara un 150% de retorno sobre la inversion realizada.
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A continuacion, un resumen de lo invertido respecto a la ganancia en el primer afio en la

Tabla 22.

Tabla 22. Resumen de inversion vs. ganancia

INVERSION INVERSION GANANCIA GANANCIA
Personal $ 2,992.80 Reduccion de obsolescencias $ 500.00
ConsultoriaJDE ~ $ 2,000.00 Reduccion de costos financieros $ 12,000.00
Total $ 499280 Total $ 12,500.00

Tras la implementacion se ejecutara nuevamente el analisis costo beneficio que incluira

el ahorro en el costo del proceso tras el analisis de valor agregado.

41



4. IMPLEMENTACION

En esta fase, se transforman las estrategias y decisiones previas en pasos operativos

concretos, buscando optimizar la gestion del inventario y asegurar su eficiencia.

4.1 Implementacion de mejoras en el proceso

En las Figura 22, Figura 23, y Figura 24 se puede observar las maltiples actividades
descritas en el cronograma del plan de implementacién de mejoras en el proceso
ejecutados como tareas especificas de la implementacion.

Al momento de recibir material en bodega se liga al responsable de hacer la solicitud de

compra para su informacion y que tome las acciones respectivas para gestionar su uso.

b (s RECIBO DE COMPRAS MODIFICADO

@ npucuji@cotopaxi.com.ec
oo Ju] -
Resuttados o o C
o na IV 21/5/2024

npucuji@cotopaxi.co...
RECIBO DE COMPRAS MOD...  29/7/2024
Se ha recibido el Bandeja de entrada

NPUCLI@COtopaXi.co... Se ha recibido el articulo:
RECIBO DE COMPRAS MOD.. 21/5/2024
Se ha recibido el Bandeja de entrada N© de orden: 24049048 OP 00001

Ne de articulo: REPPYCC0024 CADENA 060 1
Cantidad: 6.0000 MT

N° de orden relacionada: 24038966 OR

npucuji@cotopaxi.co...
RECIBO DE COMPRAS MOD.. 16/5/2024
Se ha recibido el Bandeja de entrada

npucuji@cotopaxi.co
RECIBO DE COMPRAS MOD...  16/5/2024
Se ha recibido el Bandeja de entrada

npucuji@cotopaxi.co
RECIBO DE COMPRAS MOD...  14/5/2024
Se ha recibido el Bandeja de entrada

Figura 22. Notificaciones de recepcion de repuestos con respecto a la orden de compra
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)

El supervisor de bodega notifica el listado de existencias de repuestos solicitados no
retirados por parte del usuario final para su debida gestion y se involucra a las jefaturas

de mantenimiento para su planeacién de uso.

RE: INGRESOS BODEGA

«
NELSON PUCU =]
ALEIANDRO VZUETE Ak @ EFREN B4R /200

y b usuarios mas

ﬁ INGRESO USUARIOS ENERO 2024 xlsx
462 KB

Compafieros.

Les copio el listado de repuestos e insumos solicitados por necesidad acumulados desde enero 2023 a enero 2024, para
que por faver planifiquen el consumo en este mantenimiento.

Figura 23. Gestion sobre el inventario acumulado
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)
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Se elabora una politica de manejo y control de inventario de repuestos comunicado con
toda la organizacién y delegado como responsable al supervisor de bodega con
aprobacion e involucramiento de la Gerencia Industrial, ver Anexo E.

Al momento de intentar ejecutar la compra de algin repuesto el sistema alerta sobre la
existencia del repuesto, aviso en color amarillo, en la bodega y con ello el usuario puede

solicitar la cantidad faltante y hacer uso del repuesto stockeado en bodega.

¥ Esta pantalla tienel Frrores 1 Advertencias

Activar avisos emergentes de errores
Errores y avisos (haga clic en cada efiqueta para obtener mas informacion):
[3 Cantidad Dispenible Superior a Requerida >

Ir a aviso

Busque los campos resaltados o ufilice los enlaces Ir a ermor para resallar e control con & error, corija las enfradas y vuehva a enviar la solicitud

Detalle de la orden | Valores por defecto linea  Propiedades adicionales Cddigos categoria

Namero orden 25041717 OR 00001 Suciplanta 18001001

Praoveedor 90000

Destino envio 101 F orden 08/03/2025

Cd retencion Blanco; cod de espera 42/HC Anexo orden
% retencion

Maoneda usoD Tipe cambio Base uso

Registros 1-2 14 [l:ﬂj

[LEgL. ]

— Orden MHimero Cantidad UM Canfidad sec um Costo Costo um Tp i
U & cambio articulo encargada ir encargada SEC unitario total cpra In Besopcon)l Beast

O TCSGALCO0B4 4

Figura 24. Restricciones durante la compra debido a existencias actuales
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)

4.2  Analisis de indicadores del proceso

Los datos de la Tabla 23 fueron actualizados al 8 de marzo de 2025, tras la
implementacién de las mejoras en el proceso y las acciones tomadas para reducir la
cantidad de repuestos NPA inventariados.

A la fecha, se observa una mejora significativa en el valor monetario de estos repuestos
y en el total inventariado.

Se ha logrado una reduccion de $157,739.00 en el valor de los repuestos NPA y de
$561,193.00 en el inventario total. Esta ultima cifra se debe en gran parte a la
planificacion del uso de repuestos durante el mantenimiento, con énfasis en repuestos
criticos.

El valor del inventario total fluctuara a lo largo del afio debido a la reposicién eventual
de repuestos criticos, aunque en el caso de los repuestos de necesidad puntual, se espera
que esta cifra continle mejorando, ya que el material retirado de la bodega ha sido

destinado a proyectos especificos sin una reposicion programada.
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Tabla 23. Valor inventariado en bodega al 2025-03-08

Afio CRT NPA OBS RPA Total Acumulado NPA
general total acumulado
2009 169090 87793 96725 353608 353608 87793
2010 7490 24628 22842 54960 408568 112421
2011 16573 15784 42730 75087 483655 128205
2012 40601 20577 33161 100517 584172 148782
2013 23146 10937 50756 32322 117161 701333 159719
2014 33746 19708 11796 17075 82325 783658 179427
2015 27722 12754 37 22155 62668 846326 192181
2016 25088 16426 19706 61220 907546 208607
2017 33176 15187 24072 72435 979981 223794
2018 27290 28504 21185 55152 132131 1112112 252298
2019 34916 28380 24373 57952 145621 1257733 280678
2020 49436 31037 544 38557 119574 1377307 311715
2021 38986 65386 193 132373 236938 1614245 377101
2022 66337 86024 5839 132624 290824 1905069 463125
2023 109671 120236 102712 210261 543682 2448751 583361
2024 252228 245648 838 775411 1274155 3722906 829009
2025 39150 87909 400 585394 712962 4435868 916918
Total 994646 916918 218673 2298512 4435868
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Figura 25. Valor anual inventariado
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)
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Figura 26. Valor acumulado inventariado
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)

En las Figura 25 y Figura 26 se puede observar el valor del inventario total y de los
repuestos NPA, y como a partir de las mejoras implementadas en el 2024 el valor
acumulado ha decrecido. En la Figura 27 se puede ver observar como a partir abril del
2024 ha ido disminuyendo la inversion en repuestos de necesidad puntual (NPA), con un
sobrestock durante los meses de octubre a febrero 2025 por mantenimiento en marzo,

razén por la gque disminuy6 nuevamente el inventario y la inversion ejecutada.
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Figura 27. Flujo de inventariado mensual
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)
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4.3 Verificacién de efectividad de mejoras

Como se observa en el numeral 4.2 en el proceso se ha verificado la efectividad de las

mejoras de forma sustancial, este valor ha sido medido en el flujo de capital amortizado

de bodega.

Adicionalmente, se ha conversado con los diversos departamentos involucrados,

destacando los siguientes puntos:

La disponibilidad de repuestos se ha mantenido sin afectar la operatividad, esto es
indispensable debido a que la falta de un repuesto puede hacer que una linea
productiva pare y sus consecuencias econémicas son graves si dicha para no ha
sido programada.

Mayor control en la gestion de inventarios y su notificacion a los usuarios finales.
Seguimiento de inventarios mediante Power Bl con actualizacién mensual por
parte del departamento de analisis de datos. Ver Figura 28

Existen tendencias de ahorro y reduccién de costos al momento de ejecutar la
compra. Ver Figura 29 y Figura 30.

Se observa mayor eficiencia operativa o reduccion de desperdicios de repuestos
NPA que se conviertan en obsoletos, durante la implantacion se realiz6 una
depuracion de repuestos que se debian cambiar a la categoria de obsoletos desde

octubre 2024, Figura 27.

Se modifico el procedimiento del PR-023 Manejo de Insumos y Materiales V09 para

adoptar las medidas de la implementacion y dar gestion al inventario de repuestos, ver

InventarioPry  Datos actualizados el 14/3/25 ~ C & B Cerrar
A paginas ¢ | Archivo v - Exportar v 1# Compartir | B 0 | - OvoO-vlec B n
ricio
I - - - «
Existencias I - E
4 EoraPAXI nventario Xistencias ; - "
- FAaxX - Criterios | [Consumos| | Histori Inform,
14/03/2025 I
Criterios =
o
D onsumos [FEomvEs ] $4.433.472.79 n
OneDrive 22008 B 13/03/2005 O 18001001 1BD01002 18D01003 1BD01005 18D0100M 1BD10001 USD Existencias
EB L ||| @mistencias @%porcentsje [E @%Porcentaje o as @3%Porcentaje
Aplicaciones |
a
Sower Bl o
RRO1 w o w1 % FOR Tcs 6 CoM W
[E reentaje

Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)
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Figura 29. Flujo de inventario en bodega - 2023

Fuente: Aglomerados Cotopaxi,

U Negocios

1BDO1001 1BD01003 1BDO1005 1BDO100M 16010001

(2024)

COSTO TOTAL POR S5UB GRUPO REPUESTO

Repusstos Criticos | IEGED '
VIRUTEADO AGLOMER .. B sezsassy
EQUIPO FORESTAL RO... B serszeez
RECUBRIMIENTO B 2200
ELEMENTOS ELECTRIC.. B seroesss
ENCOLADO ¥ FORMA._. B s=soas:
SOPORTES/RODAMIE | [T
PRENSAS 1Y 2 M.DF J soazem
(501 m_ $00mil. 0.1 mill

COSTO TOTAL POR UNIDAD NEGOCIO

£788.741,43

USD Existencias

COSTO TOTAL POR REPUESTO & SUMINISTRD COSTO TOTAL POR GRUPO REPUESTO

Figura 30. Flujo de inventario en bodega - 2025
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)

4.4 Control y estandarizacion
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Se mantiene como medida de estandarizacion la politica de manejo y control de inventario

de repuestos, adicional de los controles ejercidos por cada uno de los responsables del

departamento de mantenimiento, compras y bodega de repuestos e insumos.
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Para un eficaz control del inventario se ha implementado en el ERP notificaciones sobre
la gestion de inventarios automatizado, adicional de la digitalizacion de notificaciones de
existencias.

Se realiza auditorias internas anuales para verificar el cumplimiento de estandares como
la politica implementada y el control ejercido sobre el inventario.

Mensualmente, se revisan los indicadores de desempefio para evaluar la eficiencia en el
control de inventarios. Con base en los resultados obtenidos, se realizan los ajustes
necesarios para optimizar la gestion. Estos indicadores se presentan a la Gerencia
Industrial a través de los formatos establecidos en el Sistema de Gestidn por Procesos, lo
que garantiza un seguimiento continuo y la aplicacion constante de la metodologia.
Definicion clara de roles y responsabilidades en el manejo del inventario.

Se ha integrado en el programa de capacitacion interna el informar sobre las buenas
précticas de manejo y gestion de inventarios al personal de mantenimiento, compras y
bodega.

Reforzar la cultura de control y estandarizacidn de inventarios.
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4.5 Andlisis de valor agregado tras implementacion de mejoras

Tabla 24. Cursograma del PR-023 tras mejora

L Frecue Escala Vol . Escala
No. Actividad Responsable . ume Escala Vol. Duracion
ncia Fre. n Dur.

1 Planificacion de requisicion de recursos acorde _ o _

JDE Supervisor de bodega cada3 dias 1 planificacién 45 minutos
2 Emisidn de requisiciones Supervisor de bodega cada3 dias 30 articulos 45 minutos
3 Verificacion del producto acorde a orden de ] ) _

compra Bodeguero cadal dias 20 articulos 15 minutos
4 Ingreso de material a bodega Bodeguero cadal dias 20 articulos 15 minutos
S Ingresar orden de compra Jefe de produccion cadal semanas 30 articulos 20 minutos
6 Emisidn de orden de compra Analista de compras e importaciones  cadal dias 30 articulos 15 minutos
7 Compra de repuestos, materiales e insumos Analista de compras e importaciones  cada3  dias 30 articulos 30 minutos
8 Aprobacion de compra por montos Gerencia Industrial cada3 dias 3 solicitudes 5 minutos
9 Evaluacion de proveedores Jefe de compras cadad4  meses 25 proveedores 15 minutos
10 Devolucién de material a proveedores tras . _

reclamo Supervisor de bodega cadad4  meses 5 proveedores 45 minutos
11 Codificar articulos ingresados Bodeguero cadal dias 30 articulos 10 minutos
12 Registrar ingreso en el sistema informético JDE Bodeguero cadal dias 15 articulos 15 minutos
13 Inspeccién del estado de los repuestos Bodeguero cadal dias 30 articulos 20 minutos
14 Cierre de orden compra Jefe de produccion cada3 dias 3 solicitudes 20 minutos
15 Entrega de material a solicitantes Bodeguero cadal dias 50 articulos 30 minutos
16 Confirmar egreso de material por JDE Bodeguero cadal dias 50 articulos 15 minutos
17 Dar de baja a material obsoleto Supervisor de bodega cada2  afios 20 articulos 20 minutos
19 Inventario Bodeguero cada4  meses 300 articulos 45 minutos
20 Revi_sién de material conforme al sistema - ) ) _

cantidades Bodeguero cadal dias 30 articulos 30 minutos
21 Procesamiento de rdenes manuales Bodeguero cada4 semanas 20 solicitudes 30 minutos
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No. Actividad FTE % Carga Carga Costo (0] S > D V Tipo
1 Planificacion de requisicion de recursos acorde JDE 0.00208333 3.13% 49 hrs/mes $ 51.09 X VAC
2 Emisién de requisiciones 0.00208333 93.75% 146.3 hrs/mes $ 1,532.78 X NAV
3 Verificacion del producto acorde a orden de compra 0.00208333 62.50% 97.5hrs/mes  $ 523.17 X VAC
4 Ingreso de material a bodega 0.00208333 62.50% 97.5hrs/mes $ 523.17 X VAN
5 Ingresar orden de compra 0.00046296 27.78% 43.3 hrs/mes  $ 82356 X NAV
6 Emisién de orden de compra 0.00208333 93.75% 146.3 hrs/mes $ 1,158.77 X VAC
7 Compra de repuestos, materiales e insumos 0.00208333 62.50% 97.5hrs/mes $ 77251 X VAC
8 Aprobacion de compra por montos 0.00208333 1.04% 1.6 hrs/mes $ 69.67 X NAV
9 Evaluacion de proveedores 0.00010684 1.00% 1.6 hrs/mes $ 29.70 X VAC
10 Devolucién de material a proveedores tras reclamo 0.00010684 0.60% 0.9 hrs/mes $ 9.83 X NAV
11 Codificar articulos ingresados 0.00208333 62.50% 97.5hrs/mes $ 523.17 X NAV
12 Registrar ingreso en el sistema informatico JDE 0.00208333 46.88% 73.1hrs/mes $ 392.38 X VAC
13 Inspeccién del estado de los repuestos 0.00208333 125.00% 195.0 hrs/mes $  1,046.33 X VAC
14 Cierre de orden compra 0.00208333 4.17% 6.5 hrs/mes $ 12353 X NAV
15 Entrega de material a solicitantes 0.00208333 312.50% 487.5hrs/mes $ 2,615.83 X NAV
16 Confirmar egreso de material por JDE 0.00208333 156.25% 2438hrs/mes $ 1,307.92 X VAC
17 Dar de baja a material obsoleto 0.00000890 0.18% 0.3 hrs/mes $ 291 X NAV
18 Inventario 0.00010684 36.06% 56.3 hrs/mes  $ 301.83 X NAV
19 Revision de material conforme al sistema - cantidades ~ 0.00208333 187.50% 2925hrs/mes $  1,569.50 X VAC
20 Procesamiento de 6rdenes manuales 0.00046296 6.94% 10.8 hrs/mes  $ 58.13 X NAV
21 Descargo de material en contenedores 0.00046296 10.42% 16.3 hrs/mes  $ 87.19 X NAV

Acorde al analisis del cursograma (Figura 31) y de valor agregado (Tabla 24 y Figura 32) se disminuy6 el tiempo y costo en la operacion con
respecto de la condicion previa a la mejora, la principal reduccién de tiempo fue en las actividades que no agregaban valor al proceso, se elimind
una de las actividades tras la mejora que es el reproceso de las 6rdenes manuales por ende minimizando el personal utilizado. Existié mejoras en

la frecuencia de ejecucidn de las actividades permitiendo que estas sean mas espaciadas con respecto al mismo o menor volumen.
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Las actividades que se reflejan como demora tales como la devolucidon de material a
proveedores tras reclamo, y dar de baja a material obsoleto, cambid su frecuencia,
mientras que en la actividad de registrar ingreso en el sistema JDE, se redujo el volumen
debido a la automatizacion del reporte a los usuarios, y en la actividad de procesamiento
de 6rdenes manuales se pudo reducir el tiempo de la actividad ya que los usuarios pueden
hacer las 6rdenes de salida de material en el ERP de forma mas dindmica por los correos

de aviso de ingreso de requisicion.
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Figura 31. Cursograma analitico del PR-023 Manejo de insumos y materiales tras mejoras
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)
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Figura 32. Analisis de valor agregado PR-023 Manejo de insumos y materiales tras mejoras
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)
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Del total de actividades, 21 tras la mejora, 11 no agregan valor. Estas representan un costo
de $ 6,148.42 frente a la condicion previa de $ 10,420.72

En la Tabla 25 y Tabla 26 se puede observar los resultados del analisis de valor agregado

tras la mejora.

Tabla 25. Cursograma analitico en cantidades tras mejora

Actividades Tiempo Costo
Operacion 9 act 12735hrs  $ 8,909.16
Inspeccion 6 act 644.4hrs  $ 3,540.19
Transporte 1 act 16.3hrs $ 87.19
Demora 4 act 852hrs $ 463.24
Almacenaje 1 act 975hrs $ 523.17
Total 21 act 2116.8hrs $ 13,522.95

Tabla 26. Valor agregado en cantidades tras mejora

Actividades Tiempo Costo
VAC 9 act 11521 hrs  $ 6,851.36
VAN 1 act 975hrs  $ 523.17
NAV 11 act 867.3hrs $ 6,148.43
Total 21 act 2116.8hrs  $ 13,522.95

Segun el resultado del anélisis de valor agregado se mantiene un supervisor de bodega, y

dos analistas de compras e importaciones, se requiere 5 personas menos COMO

bodegueros, es decir, el total necesario es 11 bodegueros, las personas restantes puede ser

reasignadas a otra area y, el tiempo requerido por los jefes de produccion es minimo al

igual que el del Gerent

e Industrial.

Tras el analisis de valor agregado se determina que el proceso sélo requiere $ 13,522.95

tras la mejora, frente a los $ 21,835.51 utilizados en la condicion previa, dicho ahorro

representa el 38.07 % del presupuesto destinado al PR-023 Manejo de insumos y

materiales. Este valor se adiciona al analisis costo beneficio, ver Tabla 27.

Tabla 27. Resumen de inversion vs. ganancia tras implementacion

INVERSION INVERSION GANANCIA GANANCIA
Personal $ 2,992.80 Reduccion de obsolescencias $ 500.00
ConsultoriaJDE $ 2,000.00 Reduccién de costos financieros $ 12,000.00

Ahorro por mejora del proceso $ 8,312.56
Total $ 4,992.80 Total $ 20,812.56

52



5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

e Lamejora del proceso permitio una reduccién de $157,739.00 en repuestos NPA
y $561,193.00 en el inventario total.

e Lamejoraen el proceso de manejo de inventarios permitio optimizar los recursos
humanos, reduciendo de 16 a 15 el personal necesario para su administracion.
Esto no solo refleja una mayor eficiencia operativa, sino que también libera
capacidad para que un colaborador asuma actividades de mayor valor para la
organizacion.

e El analisis de causa y efecto evidencid que el incremento en los repuestos de
necesidad puntual se debid principalmente a deficiencias en métodos y
procedimientos. Establecer procesos estandarizados de gestion y aprobacion
resultd clave para alcanzar el objetivo de reduccion de costos.

e Lainversion de $4,992.80 gener6 una ganancia de $20,812.56, lo que demuestra
un retorno superior a 4 veces la inversion inicial, lo que evidencia que se ha
generado una alta rentabilidad con la implementacion del proyecto.

e Lamejora en el manejo de inventarios ha reducido la frecuencia de tareas diarias
a cada 3 dias, optimizando tiempos y costos administrativos, sin afectar los plazos
de aprobacion y liberando carga operativa de la jefatura.

e La asignacion directa del responsable al generar un pedido de compra para un
repuesto ha optimizado la atencion de las necesidades, haciendo el proceso mas
focalizado y eficiente, lo que mejora la rapidez en la gestion y la claridad en la
asignacion de responsabilidades.

e Se disminuye el tiempo de permanencia de los repuestos en la bodega, lo cual
favorece una rotacion mas eficiente del inventario, lo que libera espacio, reduce
los costos de almacenamiento y garantiza la disponibilidad de los repuestos

cuando sean necesarios, mejorando la eficiencia global del sistema de inventarios.
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5.2 Recomendaciones

e Se recomienda realizar auditorias periodicas de las practicas de compra y
almacenamiento para asegurar que los niveles de inventario se mantengan
adecuados y minimizar los costos asociados.

e Con la reduccion de personal se recomienda capacitar a los empleados restantes
en tareas de mayor valor estratégico. También, que se explore opciones para
automatizar ain mas el proceso, lo que podria liberar mas recursos para otros
proyectos importantes de la empresa.

e Implementar una revision continua de los procedimientos y métodos para
garantizar que sigan siendo eficaces.

e Fomentar la capacitacion continua sobre los nuevos procesos de gestion y
aprobacion para evitar que las deficiencias se repitan en el futuro.

e Reutilizar una parte de las ganancias obtenidas para financiar proyectos
adicionales que sigan optimizando la eficiencia operativa y generando mas
ahorros. Continuar evaluando el retorno de inversidén en otros procesos para
asegurar de que los recursos se asignan a las actividades mas rentables.

e Monitorear de forma continua el impacto de reducir la frecuencia de las tareas,
asegurandose de que no haya retrasos en la aprobacién o en la disponibilidad de
inventarios. Evaluar la posibilidad de aplicar mejoras similares a otros procesos
operativos de la empresa.

e Ampliar este modelo a otros tipos de compras o procesos dentro de la
organizacion, asegurando que cada tarea esté asignada a un responsable
especifico. Incorporar sistemas de gestion que faciliten el seguimiento y control
de los pedidos y las responsabilidades, unificar cddigos de repuestos que puedan
utilizarse en varias maquinas a la vez.

e Continuar con la estrategia de rotaciébn de inventarios y considerar la
implementacidn de tecnologias de prondsticos de demanda que permitan mejorar
ain mas la rotacion del inventario y reducir los costos asociados al

almacenamiento.
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ANEXOS

Anexo A. Marco Conceptual

Metodologia DMAIC.
DMAIC, el método central de trabajo en Six Sigma, fue concebido en la década de los 80

por el ingeniero Bill Smith como parte integral de la metodologia Six Sigma. Este enfoque
se dedica a la resolucion de problemas basada en datos, promoviendo la mejora

incremental y la optimizacion de productos, disefio y procesos comerciales.

Utiliza datos recopilados para analizar y encontrar soluciones precisas a problemas
actuales o potenciales en la produccion. Este método resulta particularmente valioso para
abordar problemas cuyo origen es desconocido. Ademas, proporciona un marco para la
mejora continua, con DMAIC como acronimo en inglés de las fases clave: Definir, Medir,

Analizar, Mejorar y Controlar.

DMAIC comprende cinco pasos interconectados: Definir, Medir, Analizar, Mejorar y
Controlar. Aungue cada etapa tiene un impacto singular, estan vinculadas y su eficacia

depende de seguir un orden especifico sin omitir alguna fase.

Definir: Esta etapa se centra en la identificacion y comprension del problema, evaluando
su repercusion en la empresa. Aqui se establecen metas, se define el alcance, los limites,
los recursos y los plazos, delineando claramente el éxito. Adicional se cuestiona si la
organizacion ya posee los requisitos de las partes interesadas (stakeholders) y si estos
requisitos abarcan las expectativas tanto de los clientes como de los interesados, buscando

que se cumplan con la calidad esperada.

En casos en los que las expectativas y necesidades del cliente no estén claras, se sugiere
llevar a cabo una investigacion de mercado que incluye la recopilacion de datos

cualitativos y cuantitativos que se conoce como Voz del Cliente (VOC).

Para facilitar su comprension, la organizacion debe responder a preguntas fundamentales

como:

- ¢Cual es el problema?

- ¢Con qué frecuencia ocurre?
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- ¢Cual es el impacto del problema?

En esta fase, también es imperativo definir la gestion del proyecto. Se recomienda la
elaboracion de un Mapa de Flujo del Valor (VSM) para visualizar claramente el proceso

de produccion en la organizacion. Ademas, se deben abordar cuestiones como:

- ¢Quiénes conformaran el equipo de proyecto?
- ¢Como se llevara a cabo el proyecto?

- ¢Quiénes son los stakeholders?

Medir: En la segunda fase, se aborda la medicion del problema. Se toman decisiones
sobre qué indicadores utilizar y se establecen herramientas y criterios de medicion.
Basicamente, se evalGa el rendimiento actual de un proceso comercial especifico,
recopilando datos segun los criterios definidos. La medicién implica la recopilacion de
datos, especialmente aquellos relacionados con el tiempo de ciclo o las mediciones de
calidad del producto entregado al cliente.

En esta fase de medicidn, donde se presta atencion a la voz del cliente, es esencial también
escuchar principalmente la voz del proceso (VOP) y la voz del empleado, quien expone
honestamente la situacién real. Para entender la estabilidad y la voz del proceso, se utiliza
una herramienta eficaz en el control estadistico de procesos conocida como “Tabla de
Control”. Esta herramienta facilitard la identificacion de variaciones y sus causas,

permitiendo su posterior control.
Esta etapa busca evaluar objetivamente el impacto real del proyecto.

Analizar: En el tercer paso, se realiza un analisis exhaustivo de los datos recopilados
durante la fase de medicion, con el objetivo de determinar las disparidades entre el
rendimiento actual y el estimado. Si se introducen cambios, se lleva a cabo una
investigacion y documentacion. Ademas, se presentan diversas mejoras potenciales para

su exploracion y priorizacion.

Es importante destacar que ain no es el momento de determinar la causa raiz. En esta
etapa, es propicio presentar los datos de manera grafica mediante diagramas de Pareto,

histogramas y diagrama de causa-efecto.

El reconocido diagrama de Ishikawa se elaborard después de que se haya llevado a cabo

56



un analisis detallado de los datos y haya implementado la herramienta de los 5 porqués.
Los 5 porqués surgen de una sesion de lluvia de ideas sobre las posibles causas, las cuales

se consideraran en el diagrama de Ishikawa.

Mejorar: En la penultima fase, se generan ideas, se documentan y aplican mejoras. Se
abordan todas las oportunidades de mejora identificadas en la etapa anterior, se proponen
soluciones para corregir o prevenir la causa principal del problema, evaluando la eficacia
de estas soluciones. Aunque existen métodos clasicos en la gestion de la calidad, un
enfoque es sequir el ciclo de planear, hacer, estudiar y actuar (PDCA). Si la solucién no

funciona, se vuelve al inicio hasta lograr el resultado deseado.

La resolucidon del problema no se limita a un solo enfoque, sino que se requiere adaptar
varios factores del proceso para lograr resultados efectivos. Mejoras en habilidades,
tecnologia y organizacion son esenciales para alinear al personal de la organizacion con
las mejoras propuestas. Si los resultados son alentadores, se implementan acciones, de lo

contrario, se reconsideran las propuestas.

Controlar: La fase final implica mantener los avances logrados en las etapas previas. Se
encarga del control mas automatico, asegurando que el proceso de mejora perdure en el
tiempo. Este sistema de control incluye un plan de mitigacién y una estructura de informes
definida para gestionar los riesgos y abordar de manera efectiva cualquier falla en el
proceso. Se realiza preguntas como: ;Se ha alcanzado la meta? ;Las mejoras se han

integrado en la rutina diaria de la organizacién?

Este Gltimo paso en la metodologia DMAIC constituye la clave para garantizar que la
solucién implementada perdure, es decir, que sea sostenible.

Para monitorear los procesos y responder rapidamente a cualquier variacién o falla que

pueda surgir, se requeriran elementos del Control Estadistico de Procesos (SPC).

La ejecucion del DMAIC carecera de significado si la mejora no puede mantenerse a
diario, especialmente si no se logra instaurar una conciencia dentro de la organizacion
sobre la importancia de esta mejora. La comunicacion fluida entre el personal y la
confianza para informar los problemas seran determinantes para el éxito de esta

metodologia.
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Figura Al. Herramientas del DMAIC
Fuente: SyS, (2024)

Metodologia de Gestion de Inventarios
La Metodologia de Gestion de Inventarios engloba los pasos ldgicos necesarios para

evaluar los niveles de integracion y colaboracion dentro de una cadena de suministro.
Acorde a (Salas, 2017), su objetivo es generar politicas y estrategias compartidas con el
propdsito de mejorar el rendimiento de los participantes en dicha cadena. Esta
metodologia consta de cinco fases, tal como se visualiza en la Figura Al. Estas etapas
forman parte de un proceso continuo de mejora en las empresas pertenecientes a los
diferentes eslabones de la cadena de suministro multinivel, con el fin de alcanzar
margenes de utilidad elevados, en consonancia con politicas de contratacion, excelencia

de procesos y servicio al cliente.

Estos pasos facilitan la implementacion de una estrategia de integracion y colaboracion

en la planificacion de la cadena de suministro, guiada por un enfoque de mejora continua.
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del desempefio

Servicio al cliente Excelencia de procesos

Figura A2. Metodologia de gestion de inventarios
Fuente: Salas, (2017)

e Establecimiento de politicas para la integracion y colaboracion

Se trata de tomar decisiones estratégicas sobre con quién colaborar e integrar procesos,
con el objetivo de aumentar la generacidn de valor y satisfacer las necesidades del cliente
final. Estas decisiones se basan en politicas que buscan generar beneficios globales para
los miembros del equipo colaborativo. Es esencial analizar la dindmica de la cadena de
abastecimiento, considerando el flujo de materiales e informacion entre empresas
(clientes y proveedores clave) en cada eslabon de la cadena. Las empresas lideres en cada
eslabon son un punto de partida valioso para iniciar el proceso de integracion y
colaboracidn, dada su influencia y poder de negociacion en el mercado. Para llevar a cabo

este proceso, es fundamental tener en cuenta las siguientes politicas de contratacion.
e Planificacién colaborativa

Las relaciones de colaboracion en una cadena de suministro involucran a dos 0 mas
compafiias o eslabones de la cadena, desarrollandose a largo plazo con el proposito de

planificar y ejecutar acciones conjuntas para maximizar los beneficios del trabajo en
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equipo. Estas relaciones requieren esfuerzos en la toma de decisiones para definir
estrategias, implementar politicas de justo a tiempo en la gestion de inventarios, reducir
costos de almacenamiento y operacion, desarrollar nuevos productos y compartir
informacidn e historiales de datos para realizar prondsticos sincronizados y mitigar el

efecto latigo causado por las variaciones en la demanda.
e Integracion de procesos clave y criticos

En consonancia con la dinamica especifica de la cadena de suministro, particularmente
considerando los eslabones mas robustos o las empresas lideres en el sector, es imperativo
implementar estrategias de integracion. Estas estrategias pueden incluir la integracion
hacia atras (si se tiene control sobre los proveedores), la integracion hacia adelante (si se
controla a los distribuidores) y la integracién horizontal (si se adquiere o controla a la
competencia). En algunos casos, esto podria implicar la fusion de empresas con el fin de
obtener beneficios ampliados al actuar de manera conjunta. Se propone que el modelo de
gestién de inventarios mas adecuado para la cadena de suministro sea la planificacion,
pronostico y reabastecimiento colaborativo, ya que su enfoque busca mejorar la
integracion de la cadena de suministro a través del respaldo y la colaboracion en la
implementacién de las mejores practicas, busca la gestion cooperativa del inventario
mediante la visibilidad y el reabastecimiento coordinado de productos a lo largo de la

cadena de suministro.

La informacion compartida entre proveedores y cadenas contribuye a la planificacion y
al cumplimiento de las demandas de los clientes mediante un sistema de informacion
compartida. Esta colaboracion permite la actualizacién continua del inventario y las
necesidades futuras, optimizando asi la eficiencia en todo el proceso de extremo a
extremo de la cadena de suministro. La eficiencia se logra mediante la reduccién de costos
en areas como la comercializacion, el inventario, la logistica y el transporte, en

colaboracion con todos los socios comerciales involucrados.
e Evaluacion del rendimiento

Para llevar a cabo un proceso de mejora continua, resulta esencial evaluar el nivel de
logro de los objetivos establecidos inicialmente y el impacto derivado de la aplicacion de
las mejores practicas en la gestion de inventarios, especialmente en términos de costos,

eficienciay calidad del servicio. En la Figura A2 se detallan un ejemplo de los indicadores
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para evaluar el rendimiento de los procesos colaborativos en cada uno de los participantes
de la cadena de suministro multinivel. Estos indicadores consideran las relaciones entre
actores ubicados en distintos eslabones de la cadena, abarcando desde proveedores y
fabricantes hasta distribuidores y clientes. El objetivo es comprender cémo se
desempefian las estrategias de colaboracion. La seleccion de indicadores se basa en
criterios como las relaciones de cada empresa con sus proveedores, fabricantes,
distribuidores y clientes, evaluando aspectos como la puntualidad en las entregas, la

calidad de productos y servicios, los costos y los niveles de inventario.
e Desarrollo de planes de accion

Una vez que se ha analizado el rendimiento y la consecucion de los objetivos iniciales, se
lleva a cabo un anélisis de causas mediante la aplicacion de metodologias reconocidas,
como los cinco por qué o el arbol de problemas. El proposito es identificar las causas
béasicas e inmediatas que provocaron el incumplimiento de algun objetivo propuesto. Con
estos resultados, se procede a la formulacion de planes de accidn, tanto preventivos como
correctivos, los cuales incluyen fechas de ejecucion especificas y responsables
designados para su seguimiento. Esta metodologia tiene un enfoque que refleja la
metodologia como un modelo ciclico que, a medida que progresa, busca continuamente

nuevas opciones estratégicas de integracion y colaboracion para seguir avanzando.
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Actor de cadena
de suministro

Medidas de desempefio

Ecuacion

Relacion con los

Porcentaje de entregas puntuales de los proveedores

# de entregas puntuales
Total de entregas programadas

x100%

Tiempos de entrega de los proveedores

Pardmetro especifico por proveedor

Porcentaje de defectos en servicios y materiales

# de articulos o servicios defectuosos y

Total de articulos vendidos

roveedores : 100%
P comprados Total articulos comprados
Costos de los servicios y materiales comprados Parimetro especifico por proveedor
Niveles de inventario de suministros y componenies . . ]
: Pardmetro especifico por proveedor
comprados
) ) . # de entregas punfuales -
Relaciones con los | Porcentajes de entregas puntuales de los fabricantes Total de enfre = 100%
- . o
fabricantes otal de enfregas programadas
Niveles de inventario de productos terminados Pardmetro especifico por proveedor
# de pedidos incompletos enviados
Porcentajes de pedidos incompletos enviados , - x100%
! e P Total de pedidos enviados
) _ _ # de pedidos enviados puntuales
Porcentajes de pedidos enviados puntualmente , , x 100%
Total de pedidos enviados
Relaciones con los | Tiempos para surtir el pedido Pardmetro especifico por proveedor
distribuidores i . i -
Porcentajes de servicios estropeados o articulos | # de articulos defectuosos devueltos L 100%
e - - e
devueltos Total de articulos vendidos
Costo para producir el servicio o el articulo Parimetro especifico por proveedor
Nivel de satisfaccidn de los clientes con el proceso # de clientes satisfechos «100%
de surtido de pedidos Total de pedidos realizados
Satisfaccidn de los clientes con el proceso de # de clientes satisfechos «100%
Relaciones con los colaboracidén de pedidos Total de pedidos realizados
clientes # de articulos defectuosos devueltos
Cantidad de productos defectuosos devueltos = 100%

Figura A3. Medidas de desempefio para el manejo de inventarios
Fuente: Salas, (2017)

Otros criterios

Acorde a los criterios de (Hamasha, 2023), se debe evaluar multiples criterios, se incluye

la necesidad de garantizar alta confiabilidad y la dependencia econémica entre las

maquinas, la adquisicion de repuestos puede involucrar a varios proveedores, lo que

agrega complejidad a la gestion de costos y tiempos de entrega, segun (Zheng, 2023), la

optimizacion conjunta del mantenimiento y el proceso de pedido de repuestos a multiples

proveedores es esencial en sistemas compuestos por multiples componentes. Cuando los

componentes requieren reemplazo, se debe disponer de multiples proveedores con

distintos términos de entrega, precios unitarios y costos de instalacion.

62




Segun (Jahani, 2023), el disefio de redes de la cadena de suministro es amplio y esta en
constante crecimiento y tiene un impacto significativo en los aspectos financieros clave
de las empresas, Aglomerados Cotopaxi debe identificar y reportar aspectos financieros
mediante la aplicacion de conceptos utiles, como el principio de dualidad, planes de
cuentas y la depreciacion, la amortizacién y la valoracion de inventario.

Se podrian considerar las siguientes alternativas para el plan:

Optimizacion del Proceso de Compras: Realizar un andlisis detallado de la demanda de
repuestos de necesidad puntual para identificar patrones y tendencias de consumo.
Analizar un sistema de gestion de compras més eficiente que se base en prondsticos de
demanda.

Verificar que cada adquisicion sea necesaria y justificada.

Implementacion de Justo a Tiempo (JIT): Adoptar un enfoque JIT para el plan de mejora
del proceso de gestion de inventarios, lo que implica recibir repuestos justo cuando se
necesiten, minimizando asi el almacenamiento de excedentes. Establecer relaciones
cercanas con proveedores confiables que puedan entregar rapidamente los repuestos

necesarios.

Realizar un plan de implementacion de un Sistema de Gestion de Inventarios: Un sistema
de gestion de inventarios automatizado permite un seguimiento en tiempo real de los

niveles de inventario y las necesidades de reposicion.

Reclasificacion de Repuestos: Verificar que los repuestos de necesidad puntual

pertenezcan a la categoria y reclasificarlos segin su importancia y frecuencia de uso.

Identificar los Indicadores de Desempefio: Definir indicadores clave de desempefio (KPI)

relacionados con la gestion de inventarios y monitorear regularmente su cumplimiento.

Reduccion del tiempo de permanencia en bodega: Uno de los objetivos clave es reducir
el tiempo que los repuestos pasan en la bodega. Esto se traduce en una mayor
disponibilidad de repuestos cuando se necesitan, por lo cual mejora la eficiencia en la

operacion y reduce el riesgo de obsolescencia.

Mejora en el servicio de proveedores: La investigacion también tiene como objetivo

mejorar el servicio de atencion de los proveedores hacia Aglomerados Cotopaxi,
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particularmente en lo que respecta a los tiempos de entrega para garantizar una

disponibilidad oportuna de repuestos.

Minimizacién del espacio desperdiciado: Al reducir el tiempo de permanencia de los
repuestos en bodega y optimizar el inventario, se minimizara el espacio desperdiciado en

bodega.

La combinacion de varias de estas alternativas o la adaptacion de ellas en Aglomerados
Cotopaxi puede ayudar a abordar el incremento de inventarios de repuestos de necesidad
puntual y mejorar el proceso de Manejo de Insumos y Materiales en la gestion de
inventarios. Es importante realizar un analisis exhaustivo para realizar el plan de mejora,

se debe considerar las implicaciones financieras y operativas a corto y largo plazo.
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Anexo B. Disefio Metodoldgico

El tipo de estudio realizado es descriptivo y explicativo, ya que permite caracterizar la
situacion actual del inventario de repuestos en la empresa Aglomerados Cotopaxi, al
tiempo que identifica y analiza las causas de las ineficiencias detectadas en su gestion. La
descripcion se centra en el proceso PR-023 “Manejo de insumos y materiales”, mientras
que la explicacion se orienta a comprender los factores que han contribuido al aumento

de los costos y al exceso de stock en el almacén.

El disefio de investigacion es de corte transversal, dado que se analiza la informacién en
un momento especifico. El periodo de analisis abarca desde enero de 2023 hasta marzo
de 2025, utilizando datos histdricos relacionados con el comportamiento del inventario
de repuestos clasificados como NPA. Este estudio se enmarca en un enfoque cuasi
experimental, ya que se interviene en los procesos observados, analizando tal como

ocurren en su contexto natural.

El enfoque de la investigacién es cuantitativo, sustentado en el anélisis de datos
numéricos y patrones historicos de comportamiento del inventario, también se apoya en
herramientas para identificar causas raiz y relaciones entre procesos, empleando técnicas
como el diagrama de Ishikawa. El propdsito es proponer soluciones précticas que
contribuyan a optimizar la gestion del inventario, mejorar la eficiencia operativa y reducir

costos en la organizacion.

Método
Se aplica la metodologia DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar, Controlar), propia

de Six Sigma, la cual permite abordar problemas de eficiencia operativa mediante un

enfoque sistematico y orientado a la mejora continua.

Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos
e Técnicas: Analisis documental, revision de bases de datos de inventario,

entrevistas semiestructuradas a personal de mantenimiento y logistica.

« Instrumentos: Hojas de recoleccion de datos, diagramas de Ishikawa, graficos de

Pareto, histogramas, registros del ERP (sistema de gestion empresarial).
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Fases DMAIC
Define:

Identificacion del problema central relacionado con la gestion ineficiente de repuestos
NPA y establecimiento de objetivos y alcance del proyecto.

Measure

Recoleccidn de datos historicos del inventario, cuantificacion del impacto econémico de
los repuestos NPA, establecimiento de indicadores acordes a la gestion.

Analizar:
Identificacion de causas raiz mediante herramientas como Ishikawa y 5 porqués.
Mejorar:

Propuesta de nueva politica del proceso PR-023 Manejo de insumos y materiales,
redisefio del proceso de solicitud y registro de repuestos puntuales, y simulacién de
escenarios de optimizacion.

Controlar:

Control de indicadores de control y seguimiento, junto con la capacitacion al personal y
mejora de procedimientos internos.

Técnicas de Analisis de Datos

Analisis estadistico descriptivo (promedios, desviaciones estandar, tendencias).
Anadlisis de valor agregado

Herramientas de Six Sigma: grafico de control, Pareto, Ishikawa, matriz causa-efecto.
Software utilizado: Excel y Power BI.

Justificacion Metodoldgica

La eleccion del enfoque cuantitativo y la metodologia DMAIC se justifica por la
necesidad de abordar el problema desde una perspectiva estructurada, medible y orientada
a resultados concretos, permitiendo optimizar el uso de recursos, reducir costos y mejorar
la disponibilidad de repuestos criticos en el momento adecuado.
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Anexo C. FODA empresarial

Tabla C1. FODA Empresarial

FORTALEZAS

DEBILIDADES

OPORTUNIDADES

AMENAZAS

NEGOCIO / EMPRESA

Aglomerados Cotopaxi es una
empresa con mas de 40 afios de
experiencia en el sector
maderero.

Cuenta con mas de 18000 ha de
arboles cultivados y controlados
por personal de la empresa.

Es miembro de varios gremios,
asociaciones y camaras a nivel
nacional.

Cuenta con socios estratégicos
para la distribucion y venta de
productos de madera (Edimca,
Don Tablero).

Cuenta con una estructura de
Gobernanza Corporativa a
través de un directorio y comité
gerencial.

Su gestioén empresarial esta
basada en procesos.

Existen empresas extranjeras que
distribuyen productos de madera
dentro del pais.

Débil presencia de marca a nivel
pais ya que se reconoce a los
distribuidores, pero no a la
empresa productiva.

Falta de conocimiento y
educacion forestal por parte de
algunos stakeholders (no se
diferencia entre plantaciones
forestales y explotacion de
bosques), que podrian ser
contrarios a la gestion de
Aglomerados Cotopaxi.

Dependencia de bosques de
terceros para el abastecimiento de
materia prima al &rea productiva.

Bajo enfoque al cliente en la
estructura basada en procesos.

Fortalecer la imagen corporativa dandole
mayor difusion a productos y a la gestion
empresarial sostenible.

Implementacidn de sistema de gestion de
la energia como referente de sostenibilidad
y disminucion de costos.

Ser una empresa data driven para apalancar
toma répida de decisiones del negocio y la
automatizacion de actividades criticas para
la compaifiia.

Compartir los resultados obtenidos gracias
a proyectos emprendidos, no solamente de
manera interna sino como referente de
otras compafiias.

Posible erupcion del volcan
Cotopaxi gque afectaria a
plantaciones forestales de la
empresa.

Costos operativos elevados
debido al aumento de
impuestos y costos de
combustibles a nivel
nacional.

Restricciones en cuanto al
uso de energia eléctrica por
crisis energética del pais, a
causa del cambio climético,
pueden generar
incumplimientos en pedidos
de los clientes.

Mayor riesgo de incendios
forestales debido a la falta de
lluvias y sequia generadas
por el cambio climético.
Modificaciones drasticas y
frecuentes en la normativa
legal aplicable a la industria.

Inseguridad para las
operaciones forestales en
sitios con mayor indice
delincuencial.
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Se encuentra certificada en
sistemas de gestién de Calidad,
Seguridad y Salud en el Trabajo,
Manejo Forestal, Huella de
Carbono, Control de
Formaldehido en los productos
y en implementacion de
Eficiencia Energética.

Es la primera empresa carbono
negativo del pais y negocia
bonos verdes en la bolsa de
valores.

La gestion de proyectos es un
pilar fundamental para la mejora
continua dentro de los procesos
productivos y de servicio dentro
de la empresa.

Los proyectos generados dentro
de la empresa se ejecutan en
largos periodos de tiempo, no
entregan resultados concretos o
de alto impacto y/o no son sujetos
de seguimiento.

Movilizaciones y conflicto
social a nivel local.

PRODUCCION

Dispone de un amplio portafolio
de productos (tableros crudos y
recubiertos, molduras, madera
aserrada, chapa juntada)

Cuenta con un viveroy
semillero propios para
investigacion en la mejora de las
propiedades de las especies
cultivadas.

Dispone de una linea de
molduras en base a tableros de

Para evaluar nuevas materias
primas forestales propias se
requiere de un largo tiempo de
desarrollo de las plantaciones.

La maquinaria de Aglomerado y
MDF es antigua por lo que al
paso del tiempo resulta mas
complicado el mantenimiento de
las mismas y los dafios que
puedan producirse ocasionan
horas paro no esperadas.

Las lineas de Aglomerado y MDF
no han logrado cumplir con los

Ejecutar proyectos de mejoramiento
continuo referentes a la reduccién de
variabilidad de factores operacionales en
las lineas productivas.

En casos de dafios graves en
la maquinaria de las lineas no
se encuentren los repuestos
necesarios, ya que la
maquinaria es antigua y
repuestos se encuentran
obsoletos.

Incremento de la temperatura
global, causada por el
cambio climatico, implica un
tiempo mayor para el
enfriamiento de los tableros
prensados dentro de las naves
de produccidn.
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MDF que agrega valor al
producto y que dinamiza el
mercado con disefios nuevos e
innovadores.

Las propiedades fisico-
mecanicas de los tableros son
superiores a los productos de la
competencia.

Cuenta con un laboratorio de
calidad equipado para validar la
idoneidad de sus productos.

volimenes proyectados por lo que
ha afectado a otras lineas de
produccién y a la gestién
comercial.

Ha sido necesario importar
tableros que no igualan a la
calidad ofrecida por Aglomerados
Cotopaxi.

PERSONAL

Cuenta con personal técnico y
especialista en cada area de
gestion, con varios afios de
experiencia en la industria.
Cuenta con personal operativo
altamente capacitado y con
basta experiencia en los equipos
productivos.

Existen cargos criticos
identificados que no cuentan con
backups calificados en caso de
ausencias o desvinculaciones.

Pérdida de know how del
personal que se desvincula de
la empresa.

Capacitar de manera permanente al
personal, principalmente en temas de
Servicio al cliente interno y externo.

Establecer programas de desarrollo
profesional de acuerdo a las habilidades y
competencias del personal y disponibilidad
de los cargos.

Fortalecer las habilidades blandas del
personal para mejorar el ambiente de
trabajo.
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Anexo D. Criterios de la Matriz de priorizacion

Acorde a Gallegos, V., (s.f.). el método del criterio analitico completo es una técnica
estructurada que permite construir matrices de priorizacion de manera detallada y precisa.
Se utiliza cuando es necesario evaluar multiples criterios o cuando todos los factores de

analisis posean un peso considerable en la seleccion final.

Proceso de Aplicacion
Definir el objetivo principal: Es fundamental establecer con claridad el proposito de la

decision para garantizar un consenso entre las partes involucradas.

Identificar los criterios de evaluacién: Se elabora una lista de los factores clave que
influiran en la decision, asegurandose de que cada uno represente un juicio de valor.
Algunos ejemplos incluyen el impacto en la satisfaccion del cliente, el costo de

implementacién y el tiempo requerido para su ejecucion.

Asignar pesos a los criterios: Se determina la relevancia de cada criterio en comparacion

con los demas, utilizando una escala predefinida.
Con estos valores, se construye una matriz de comparacion entre los criterios.

Evaluar las opciones segun cada criterio: Se califica cada alternativa en funcion de su

cumplimiento con cada criterio de evaluacion.

Calcular la puntuacion total de cada opcién: Se multiplica la calificacién de cada
alternativa por el peso asignado a cada criterio y se suman los resultados para obtener un

puntaje total.

Ordenar las opciones y tomar una decision: Se jerarquizan las alternativas segun sus

puntuaciones totales, priorizando aquella con el valor mas alto.

Este método proporciona un enfoque estructurado y equitativo para la toma de decisiones,
asegurando que la priorizacion se base en un analisis exhaustivo y equilibrado de los

criterios relevantes.
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Anexo E. Politica de manejo y control de inventario de repuestos

POETIA

Var Ko B

POLITICA DE MANEJQ ¥ CONTROL DE INNENTARIO DE
FEFUESTOS

B gl &l

jdrtht-dnmE Necesarixs
los lineanmisntos, actividades v responsabilidades da cada procese para la conpra
Erm?mpaﬁmmhmmpmmdammmm earantizando la

1. Alcance:
Exsta politica aubre b ¢ da repuestos per parte del PR-027 Compras-Provesdores
para uso ds estos en el MP-170 Sanncios Eﬁnﬂsvﬂ]‘&-ﬂ 3 Mamejo de Mararales
e Inamos.

3. Deefindciones:

Repuestes critice: (CRT): Son kos repuestos que los aquipss v maquinaria necssitan
mﬂm@uﬂmmﬁﬂhdﬂn&emmﬁiﬁid&mhm.
Fepuestos de reposicon antomatica (RPA): Es el proceso de reshastecindanto
mmamﬁmderqmmsu.‘emm

Fepuestos de necesidad al (NFA): Son los repusst par kos usuarios para
atender las nacesidades plane vm&&ebm:a’mhaiddﬂs

4. Documentos de Feferenca:
PE-023 Manejo d= Mxeriales & nsomos
PE-027 Conmpras de coesmy intemo
MP-17] Semngios Industriales

5 -
Tﬁiamdemrs;m anterimientn deberd ser revisada ¥ aprobada por los
mﬂsaama&nssemhsmaﬂmshmbmmhumd&mmcﬂnsﬂ
aprobacion. e PROTT Compras-Provesdores debera commmicar al wswrio que oo
Imzmtncmlnl:um;ﬂmqm

Sz definen 3 Znupos de represtos, Los cuales no pusden ser modificades por ningma arey
SII UNA [AINion ¥ Aprobacion previa entre logsthoa ¥ manfemnyento.

&1 Politicas para compra de repuestos:
Sedzﬁ]mimpﬂs de repuesios:

2. Repuestos crutices

1. Es responsabilidad del Supervisor de Bodega mansener &l stock de repuestos difices

2 TENEAN U 3 IS egTeses an el afio debisndo reponersa inmediaaments ego de

salida.

1. Para reponer los Tepuestas crifices que GEnsn un egreso en mas de 364 dias: el

ble de nodficar al usuario le v recibir su

tﬂ&%teﬂmhﬂnfmlmdnmmd&mmiemg

pmnah:s]zfadzhhnmmmm ) .

4. El Suparvizor de Bodega debera ejecatar ma revision frimesiral de los repuestes

ariticos v elabarar el informe respective, para garantizr que kos maferiales se encueniren

en condicionss optines fAno en cantidad como en calidad v listes para su utilizacion

T pekle Sipen s 0 Bodeg Apmhaits Ceremie il
Abirn Hioegts’ Avier Villarrag

i, Braca i [ na. SRS i ST i WL [T S SOOI A B3
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Var Ko M

A POLITICA DE MANEJO Y CONTROL IE INVENTARIODE | —
REPUESTOS

S| g T dal
b. Repuestos de antometics

1. Serm mmmﬁm&mkﬂqﬁ
mmnmmegm:na]mthsmmmmqm!ummnmmeg&o

a los dios: aios.

‘Lnsmmnhrmmmammmmnﬂmmmsmﬂm-ﬂ Mfansjo da
Mareriales & Insomios. E1 de tendra la respomsabilidad de verificar

se curnpla con los mEnimos de existenca e Fa ¥ monhorear =] mandmo pam
d:epaied:anm:elsmdta:bﬂ.‘e@.

3. Pama codiges muewes &l nsmario definim los pumos mevsimes, ponimes v de reonden
m&amﬂndmnmmmummd!mmﬂnpmﬂr@mﬂm

4. Los repuestos de 00 fenEn mevnEeEios semn analizdos
ra{hnmpttal&upa’mdeMgafl.@s 5. da Mantenimiento para definir 21 meva
dlasificacion.

. Fiepmestos de necesidad

1. Los materiales de navesidad puntual serm solicitados al PR-027 Compras-Provesdorss
mediamte k2 generacion die 1ma requisicion de compras 2 reves del sistema JOE.

1 El resporsatle de conpras deberd paramtizar Ly enmega del repussto en b fecha
solicitada. Encmdems&rpusihlenmqﬂrnmhﬁe:hamdada.s&uitﬂalﬂﬂlma
Lo usnaios para d!ﬁm:m&m
3. Sera responsabilidad de los nsuarios da los proceses de mantenimisnin verificar qua
los Tepuestos solicitades por ecesidad puntoal no se quaden stockeados. El Supervisor
de Boders enviard cada 2 senares ol indicador: Repuestor commuomidos ¢ Repuestos
solicitador para que ks wsuarios programen ] uso del material

Hota: Epam:hl.‘emsdeﬁ:ldlx rqamle-:nl&emiesﬂe;ua
del penodo establecido el Supemvisor ﬁga motificar inmediataments a
Gerencia Industrial

4. Trimesmlments &l Supervisor de Bodega commecara a um r=mion a les usorios de
manfenimiente ¥ la Gerenda ndusirial, para verificar &l cumplingento de la presents
Palstica v aralizar los cambios aplicables.

51 Niveles de aprobacion:
* Todo requerimiento ds repuestos de necesidad punfual selicitado por Manteminy enta,
E:tmgmmmmhmilmﬂ debesa'q:a'ﬂba:hp&ra‘llzﬁe de Manteninventa

* Fequenimientos de repuestos de pecesidad pumnm] selicitados por Manteni mesnin, qos
ter=an un monie enfre $1,001 y $300.000 dehen ser aprobadios por &l Gerente industrial

* Fequenmientos de repuestos de pecesidad pumnm] selicitados por Mantenimeenin, qus
ter=an un maonin superior 3 5300000 deben ser aprobado per el (Gerente (General

5.3 Aclaratorias:

camctensticas ¥
process de hodaza su crearion en &l formato RE-J23F Creacion de codizns TDE.

Varko M

A POLITICA DE MANEJO Y CONTROL DE INVENTARIODE |
BEPUESTOS

| Pig. 3 dal

* En caso de que el repuesto este descontimade, & Asistente de Compras enviara al
usnamn saliciamte bos repuestos squivalantes pam n{lcbaucm.
* La aprobacion de conpra de repuesios que tenzan um hasta §1000 sermm aprobados
peor &l Jefe de Mamtersmiento Mecanico, misnirs que los repussios que tengam um valor
mayar 3 $1000 sern aprobados par [a Gerenia Industrial
‘ucmmmmmﬁmﬂmmehxmﬂﬁmmm.
* Para la creacion de codizes o reclasificacion de -:‘ecru:l.l:usl
TErEAn . osto mayer o igual a 1300, el.msohmedebml
de criticidad, 1a cual sem revisada v aprobada por 1a Gerencia Industrial
'mmammmm&hxaauw de la curva de
aquilibrio de 1a vida il de la moquinars mevil ¥ presentar los resuitades a la Gerencia
Ingustrial para la aprobacion y rencvacion de estos.
‘Mhmﬁmuw&mb&summﬁmnwﬂnm que estin
descontimades ¥ que suS panes (Tepuestos) va 0o @ pueden utilizar en ninFura parte de
mmmumwmmwummﬁmmm.

I:-“Cm:;msPrmea:hEDEﬂlramhs exictenrias en el sistema JOE (Eardes). S

hay dispomibilidad 5= debe reportar inmediaamente al usuarie para s aprebacion.

. Registros:

NA

7. Anexos:

NA

§. Contral Operacional

La geshon de mejoramiento en 550y Medio Ambisnte se 1a realim en base a los Fissgos,
defimdos en las mamces APTR, de Segumidad v Sabud Oompaconal v de

Amm pam este proceso. En este doommento se definen los controles v las

fimciones responsablas.

Figura E1. Politica de manejo y control de inventario de repuestos
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)
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Anexo F. Manejo de insumos y materiales

MANEJD DE INSUMOS ¥ MATERIALES

1. Objetivo y Condiciones Necesarias

Azesurar que los arbcnlos comprados loczlments yio en el extranjero, oomplan con los reguisitos
detallados en |z orden de compra v que estén disponibles para su uso en produccidn yo
mantenimiento, ademas de  ssesursr que el producto recibido no ses utilizado sin gue
previamente la fancidn que libera el producto ko hava hecho.

Las condiciones necesarizs para este proceso son

¥ (e los productos sean verificades con la documentacion correspondients.

v Sistema informstico operativa.

v Comecio uso v aplicacicn de dooumentacion de lz operacion de la bodesz (ingrescs,
almacenamisntos v despachos).

v Infrasstrictura necesaria (Bodegas, estamterizs, reas de almscemarpiento, recurse hamaro,
IMOAtACATERS)

2. Alcance

Este procesn aplica a 13 recepridn, mansjo, amecensmisnto v entrega de todos los materiales qua |
usz Aslomerados Cotopaxi, excepto madera, insumos de oficing, medicines, meterial informatico v
mﬁt\*are_tanmenwsmm]aﬂ.uuu de planta como forestales.

3. Definiciones

Articulo: Repusstos o insumos vtilizados pera el normal desempetio éa la f2brica en los procesos
de produccion v martsrimisnte

Articulo o conforme: repusstos o inswmos que no cumplen las necesidades del clients inferno

4. Documentos de referencia

¥ 10-037A Inspeccion visual de tableros crados
+" 10-030E Producto swministrade por el cliente
v PR-027 Comypras - Proveedores

5. Descripcion
Este proceso extd dizgramado en un SIPOC, anewo 1. Las notas aclaratorias 2l mizmo 26 presentan a
contimacion:

51 Plapificar recursoz de recepcion- El bodeguers planifica el espacio fzico, recarsos
humanes, tempa ¥ harramisntas necasarias para la dascargz v recepcion de los prodoctos.

La bodega =erd commmicada previaments por sl proceso de compras para la planificacion de
TECHrE08.

&2, Verificar el producto de acuerdo a lo solicitado ¥ documentos recibidos.-

Be wverificars gue la mercaderia esta de zcuerdo a lo solicitado v a las especificaciones requeridas
por 12 Bodega y'o el usuario, esto se comprueha con lo descrito en la orden de compra, ¥ los
docwnente: gue envia 2l provesdor Eventizlmente se suziers apovarze en los usuarios cuando
existan dudas dal estado de la mercaders o el materizl no esté de amuerdo 2 lo solicitado. Por
ajamplo cuzndo sea mievo provesdaor, on producto mevo, abc.
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MANEJD DE INSUMOS ¥ MATERIALES

=i devido 2 que alpunz especificacicn no satisface los reguerimisntos ¥ por ello no se pusds
ingrezzr 3 1z Bodezz se informars 2l Proceso de Compras PR-0I7 por ouslquisr medio da
conmmicacion para que autoricen el respective ingreso o devolucion del misme. En caso de que no
exizte 12 autorizacion respectiva del nsuario o de Cornpras, se procedera 2 ingresar 2 la cuenta da
reclamos al proveedar.

El products se recibira com lz gafa de rermizicn del provesdor, siempre v cuando coincida el
producto, 1z orden de compra, ¥ los documentos del proveedor. Se puede aceptar 1ma cantidad
mayar 2 la orden da compra solaments en los articulos perametrizados con esta tolerancia en el
Masstro de Articnlos del ERP (aj.: resina, papel). Se pueds aceptar uma cantidad menor a la orden
de compra en cualguier caso siempre ¥ cuando el documento de enreza del proveedor coincida can
1z cantidad entregada fAsicaments.

51 el producto ex suministrado par el cliente, se aplica el instroctivo I0-050E Producto suminisirado
par el clienta, en cryo caso se ingresara com la guia de remision v 2o usara 1z opcion de ingreso en el
menl da inventarios JOE de “producto suministrado par el clisnte™. En caso de que el cliente amvia
tableros, se debera inspeccionar sagim el imstractive I0-0354 Inspeccion visual de tebleros crudos.

5.3, Ingresar a bodega- Ademas de ingresar fzicamente los materiales, ol bodeguero debe
ingreszren el sistema ERP laz cantidades recibidas, = mprimir =l ingreso. Cuando se recibe
productos goe e manejs en lotes [pummduummudemﬁaﬂmcumdns&reqm&e
inspeccidn de calidad o trazabilidad) se zzigna el mizmo lote del proveedor, o &l mmero de orden
de compra. En czso de no haber mimero de lote del provesdar se puede colocar al nimero del

pedido.
R@Jlmzaﬂuudepmductm & prueba: Cuando un products entra 2 12 empresz para sar prabada en
20 use o instalecion (mantenimierta o produccicn), pusde sar regularizado posterionmante por la
bodezz, siemnpre v cuando el Bodeguero tenga los doommentos que el proceso requisere:
a) Dara el ingreso: factura (puede ser elacirdnica o inpresz) v arden de compra;
b} Para =l egreso; segin la nota 5.7, Se debera colocar una nota explicetiva en 1z orden compra
die la razan para 1a regularizacion v la sutorizacian de Jefe de Eodaga.

5.4 Idenfificar los articulos con el codigo.- Los articulos pusden ser identificados escribiendo el
codizo mtems del producto, o colocando uma tarjets con el codizo imterno, o ubicamdo am el huger
de abmacenamiente gue lo identifique (Ej.: tanguoe de resina, cajones de pernos).

5.5 Permanecer en bodega.-. Bodega custodiara todos los materizla: ingresades. Para al cazo da
los articulos no conforme se los identificara con um rotalo de 20 CONFORME”, evitando en lo
posible que z2 mezcle con articulos conforene: parz gue no sxtén dispondbles para n=_-1 uzo. Bodega
debara informar del articulo no conforme a compras ¥ al process wsario del misma.

&.6. Generar ¥ aprobar decomento de esreso-Las finciomss autorizadas por cada uno de los
procesos ¥ debidamente pararnetrizadas en €] sistema son los respansables de realizar v aprobar los

egTesos de bodega.

& T Identificar el extado del producto.- 2i el producto no ez aprobade, v existe 12 posibilidad de
devolver al provesdar esta no ingresara a la bodega.
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MANEJD DE INSUMOS ¥ MATERIALES

En cazo de que ingrese a la bodeza debe evitarse el uso no intencionado del mizmo, para lo mal el
bodegnero dabe identificar al estado del materizl con los siguientes criterios.
= Fetenido: con un letrero gue diga RETENIDO
= Mo conforme: con un letrero o etiquetas srandes que digan MO CONFORME
v Ademizs de exta idemtificacion se puede colocar en um =itio que se destine para articuloa Mo
conformes, de preferencia alejado de los productos confommes.
Adiciopalmente cuando sea del cazg geperara la cuenta de reclamos respectiva

55 Inpresar a bodega-5i, 2 criterio del wwnarie, el repoesto o mewme no cumple con las
ampacificacionss para lo cual fie comprado v =i amerits el reclamo respective al proveedar sa
ervizra 2 la cuents de reclamos, de lo comtrario se seguita el instmuctive IO-023E Esja da
Imvemtarios.

5.9, ;Material esta en mal estado? De acwerdo al conocimisnto de los bodegueros, comanican el
mal estade de los materiales para que se autorice 1a baja siguiendo los lineamientos indicados en el
I0-013E Baja de Inventarios, o su almacenamisnto.

510, ;Awmtoriza baja de material o develucion?- El instructive I0-023E Eaja de Inventarios
indicars claramente las fimciones sutorizadss para dar de baja el inwentario ¥ la sprobacidn del
migmo.

£.11 Validar mensajes de planeacion en JDE.- Lz lechrs de mensajes debs hacerse al menos uma
vez por semana el Ayndants de Bodega vo Bodegnero de Fepuestos leen los mensajes, anslizan v
Zenaran la requisicion para que en 1a semans signients se puadan ejecutar las drdenes de compra.

El Sapervisor de Bodegas definira ol metodo de planificacion (necesidad pumtus]l, panto de orden o
MED} gue necesiten los distimbos ftems, lz planeacion por MED lo hara sisuiends instroctive I0-
(23F. Los niveles de stock 2 mentensr en los fems mansjados por planeacidn serén revizados uma
vez al a0 v 32 hard snalizemdo la rotacion de inventarios v los comsumor de prodoccidn v
mantenmisnto.

La planificacidn de compra de pepsl melaning, chapilla v chapa de maders se la realizard en base al
apalisiz estadistico de los consumos resles de acmerdo al I0-023(F en base a lz media mavil
revizando los stocks trimestralments, confrontado con la informacion comercial sobra la expectativa
da ventas,

5.12. Solicitar aprobacion para dar de baja fizica el material o devolucion al provesdor 10-
023E-

En caso que el material devuelio a la bodega (por produccicn o mantenirmiento) v po sea apto para

o whilizacion ze debe aplicer al I0-023E Bazja de Inventario, caso coufrario se commnicard a

Compras para que haga las gestiones necesarias pera la devolucion del mismo v por Gltimo esta

materiz] == lo mareza 2 la bodeza en el sitio comespandisnte.

MANEJD DE INSUMOS ¥ MATERIALES
6. Regiztroz:
Cadago Nombre Rezponzeble | Ubicacitn | Archnoe | Acroalzacds | Becemodn | Desonoe | Acce
Fimal | =0
[ARTREEY Clrdem de Hodeguere | Bodega de | Socucncial | Cada ves que 1l reciclaje | Uso
Egresn de papel Repraeston por & amise calendario i inter
y Chapa documesio desinaeei | oo
JLIE 5
HE-DIS0 e e Hodegueme | Bodega de | Secuencial | Cada ves que Laha  [recclaje | Uso
Egreso de Repustos | por ndmenc S emise calendari |o inter
Adateniales JDE yio destrucct | no
Fecha o
7. Anexos:

+  BIPOC PR-023 Manajo de insumos ¥ matariales
§. Control Operacional-

La Gesticn de mejoramisnts en Seguridad v Salud Ocupecional, v Medio Ambiente e la realiza en
baze 2 los Riesgos, e Impactos defimidos en laz matrices APIR. de Segoridad vy de Ambiente
defimidss para este proceso. En este doowmemto se definem los comroles v las  fumciones
responssbles.

Figura F1. Procedimiento del proceso PR-023 Manejo de insumos y materiales
Fuente: Aglomerados Cotopaxi, (2024)
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