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RESUMEN

El desarrollo del proyecto inicia con una breve sintesis de la empresa donde se llevo a
cabo como es el Centro de Mantenimiento Aeronautico (CEMA); Ademéas contiene los
principales aspectos en cuanto a almacenaje, de modo que permita conocer como mantener los
materiales de la forma méas adecuada para su preservacion y correcta distribucion y asi
optimizar el uso del espacio equipos e instalaciones y recursos existentes, para brindar la
proteccién y seguridad necesarias para quienes hacen uso de los diferentes materiales que se

encuentran ubicados en las bodegas.

Se citan los métodos contables para control de inventarios y la valoracion de los

mismos, se realizan ejercicios de aplicacion de facil discernimiento para el lector.

Posterior al desarrollo del levantamiento de inventarios aplicando la propuesta
presentada en el proyecto se consiguieron excelentes resultados, el inventario emitid
informacidn veraz y permitié conocer la situacion actual en cuanto a Inventarios del CEMA, las
principales falencias que se estan presentando dentro de la administracion interna de bodegas
para lo cual se debe concientizar que la mayor inversién de cualquier tipo de empresa se
encuentra en sus bodegas y la mejor manera de resguardar esta inversion es realizando

inventarios habituales.

Por consiguiente, el presente proyecto se orienta a optimizar la utilizacion de todos los

recursos y herramientas necesarias para el levantamiento de inventarios utilizando una

apropiada planificacién y administracion de modo que su realizacién sea poco complicada.
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JUSTIFICACION

Todas las empresas de cualquier indole requieren mantener actualizado el rubro de
inventarios, pues constituye uno de los activos de mayor significacion, sobre los cuales se debe
ejercer un adecuado control, el Centro de Mantenimiento Aeronautico CEMA a visto la
necesidad de la realizacion del presente proyecto, que se orienta al establecimiento de saldos
reales de las existencias en las bodegas de la seccion Partes y Repuestos, mediante la
elaboracion de la planificacion que priorice la optimizacion de recursos para el levantamiento
del inventario fisico de las mismas en vista de que no existe una actualizacién de dicho
inventario. De esta manera se podra constatar la veracidad en el manejo de Kardex al comparar

la informacién obtenida en la toma fisica de las existencias con los saldos contables.

El Centro de Mantenimiento Aeronautico (CEMA) depende directamente de la
Direccion de la Industria Aerondutica FAE (DIAF) que se constituye como una de las
principales estaciones reparadoras de aeronaves, razén por la cual se encuentra bajo la
supervision y aprobacién de La Direccion General De Aviacion Civil DGAC entidad que
establece los principales parametros y Normas que controlan la certificacion y operacion de
servicios de transporte aéreo publico, dicha entidad habilita las operaciones realizadas por la
DIAF otorgando a los técnicos e inspectores que laboran en el centro de mantenimiento las

respectivas licencias que avalizan la calidad de su trabajo.

13



OBJETIVOS:

Objetivo general:

Optimizar los recursos utilizados en la toma de inventarios fisicos en bodega para
determinar la veracidad de la informacion contable de la cuenta inventarios en las bodegas del
Centro de Mantenimiento Aeronautico CEMA, para brindar una informacion rapida,

actualizada y real de las existencias.

Objetivos especificos:

= Proponer un plan interno de optimizacién de recursos utilizados en la toma de inventarios
fisicos del CEMA.

= Realizar un inventario fisico de las existencias para obtener saldos fisicos reales de las
mismas.

= Determinar las diferencias entre el saldo fisico y el saldo contable.

= Analizar si los procesos de manejo de existencias son los adecuados.
ALCANCE

El presente trabajo abarca la toma fisica de las existencias en las principales bodegas de
la seccidn Partes y Repuestos del Centro de Mantenimiento Aeronautico CEMA.
IDENTIFICACION NOMBRE DE LA BODEGA

DE LA BODEGA

1A Bodega principal

1B Bodega de combustibles y lubricantes
1C Bodega de laminas de Aluminio

1E Bodega de compra local

1F Bodega de utiles de oficina

14



CAPITULO I

CENTRO DE MANTENIMIENTO AERONAUTICO (CEMA)

1.1 DENOMINACION, NATURALEZA Y REGIMEN LEGAL

La Direccion de la Industria Aerondutica (DIAF), se constituye como entidad de derecho
publico adscrita a la Comandancia General de la Fuerza Aérea Ecuatoriana, con personeria
juridica propia, autonomia operativa, administrativa y financiera con domicilio principal en la

ciudad de Quito.*

De conformidad con lo expuesto en el articulo 5 de la Ley constitutiva la DIAF para
cumplimiento de sus fines podra instalar talleres especializados y establecer industrias para el
mantenimiento ensamblaje y produccion de Aeronaves, partes, equipos simples, electronicos o
computarizados, armamento y mas elementos inherentes a la aeronautica militar y civil, razén
por la cual en 1992 mando FAE acepto crear el Centro de Mantenimiento de Aviones, CEMA
en el Aeropuerto Internacional de Latacunga y en el Centro de Mantenimiento Electronico,
CEMEFA en el Aeropuerto Internacional de Guayaquil, obteniendo la aprobacion de la
Direccién General de Aviacion Civil (DGAC) mediante permiso de la operacion No. DIAF-
EM-12E-1N, brinda los servicios de Mantenimiento y Reparacion de Aeronaves y Equipos de
Aviacién de las siguientes clases:

Clase I.- Un avion completo, un motor de avion, y hélices que han sido tipificadas de
acuerdo con las regulaciones aplicables y por las especificaciones de la Aviacion Federal que
han sido manifestadas.

Clase 1l.- Componentes principales de los productos de clase | Ej: Alas, Fuselajes, trenes

de aterrizaje, o superficies de control, etc.

1 Registro Oficial N° 957 del 15 de junio de 1992, ley N° 154 “ Ley Constitutiva de la Direccién de la Industia
Aeronadtica (DIAF). Art. N° 1, pagina 2
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Clase Il1.- Cualquier parte o componente que no sean productos de Clase | o Clase I, Los

productos de clase 111 son considerados como partes. ?

1.2 PATRIMONIO
“El patrimonio de la DIAF esta constituido, por los bienes muebles e inmuebles y valores que

dispone la Entidad en el presente, y aquellos que disponga en el futuro”.?

Constituyen recursos de la Direccion de la Industria Aerondutica de la Fuerza Aérea
Ecuatoriana los siguientes:

a) Las asignaciones para inversiones de la DIAF que determine al Comando General de la
Fuerza Aérea Ecuatoriana y las que consten en el presupuesto General del Estado.

b) Los beneficios que se obtengan de su participacion en actividades propias o
empresariales

c) Las donaciones, legados gque se obtengan a favor, por personas naturales o juridicas; y

d) Los demas articulos que se adquieran por cualquier titulo o en virtud de leyes,

ordenanzas, contratos, convenios, liquidaciones, etc.

1.3 GOBIERNO Y ADMINISTRACION
“El organismo maximo de la entidad sera el Directorio de la DIAF el mismo que estara

integrado de la siguiente forma:*

DIRECTORIO DE LA DIAF

a) El Comandante General de la Fuerza Aérea Ecuatoriana o su Delegado.

2 Regulacion de Aviacion Federal y Circular de asesoramiento 2062 pagina 594
3 Registro Oficial N° 957 del 15 de junio de 1992, ley N° 154 “ Ley Constitutiva de la Direccion de la Industia
Aeronadtica (DIAF). Art. N° 12, pagina 2

4 Registro Oficial N° 957 del 15 de junio de 1992, ley N° 154 “ Ley Constitutiva de la Direccion de la Industia
Aeronadtica (DIAF). Art. N° 9, pagina 2
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b) Cuatro Miembros Oficiales, Generales o Superiores de la Fuerza Aérea
Ecuatoriana en servicio activo o pasivo nombrados por el Comandante General de la

Fuerza Aérea Ecuatoriana.

c) El Director Ejecutivo de la Industria Aeronautica en calidad de secretario y con
derecho a voz informativa.
d) Un asesor juridico nombrado por el Directorio y;

e) Un Prosecretario nombrado por el Directorio.

1.4 ORGANIZACION JERARQUICA DEL CEMA

Primeramente se presenta la organizacion jerarquica de la DIAF para conocer el lugar que

ocupa el CEMA dentro de dicha organizacion.®

ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL DE LA DIAF

COMANDANCIA GENERAL FAE.

’NIVEL DIRECTOR \

DIRECTOR DIAF.
|

[ 1 |
’ NIVEL ASESOR HNIVELADMINISTRATIVO‘ ’NIVELOPERATIVO‘

I
ASESORIA ’SUBDIRECTOR DESARROLLO \ ’SUBDIRECTOR TECNICO \
L [AUBITORTA — PLANIFICAGION LOGISTICA
[_INTERNA | m
| [ GERENCIA
COMERCIAL

— DPTO. ... C. ACCESORIOSY
RR.HH. Y ORG. MOTORES
(- DPTO. e C. SERVICIOS
FINANCIERO ESPECIALIZADOS

Figura 1.1 Organigrama Estructural de la DIAF

5> Manual de Procedimiento de Taller de la Direccion de Industria Aeronautica (DIAF).
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La organizacion interna del CEMA se la puede apreciar en el siguiente organigrama

P
“CEN TRO DE MANTENIMIEN TO AERONAUTICO CEMA / DIAF

SUBDIRECCION
LTEGNICA

EA— = i ememamaal

]

CENTRO DE MANTTO.
AERONAUTICO

ASEGURAMIENTO ADMINISTRATIVO
DE CALIDAD FINAN CIERO
CONTROL CONTROL
DE CALIDAD PRODUCCION
AMALISIS DE
PARTES Y
N.D.I. | PRODUCCION REPUESTOS

INSPECTORES |

[MANTENIMIENTO
| ESTRUCTURAS
| AVIONICA

Figura 1.2 Organigrama Estructural del CEMA

1.5 MISION Y VISION DEL CEMA

MISION

“Impulsar el desarrollo tecnoldgico en el campo aeronautico, mediante el mantenimiento,
fabricacion, ensamblaje y comercializacién de aeronaves, equipos, armamento, componentes y
partes, asi como proporcionar servicios especializados, para contribuir activamente al progreso

del pais™.5

VISION
“Ser reconocida como una empresa lider en el mercado aeronautico nacional e
internacional, de sélido prestigio, confianza y credibilidad, por la calidad, oportunidad y costos

de los servicios aeronduticos y especializados que presta.”s

6 WEB SITE www. Diaf-ec.com
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1.6 OBJETIVOS DEL CEMA

” El primordial objetivo del CEMA en el mantenimiento de aviones y servicios de
reparacion es el de prever aeronavegavilidad y seguridad en vuelo, con especial énfasis en el
cumplimiento de la calidad, en el tiempo contratado y a un costo razonable para nuestros
clientes, motivo por el cual la Industria Aeronautica se ha hecho acreedora a la confianza de

nuestros clientes y al reconocimiento internacional. « 7

1.7 ESTRUCTURA FISICA DEL CEMA

La DIAF tiene el certificado de Taller de Mantenimiento Aeronautico Ecuatoriano
(TMAE) N°: EM-12E-1N, sus oficinas principales estan en Quito; el Taller de Mantenimiento

Aeronautico ubicado en el aeropuerto internacional “Cotopaxi”.®

1.7.1 TALLER DE MANTENIMIENTO AERONAUTICO
El taller de mantenimiento aeronautico, esta localizado en la ciudad de la Latacunga

Ecuador en el Aeropuerto Cotopaxi.s

Dispone de un Hangar de 65 metros de largo por 60 metros de ancho y 28 metros de

altura libre, y junto al hangar se encuentran dos plantas de construccion que contiene:

Primera Planta:

¢ Oficina para representantes de los clientes.

e Abastecimientos ( Bodegas de Partes y Repuestos).

" WEB SITE www. Diaf-ec.com
8 Manual de Procedimiento de Taller de la Direccion de Industria Aeronautica (DIAF). Pagina 1 Seccién 1
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e Bodega de herramientas.

e Control de Produccion.

e Servicios Higiénicos.

e Taller de Suelda.

e Banco de pruebas de Combustible (Aviones Militares).
e Oficina de inspectores.

e Reader & Printers.

Segunda Planta

Oficina del Gerente.
Informatica.

Secretaria

Sala de reuniones

Biblioteca técnica
Aseguramiento de la Calidad
Control de Calidad

Servicios higiénicos
Produccion

Recursos humanos

Jefatura De Partes y Repuestos
Compaiiia de aviacion
Vestidores

Compaiiia de aviacion

Aula de clases

La infraestructura principal es el hangar de mantenimiento de estructura metélica, con
cubierta de eternit, con area de tres mil novecientos (3900) metros cuadrados de superficie para

mantenimiento, el piso es de concreto reforzado.

1.8 DISTRIBUCION DE AREA

Cumpliendo con las Normas de Regulacion de la Direccion de Aviacion Civil, (RDAC

145.37), entidad que controla las actividades de la Direccion de la Industria Aeronautica, se

20



presentan las instalaciones del hangar del CEMA con la distribucion de: oficinas, bodegas,

aviones en mantenimiento, y equipos de apoyo. °

1.8.1 DEPARTAMENTOS QUE CONFORMA EL CEMA

El CEMA tiene los siguientes Departamentos relacionados con el area técnica:

e Aseguramiento de calidad
e Control de calidad

e Produccion

o Partes y Repuestos

e Gerencia del centro de mantenimiento electrénico (CEMEFA)

® Manual de Procedimiento de Taller de la Direccion de Industria Aeronautica (DIAF). Pagina 3 Seccion 1
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CAPITULO 11

MARCO TEORICO

2.1 INVENTARIOS
2.1.1 CONCEPTO

Es el almacenamiento de bienes y productos. *°

2.1.2 INVENTARIOS FiSICOS
Los inventarios fisicos de mercaderias constituyen aquellas existencias de articulos que se

encuentran en las bodegas, también se lo denomina toma fisica.*

2.1.3 LEVANTAMIENTO FISICO DE INVENTARIOS

Las empresas tanto publicas como privadas requieren estar seguros de la veracidad el
rubro de inventarios, puesto que a mas constituye uno de los activos de mayor significacion, se
considera como una ayuda para un normal desenvolvimiento de las actividades con el

correspondiente control.

El levantamiento de inventarios fisicos es el establecer el stock fisico de un almacén o
bodega y comparar con los saldos de cada articulo sefialados en las tarjetas de control de
existencias de contabilidad o kardex; esto permitira efectuar correcciones de errores o
establecer responsabilidades a fin de tomar las acciones correctivas necesarias para optimizar

los procesos de control de inventarios.

10 EVERET Adam, Administracion de produccion y operaciones, pagina 495
11 ZAPATA Pedro Contabilidad General 4, Pagina 96
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2.1.4 FINALIDADES

Los objetivos que se persiguen al efectuar la toma de inventarios son las siguientes:

= Permite determinar faltantes o sobrantes, ademas verificar los materiales desde el punto
de vista de su calidad y estado.

= Reduce el desperdicio, debido a pérdidas, roturas, deterioros por agentes atmosféricos,
carencia de métodos adecuados de preservacion etc., también el desaprovechamiento
del espacio fisico por mala distribucién de los materiales almacenados.

= Disminuye los excesos de las compras realizadas ambiguamente cuando los materiales
se tienen en existencia.

= Reduce el numero de los materiales que se tengan innecesariamente.

= Permite mantener un sistema permanente de los saldos del almacén.

= Proporciona una base para verificar la contabilidad de los materiales.

2.1.5 METODOS DE INVENTARIOS

= INVENTARIO CICLICO O PERIODICO.-

También se denomina inventario abierto, el mismo que debe realizarse por lo menos 2
veces por semana las principales caracteristicas de este inventario es que no se paralizan las
actividades ni se interfiere en las operaciones normalmente, ademas el conteo se realiza en

una parte representativa de las existencias en forma aleatoria.

Se recomienda que este tipo de inventarios se lo realice en forma periodicay continua.
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= INVENTARIO DE FIN DE ANO O CERRADO.-
Es aquel que se realiza paralizando las actividades. La realizacion de este inventario exento
de estimaciones es de suma importancia puesto que permitird conocer la situacion real de las

existencias en la bodega o almaceén.

2.1.4 TIPOS DE INVENTARIOS
Cabe indicar que los tipos de inventarios pueden ser utilizados dentro de cualquiera de

los dos métodos antes mencionados, entre los principales tenemos: »

Regular.- Es aquel que se lleva a cabo durante un tiempo o ciclo prescrito. Se puede

Ilamar Escalonado, Completo.

Escalonado.- En este tipo de inventarios se toma una muestra al azar ademas de que se
puede usar el método abierto o cerrado tiene fechas establecidas para su desarrollo dentro del

calendario de labores de la entidad.

Completo.- En este tipo de inventarios todo el material es contado por lo general se utiliza
el método de inventario cerrado y tiene un tiempo determinado dentro del calendario de

actividades de la empresa

Es el méas exacto, pero lleva mucho tiempo.

12 Atros. Aulestia Fernando y Campafia Mauricio Tesis Estudio del disefio e implementacion de un pafiol de
herramientas para el laboratorio de mecanica basica del bloque 42 ITSA. pagina 40
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Especial.- Se puede llevar a cabo en cualquier momento, puede ser ordenado por: El
Comandante del Reparto, Jefe de Abastos, Director de Materiales o por las siguientes

circunstancias.

1. Sospecha de robo.

2. Incendio.

3. Discrepancias en el embarque.

4. Cambios de clase.

A pesar de que el inventario de las existencias debe realizarse dentro de un ciclo prescrito,

se puede ordenar en cualquier momento que se haga un inventario especial.

Este inventario podria tratarse de una linea de articulos en particular, un grupo de
articulos o una clase, si las causas justifican un inventario especial. No obstante un
inventario especial no satisface en forma alguna el requerimiento de un inventario ciclico. En
otras palabras aunque se haya efectuado un inventario especial de un articulo

también se incluira en este inventario.

2.1.5 FRECUENCIA DE INVENTARIOS
Mientras méas corto sea el intervalo entre inventarios, se tendra un mejor control de las

operaciones del almacén.

Por otra parte hacer un inventario requiere de mucho tiempo y personal en cierto

grado altera las operaciones normales.
Consecuentemente la frecuencia establecida para los inventarios refleja a menudo una

transaccion entre las necesidades de hacer un inventario frecuente y la necesidad de conservar

tiempo y personal.
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La frecuencia de la toma de inventarios varia de acuerdo con las necesidades del
organismo o entidad, comunmente se realiza con los intervalos prescritos de acuerdo al

intervalo siguiente:

Inventario trimestral.- Los activos en el almacén y fuera de él deben ser objeto de un

inventario completo cada tres meses.

Inventario semestral.- Se puede realizar cada seis meses un inventario completo de los

articulos.

Inventario anual.- Se debe hacer por o menos un inventario anual de todos los articulos.

Inventario trienal.- Es conveniente hacer un inventario por lo menos cada tres afios de

manera ciclica de todos los articulos

No planeados.- Son inventarios que se realizan en minima cantidad y son ordenados por el

jefe de Abastos o0 una autoridad superior cuando se detecta robos, faltantes, excesivos, etc.

2.1.6 PASOS PARA UN BUEN LEVANTAMIENTO FISICO DE INVENTARIOS

La preparacion cuidadosa es el factor mas importante, dentro de ello tenemos:

* Planificar anticipadamente el desarrollo del conteo.

» Establecer la fecha de inicio y de culminacion.

» Coordinar la actualizacion entre las existencias y el registro de las mismas.
» Conteo y reconteo donde existan discrepancias.

» Correccion de discrepancias y ajustes.
2.2 ALMACENAJE

2.2.1. DEFINICION
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Almacenar es centralizar varios materiales, clasificarlos y ubicarlos, aplicando sistemas

propios para el almacenamiento.

Para almacenar es necesario conocer los caracteres fisicos de las existencias
como por ejemplo: su tipo, tamafo, forma y peso, ademas, el area que serd utilizada para su
almacenaje, la estandarizacion dentro del almacén es fundamental cuyo fin es: ahorrar el
esfuerzo mental, tiempo y gastos y sobretodo permite agilizar las actividades ya sean

comerciales o de produccién.®

2.2.2. CLASIFICACION
Los sistemas de almacenamiento se clasifican de acuerdo a las caracteristicas de los

materiales, los principales son:

o Almacen de proposito general,

o Almacen refrigerado,

o Almaceén para inflamables,

o Almacenaje enrejado o cobertizo,
o Almacenamiento al aire libre, y
o Almacenaje especial.

ALMACEN DE PROPOSITO GENERAL.- Como su nombre lo indica su prop6sito es
almacenar diferentes lineas de articulos, esta constituido por paredes laterales y de sus extremos
que protegen a los materiales de los agentes corrosivos como lo son la lluvia, el sol, y la

humedad.

13 Atros. Aulestia Fernando y Campafia Mauricio Tesis Estudio del disefio e implementacion de un pafiol de
herramientas para el laboratorio de mecanica basica del bloque 42 ITSA. pagina 1
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Por la razon de que alberga la mayor cantidad de articulos ocupa una considerable
extension dentro del espacio fisico total del almacenamiento cubierto disponible en la mayoria

de instalaciones.

Su representacion fisica se puede observar en la figura 2.1, donde se muestra que hay
dos pasillos principales que atraviesan todo el largo del almacén de propdsito general
permitiendo que el manejo del equipo del material se efectle sin interrupciones, estos pasillos
principales estan conectados por pasillos laterales los mismos que proporcionan acceso directo

hacia las diferentes estanterias.

PASILLO PRINCIPAL

PASILLO PASILLO

LATERAL LATERAL

PASILLO PRINCIPAL

Figura 2.1 Distribucién del espacio de un almacén de proposito general
Tomado de: Fuente el autor de la tesis Estudio del disefio e implementacion de un
Pafol de Herramientas para el laboratorio de Mecanica Basica del bloque 42 ITSA,
Atros. Aulestia Fernando y Campaia Mauricio.

ALMACENAMIENTO REFRIGERADO.- Un almacén o cuarto de almacén

refrigerado es aquel que mantiene la temperatura controlada ya que es utilizado para el

almacenamiento de articulos putrescibles como carne y vegetales que tienen que mantenerse
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congelados y peliculas, fotografia, productos de caucho que tienen que mantenerse en areas
frias, es por esta razon que por lo general estan divididos en dos areas, la primera se designa
como espacio congelado en el cual se puede mantener una temperatura de 32 grados
Fahrenheit, y la segunda se designa como espacio frio en el cual la temperatura se puede

mantener entre 32 y 50 grados Fahrenheit.

ALMACEN PARA MATERIAL INFLAMABLE.- El almacén para inflamables se

construye con materiales no combustibles y tiene mampara que resisten cuatro horas de
incendio y una puerta especial contra incendios, ya que este tipo de almacén se utiliza para

guardar material altamente combustible, tal como pinturas y aceite.

Algunos almacenes para inflamables se pueden construir con pisos al nivel de la
plataformas de los camiones y los vagones y otros al nivel de tierras con rampas que llegan
hasta las plataformas de carga, para la proteccién contra incendios este almacén depende
principalmente de un sistema de regadera de inundacion automatica que esta conectado a un

sistema adecuado de abastecimiento de agua y alarma.

ABASTECIMIENTOS PASILLO ABASTECIMIENTOS
ALMACENADOS ALMACENADOS

MAMPARA

CONVENCI | PUERTA |

ONAL | < pl

CONTRA CONTRA INCENDIOS

INCENDIOS

ABASTECIMIENTOS
ALMACENADOS

ABASTECIMIENTOS
ALMACENADOS
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Fig. 2.2 Puerta y mampara contra incendios entre 2 cuartos de almacén
Tomado de: Fuente el autor de la tesis Estudio del disefio e implementacion de un
Pafol de Herramientas para el laboratorio de Mecanica Basica del bloque 42
ITSA, Atros. Aulestia Fernando y Campafia Mauricio.

ALMACENAJE ENREJADO O COBERTIZO.- Este tipo de almacenamiento se usan
para el material que requiere el maximo de ventilacion o que no requiere de una proteccion
completa contra el clima, un cobertizo puede guardar gran variedad de articulos en forma muy

similar a la de un almacén de propoésito general.

Esté constituido por un techo, paredes laterales y extremas incompletas, se puede
emplear lonas que inicien desde el techo hasta la mitad de la pared, sin embargo, los
abastecimientos que no necesitan esta proteccion adicional se exponen a la intemperie en otra

parte del cobertizo.

Un cobertizo se construye a nivel del terreno y aunque puede tener una acera de
concreto, no tiene una plataforma de carga de vagones o camiones. En la figura 2.3 que se

muestra a continuacion, se presenta la vista lateral de un cobertizo tipico.

- *‘a_«;ﬁ&
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Figura 2.3 Almacenamiento de Cobertizo
Tomado de: Fuente el autor de la tesis Estudio del disefio e implementacion de un Pafiol
de Herramientas para el laboratorio de Mecanica Béasica del bloque 42 ITSA, Atros.
Aulestia Fernando y Campafa Mauricio.

ALMACENAJE AL AIRE LIBRE.- Las areas de almacenamiento al aire libre se

identifican individualmente mediante nimeros, los cuales son separados por un guién para cada
area de almacenamiento, generalmente se usan para almacenar los vehiculos y el equipo pesado
de construccién, tal como palas motorizadas y explanadoras son ejemplos de articulos que no
son adecuados para el almacenamiento interno, otros articulos como compuestos de lubricacion
y disolventes de limpieza, usualmente se guardan en tambores los mismos que brindan

proteccién adecuada al contenido de manera que es practico guardarlos al aire libre.

Primero se establece el frente del area antes de asignar un numero alguno, a las sub
areas del lado izquierdo del almacén al aire libre se les asigna los numeros impares
(comenzando por el uno para la sub area que limita con el frente izquierdo del area de
almacenamiento, y luego se asigna él numero tres para la siguiente sub area del mismo lado); y
al lado derecho se les asigna los numeros pares.

ALMACENAMIENTO ESPECIAL.- Los articulos sensitivos y de valor
representativo como son equipos electronicos, eléctricos y herramientas especiales, etc.,
recibirdn una proteccién especial, seguin sea necesario, en cuartos con llaves, en areas separadas

de existencias comunes y de acuerdo a condiciones ambientales.

2.3 SISTEMAS CONTABLES DE REGISTRO Y CONTROL DE INVENTARIOS
2.3.1 SISTEMA DE CUENTA MULTIPLE O INVENTARIO PERIODICO
Denominado asi por que sencillamente se lleva a cabo haciendo un inventario

periodicamente, es decir a la terminacion de cada periodo contable.
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Para la aplicacion del Sistema de Cuenta Multiple o Inventario Periddico se utiliza
varias cuentas contables y permite obtener informacion clasificada de las diferentes cuentas.

Las cuentas que se utiliza en este sistema son:

1.- Mercaderias

2.- Compras, y

3.- Ventas

Las cuentas subsidiarias son:
4.- Devoluciones en Compras

5.- Devoluciones en Ventas

Se presenta un analisis detallado de cada una de las cuentas que que intervienen en este
sistema.

1. Mercaderias.- Es una cuenta de activo corriente, sirve para registrar al inicio del
ejercicio contable el valor de inventario inicial de mercaderias, es decir con cuanto se inicia
por este concepto.

Los inventarios son identificados en dos momentos:

a. Inventario Inicial.- Es el valor de mercaderias con el que se inicia el ejercicio
economico.

b. Inventario Final.- El valor de mercaderias que se cuenta al final del ejercicio

econdmico, este se constituird como el inventario inicial para el siguiente periodo contable.

La cuenta mercaderias, se debita por el valor de inventario inicial y el valor del

inventario final, se acredita al final del ejercicio por la eliminacién del inventario inicial.
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2.- Compras se utiliza en cada ejercicio, para registrar unicamente en el Debe, todas las

adquisiciones exclusivamente de mercaderias.

Se acredita al final del ejercicio para determinar las compras netas y eliminar el valor de

compras.

3.- Ventas.- Esta cuenta se ubica en el grupo de los ingresos operacionales y sirve para

registrar se utiliza en cada ejercicio, para registrar en el Haber, todos los expendios

exclusivamente de mercaderias, realizados por la entidad.

Se acredita al final del ejercicio para determinar las ventas netas y eliminar el valor de

compras.

4.- Devoluciones en ventas.- se utiliza en cada ejercicio, para registrar en el debe,

exclusivamente todos los retornos de los expendios de mercaderias realizados.

Se acredita al final del ejercicio para eliminar la cuenta devolucion en ventas

5.- Devoluciones en compras se utiliza en cada ejercicio, para registrar en el haber,

exclusivamente todas las devoluciones de mercaderias compradas al proveedor.

Se debita al final del ejercicio para eliminar la cuenta devolucion en compras.
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Es decir que en este método la cuenta Inventario de mercaderias no afecta su saldo durante
el periodo contable ni cuando estas son adquiridas o vendidas. En cambio al final de dicho

periodo se ajusta por su saldo correcto como resultado de una serie de asientos de cierre.

El saldo de existencias final de mercaderias se puede determinar por cualquiera de los dos

procedimientos a saber:

a) Por recuento fisico de los objetos.

La elaboracion del inventario por recuento fisico, se debe realizar a la finalizacion de un
ejercicio anual, al 31 de diciembre de cada afio, por tratarse de un procedimiento costoso,

molesto y demorado o puede ser realizado cuando se creyere necesario, a este inventario

también se lo conoce como extracontable.

b) Mediante suma de saldos de las tarjetas de control.

Generalmente se emplea este procedimiento en las empresas que disponen de un control

tarjetero computarizado, actualizado y confiable de mercaderias.

Ventajas:

= Permite informacién detallada de cada cuenta
= Es de facil aplicacion y comprension

= Proporciona un ahorro en cuanto al costo de su mantenimiento

Desventajas:
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= No permite un control adecuado de la bodega, debido a la ausencia de control
minucioso del movimiento de entradas y salidas, por lo cual el inventario solo se
puede obtener extra contablemente

= Se podria complicar si el nimero de cuentas de apoyo se extiende mas alla de lo
indispensable

= No informa oportunamente, ni proporciona datos sobre el costo de ventas en un
momento determinado.
2.3.2 SITEMA DE CUENTA UNICA O INVENTARIO PERPETUO O PERMANENTE
Al contrario del método anterior que se realiza al final de cada periodo contable este
método se realiza diariamente y permite que el registro de existencias este constantemente

actualizado.

Este sistema tiene la ventaja que en cualquier momento se puede determinar el valor del
inventario de mercaderias, asi como conocer la utilidad de ventas. Para la aplicacion es
necesario el uso de tarjetas Kardex para cada uno de los articulos que dispone la empresa, las

mismas que permiten llevar el control de las mercancias a precio de costo.

El sistema de inventario permanente utiliza tres cuentas:
Inventario de mercaderias,
Ventas; y,

Costo de ventas

1.- Inventario de mercaderias.- Esta cuenta sirve para registrar en el debe el inventario
inicial de mercaderias, la adquisicion o compra de mercaderias, devolucion de mercaderias por

parte de los clientes.
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Se acredita por la venta de mercaderias al precio de costo y por la devolucion de
mercaderias a los proveedores.
2.- Ventas.- Registra la salida de mercaderias hacia los clientes, al precio de venta y se

debita por la devolucién de mercaderias al mismo precio que se vendio.

3.- Costo de venta.- Esta cuenta permite llevar un control de las mercaderias que tiene la
empresa al precio de costo, el saldo representa el costo de ventas neto, el costo de ventas se
obtiene de la suma del inventario inicial de mercaderias mas las compras realizadas y menos el

inventario final.

En este sistema cada vez que hay una venta o una devolucion en ventas se registran dos
asientos, uno por el precio de costo y otro por el precio de venta que incluye el margen de

utilidad.

Ventajas:

Permite ejercer un eficaz control sobre bodega y los encargados de la custodia

Dificilmente se podréa caer en el desabastecimiento o sobrecarga de stock

El saldo final se determina en cualquier momento, de manera contable

En cualquier instante, se puede conocer la utilidad bruta en ventas.
Desventajas:
= Este sistema requiere de mayor inversion monetaria para su operacion

= No se puede aplicar en empresas que disponen de articulos de consumo masivo

Se presenta un ejercicio simultaneo de los dos sistemas de control de inventarios en el

ANEXO B

2.3.3 METODOS DE VALORACION DE INVENTARIOS
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2.3.3.1 KARDEX
CONCEPTO.- Es un registro auxiliar dentro de la contabilidad, pero de mucha
importancia, el mismo que puede ser utilizado para diferentes objetivos, de acuerdo al tipo de

rayado o contenido que se lo aplique.

En el caso de bodega para materiales de igual forma puede aplicarse diferentes tipos de
rayado acorde a la informacion que se requiera. En cualquier forma que se lo aplique este
registro nos da una valiosa informacion de cada uno de los materiales, pudiendo resumirse en lo

que entro, lo que salio y lo que queda en un periodo determinado sea 0 no valorado.

Para facilitar una aproximada o relativa valoracion de las existencias permanentes en
cualquier tiempo, o la valoracion periddica de los inventarios fisicos extracontables, se conocen

y se pueden aplicar los siguientes métodos valorativos:

2.3.3.2 ULTIMAS EN ENTRAR, PRIMERAS EN SALIR (UEPS O LIFO)

Segun este método, las mercancias adquiridas Ultimamente deben ser las primeras en salir
para la venta, en funcion de su costo de adquisicion. Agotada dicha adquisicidn deben regir los
costos de la anterior adquisicién y asi sucesivamente.
2.3.3.3 PRIMERAS EN ENTRAR, PRIMERAS EN SALIR ( PEPS O FIFO)

Este método se basa en la modalidad de que la primera mercancia comprada es la que
primero debe venderse hasta su terminacion; y luego venderse la que le suceda a la primera
adquisicion, igualmente hasta su terminacion, asi sucesivamente. El costo de la venta tiene que
corresponder al costo de adquisicion de la mercaderia que se va ubicando en primer lugar de

antigiiedad para la venta.
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2.3.3.4 PROMEDIO PONDERADO

Por este método y para cada item o articulo, se suman los valores correspondientes al
saldo del inventario inicial y de todas las compras realizadas hasta el momento del calculo; y
esta sumatoria se divide para el nimero total de unidades que constan como saldo cuantitativo
en la tarjeta, obteniéndose asi el valor promedio ponderado. Este método es utilizado de

preferencia en las empresas que utilizan inventarios periédicos.

2.3.3.5 ULTIMO PRECIO DE MERCADO

Por éste método se valoran las existencias o inventarios de mercancias, en funcion de los
ultimos precios de mercado, cotizados a los proveedores, de manera preferente cuando han
operado cambios devaluatorios, modificaciones arancelarias, alzas salariales o de materias
primas, nuevos gravamenes o restricciones, etc., que conducen a las subidas de precios de todos

los articulos en general.

Se presenta un ejercicio de aplicacion de los métodos mas utilizados en el ANEXO C
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CAPITULO 11

ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

3.1 SITUACION ACTUAL DE LAS BODEGAS

DESCRIPCION DE LAS BODEGAS

La seccion Partes y Repuestos del CEMA consta de 5 bodegas de almacenaje cuya
distribucion gréfica en el espacio fisico ocupado por el CEMA se presenta en el ANEXO Dy

sus caracteristicas se detallan a continuacion.

BODEGA 1A.- Denominada Bodega Principal, posee un area de 200m> de almacenaje,
actualmente mantiene en stock 1554 lineas de articulos principalmente de material de ferreteria
ubicados en las 18 estanterias distribuidas en nimeros pares a la izquierda e impares a la
derecha con un tamarfio de 2.40 mts. de ancho por 2.04 mts. de largo y una profundidad de 40
cm., la parte superior de las mismas se denomina top, cuya capacidad de almacenaje es de 60
cm, ademas posee 2 bahias con una superficie de 2.90 mts por 1.35 mts. de almacenaje, de

acuerdo al diagrama adjunto ( ANEXO E).

BODEGA 1B.- Denominada Bodega de Aceites y Lubricantes, posee un area de 250m? de
almacenaje, actualmente mantiene en stock 82 lineas de articulos en su mayoria en estado
liquido, y requieren cuidados en su manejo por tratarse de materiales de naturaleza abrasiva, se
encuentran ubicados en sus propios envases, en una estanteria de 2.90 mts. Por 40 cm y 2

repisas.
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BODEGA 1C.- Denominada Bodega de laminas, posee un area de 25m?* de almacenaje,
actualmente mantiene en stock 62 lineas de articulos colocados en un caballete de ubicacion

con una capacidad de almacenamiento de 100 laminas.

BODEGA 1E Y F .- Denominadas Bodega de Compra Local y Utiles de oficina, posee un
area comun de 10m> de almacenaje, actualmente mantiene en stock 164 y 86 lineas de
articulos tanto para uso en la inspeccion del avion que se puede adquirir localmente como para
uso en el area administrativa, ubicados en las 4 estanterias distribuidas con un tamafio de 2.40

mts. de ancho por 2.04 mts. de largo, segun ANEXO F.

Actualmente se mantienen un stock de 1876 lineas de articulos almacenados en las

diferentes bodegas.

3.2 PROCEDIMIENTO INTERNO DE ADMINISTRACION DE BODEGA
3.2.1 OBJETIVO

Proveer un procedimiento idoneo de administracion, organizacion y control de los recursos
materiales almacenados en la bodega de acuerdo a las normas recomendadas por la Direccion
General de Aviacién Civil (DGAC), a fin de cumplir con las inspecciones eficientemente y de

manera confiable.'*

3.2.2 RESPONSABILIDADES
El personal que labora en las bodegas descritas en el Manual de Procedimiento de Taller
del Centro de Mantenimiento tiene las siguientes responsabilidades:

*  Jefe de Partes y Repuestos

* Verificara que el material este en buen estado en, bodega.

14 Manual de Procedimiento de Taller, AC-20-62 y AC-21-29
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* Chequeara procedimientos de seguridad con el material.

* Efectuara muestreo para ejecutar el control de bodega.

* Supervisara el almacenamiento,

» Dictara ciclos de conferencias sobre el tema.

» Mantendra actualizado al personal en conocimientos de almacenamiento
* Supervisara que el Inspector de Recepcion de Partes cumpla su trabajo.
* Verificara el embalaje correcto.

* Realizara el chequeo de zonas de manejo de material.

* Efectuara andlisis de organizacion interno de bodega.

*  El Inspector de recepcion de partes realizara:

* Verificaciones constantes de material

* Chequeo fisico de material en estanteria

* Seleccion de material en lugar adecuado segiin muestreo.

* Planificara semestralmente un inventario.

* Asesorara al Jefe de Partes y Repuestos.

» Acomodara las partes segln criterio personal de experiencia.
* Sugerira modos de cambio interno de bodega.

* Laboraré coordinadamente con el Supervisor de bodega.

* El Supervisor de Bodega realizara:

* Analizara de acuerdo a la disposicion del Jefe de partes la mejoria de almacenaje y
ubicacion de partes.

» Mantendra control estricto de partes.

* Mantendra control interno de almacenamiento.

« Coordinara con el técnico de almacenaje sobre las diferentes ubicaciones que deben ser
colocadas en orden estricto y organizado.

*Realizara estadisticas trimestrales de manutencién de stock.

* Velara por el stock minimo necesario para la inspeccion.

* Realizara insistencias para obtener el stock del exterior.

* Coordinara acciones pertinentes a almacenamiento.

* Asesorara al Jefe de Partes en el manejo de material aerondutico.
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3.3 PROCEDIMIENTOS DE ALMACENAJE

Para mantener un almacenamiento totalmente organizado es importante tener en cuenta tres
puntos importantes: *°

1.- Espacio disponible,

2.- Medios de transporte dentro del almaceén, y,

3.- Procedimiento para almacenamiento especial

1.- Espacio disponible:

Los factores principales en lo que respecta a la naturaleza del espacio son los siguientes:

a) Areas de las superficies, si son adecuadas para el almacenaje.

b) Formas y dimensiones de las superficies en relacion al volumen del material a
almacenarse.

c) Situaciones con respecto a elevadores y montacargas.

d) Utilizacion eficiente del espacio fisico.

e) Flexibilidad en la disposicion.

f) Accesibilidad de los materiales, v,

g) Seguridades contra incendios.

2.- Medios de transporte dentro del almacén:
La manipulacion de los materiales dentro del almacén requiere de diferentes tipos de transporte
como son el montacargas, mula, carretilla plataforma y remolque de almacén.

3.- Procedimientos para almacenamiento especial:
Los articulos sensitivos y de valor representativo como son equipos electrénicos y eléctricos y
herramientas especiales, etc., recibirdn una proteccion especial, segun sea necesario, en un
cuarto con llaves, en areas separadas de existencias comunes y de acuerdo a condiciones

ambientales.

15 Manual de Procedimiento de Taller, AC-20-62 y AC-21-29
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Productos de caucho: Estos articulos se deben almacenarse en areas bien ventiladas,

frescas, secas y obscuras; deben estar libres de aceite, grasa, polvo y suciedad.
Los articulos de acero que usan los aviones, tienen un tiempo limitado de almacenamiento,
por eso es necesario ENTREGAR PRIMERO LOS QUE TIENEN MAYOR TIEMPO EN

EL ALMACEN.

Material explosivo: Se almacenaran en polvorines. Existen varios tipos de almacenamiento

uno sobre el terreno y otros en iglus.

Pinturas y materiales afines: Estos materiales se deben colocar en cuartos apartados y bien

ventilados. Nunca debe almacenarse con articulos inflamables.

Peliculas: Se almacenan en lugares refrigerados o con aire acondicionado.

Gases: Se almacenan apartadamente. Los gases explosivos requieren de mucho cuidado.
Los gases no explosivos se pueden almacenar con otros articulos, pero se debe tener cuidado

cuando se los manejan para evitar cualquier dafio o escape del recipiente.

Material eléctrico: Se debe evitar de sobre manera la humedad que ingresa al material.

Material de aviacién: Para el material de aviacion debe tenerse en cuenta las

especificaciones del mismo tales como: No. lote de fabricacion, fecha de caducidad, tiempo
limite de vida, cantidades y empaquetadura.

3.3.1 POLITICA DE ALMACENAJE
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Se revisard individualmente los paquetes enviados y chequeados cuidadosamente. El
técnico emitird su aceptacion luego de haber observado que el material este correcto. Su

almacenaje sera efectuado de acuerdo a las siguientes normas establecidas.*®

El almacenamiento se efectuara de acuerdo a la organizacion estandarizada que se ha
adoptado en el Taller de Mantenimiento Aerondutico (TMAE), debiendo observarse lo

siguiente:

& Estara ubicada en un area bastante maniobrable del hangar.

& Tendra una entrada lo bastante amplia como para ingresar material grande.

& Estar provisto de ventanas con la suficiente ventilacion.

& Seran colocadas las bahias de descanso de material, recepcion embalaje y envio.
& Tendra estantes de diferentes tamafios para ubicacion del material y se regira a los

estandares universales de almacenamiento:

Area de ubicacion Cuarto A
Almaceén 1

Cuarto de almaceén A

Unidades de almacenaje 1,2,3,4,5,...
Bahias 40.41,...

Hilera de casillas A- B-C-D-E-F,.....
Casillas 1-2-3-4-5-,.....
Subdivisién de casillas A-B-C-D-E-F,....

Los materiales seran preservados de acuerdo con las recomendaciones del fabricante
para protegerlos contra: humedad, extremas temperaturas, polvo, materiales abrasivos y otros
dafios. Los materiales seran colocados en estantes adecuados o en container, con fundas

plasticas y cajas rigidas.

16 Manual de Procedimiento de Taller, AC-20-62 y AC-21-29
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Los materiales con caducidad serdn inspeccionados los 10 primeros dias de cada mes
por el por el inspector de recepcion. Un sistema de Kardex y/o de computacion sera utilizado
para asegurar la segregacion e identificacion de los materiales o partes almacenadas asegurando

que no se deterioren, ni contaminen con materiales extrafios antes de su uso.

3.3.2. POLITICA DE REABASTECIMIENTO

Previa a la creacion del CEMA, la DIAF, dentro de los contratos para la reparacion de
aeronaves estipulaba que el cliente debia abastecer de los técnicos, herramientas equipo y
materiales necesarios para la inspeccion. Al momento que se concreto la creacion del CEMA 'y
se defino sus actividades como la base operativa de la DIAF algunas de las existencias y
equipos utilizados en las inspecciones fueron comprados a los clientes con los que se

realizaron los contratos, de esta manera se inici6 el stock de bodega.

El reabastecimiento de materiales se realiza mediante un listado de partes y repuestos
cuyas caracteristicas y cantidades utilizadas son comunes en todos los aviones a repararse, con
15 dias a 1 mes de anticipacion a que llegue la aeronave, tiempo que se estipula de acuerdo al
cronograma de contratos que realiza la DIAF para la reparacion 0 mantenimiento de

aeronaves.

3.4 CONTROL DE INVENTARIOS
El control de inventarios se refiere a las actividades correspondientes y necesarias para
la preservacion de las existencias, dicho control en el CEMA esta bajo la responsabilidad del

Jefe de la Seccidn Partes y Repuestos, para lo cual debe realizar las siguientes funciones:
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= Supervisar la identificacion, control manutencién, y segregamiento de los materiales y
herramientas almacenados que se encuentran en condicion servibles o inservibles.

= Supervisar la preservacion de todos los articulos y partes que se encuentren bajo su
custodia, incluyendo aquellos sujetos a deterioro, vida limitada y necesitan condiciones
ambientales especiales

= Analizar el sistema de control de inventarios. Proponer los cambios necesarios

= Supervisar las bodegas y areas de ubicacion del material para garantizar su limpieza u
ordenamiento.

El CEMA depende Directamente de la DIAF, Esta Direccion es la Encargada de efectuar el

Control y Supervision de todas las actividades que se realizan en el CEMA.

La DIAF realiza Levantamiento de Inventarios Fisicos de las bodegas del CEMA cada
determinado tiempo, de los cuales se obtienen resultados para con posterioridad indicar las

acciones a seguir con sobrantes y faltantes.

Cabe mensionar que la DIAF no tiene establecida una periodicidad para la toma de
Inventarios Fisicos del CEMA por lo cual fue necesario establecer lineamientos generales para
que el CEMA realice inventarios Fisicos internos. El presente trabajo estd encaminado a
proponer la forma de optimizacion interna de los recursos para el levantamiento de inventarios

del CEMA, dejando de lado las actividades que realiza la DIAF.

3.4.1. CODIFICACION
CONCEPTO.- Es asignar simbolos a un objeto o bien con la finalidad de identificar en

forma rapida y precisa.
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SISTEMA DE CODIFICACION

Nemotécnico

= Numérico

Decimal

Mixto

Nemotécnico.- Consiste en asignar una 0 mas letras que sugiere el nombre del material

mas otras caracteristicas propias del mismo.

Numeérico.- Consiste en la asignacion de un nimero en forma secuencial hasta el infinito.

Grupal o marginal.- Consiste en asignar nimeros por grupos de materiales dejando

margenes de acuerdo a la variedad en cada uno de los items.

Decimal.- Consiste en asignar diferentes caracteristicas a cada posicion decimal y
partiendo desde lo grupal o general hasta llegar a la especifica de acuerdo a la prioridad de las
mismas caracteristicas ya que esta Ultima tipificara con exactitud el material correcto.

Para lo cual es necesario primeramente planificar cada uno de los items con sus respectivas

caracteristicas propias.

Sistema mixto.- Es la combinacion de los tres sistemas anteriores, este sistema se aplica en

activos fijos.

3.4.2 METODO DE VALORACION UTILIZADA

El material de ferreteria que no tiene fecha de caducidad, debe ser tomado en cuenta su

No. DE LOTE DE FABRICACION para asi ser almacenado en orden de llegada usando el
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método LIFO (Last in, first out) ultimo que ingresa, primero que sale, reorganizando asi las

estanterias para las proximos envios.'’

Cuando el material tiene No. de lote, fecha de caducidad y limite de vida debe ser
almacenado de acuerdo al limite de vida ingresando el material a su fecha de expedicion y asi

en adelante IR CONSUMIENDO PRIMERO LOS QUE YA VAN A CADUCAR.

Por lo general las recomendaciones de consumir los materiales antes de caducarse no son
tomadas en cuenta y existe materiales en la bodega que quedan en desuso para luego ser
condenadas como inservibles mediante el formulario DIAF form PA 004, puesto que su tiempo

de vida util expird.

3.4.3 SISTEMA COMPUTARIZADO
Los inventarios de los items existentes en cada una de las bodegas de la DIAF son
controlados por el SISTEMA DE CONTROL DE AVIONES COMERCIALES, software

disefiado en fox pro version 2.6 por el Ing. Edgar Alvarez Consultora Gavela Cia. Ltda.

Funciones del sistema

A.- Registrar las transacciones que diariamente se realizan en la Bodega de la DIAF.

B.- Contribuir con el control de los ingresos, egresos y devoluciones para satisfacer las
necesidades de la Gerencia.

C.- Permite llevar los procesos en forma rapida y automatizada

D.- Realizar Kardex para cada producto y asi tener a ciencia cierta que cantidad de
material se tiene, a quien hemos entregado, con numero de nota de egreso, para que
orden de avion se egreso, etc.

E.- Tener un control de que proveedores tenemos, las aplicabilidades de cada material,

ndmeros de serie si es el caso. Etc.

17 Manual de Procedimiento de Taller, AC-20-62 y AC-21-29
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F.- Proporciona diariamente el reporte de los inventarios de cada una de las bodegas.
G.- Al iniciar el sistema muestra los materiales que estan proximos a caducarse.

Las pantallas principales de este programa son las descritas en el ANEXO G.

3.4.4 ANALISIS DE LA DOCUMENTACION
3.4.4.1. CONTROL DE DOCUMENTACION

Forma de usar los formularios.- Los mismos que irdn previamente enumerados e
impresos y un sistema de control sobre su emision, custodia y manejo de los mismos; de

manera que todo formulario sea autorizado por el departamento de logistica.

Archivo de documentos.- La documentacién que respalda la operacion financiera o
administrativa y especialmente los comprobantes de contabilidad, seran archivados siguiendo

un orden logico y de facil acceso, en cada una de las cuentas que se manejan.

Documentacion de respaldo.- Toda operacion o transaccion financiera o administrativa
debe tener la suficiente documentacion que justifique tal transaccién, entre los documentos
mas importantes que se manejan en el sistema de bodegas para las distintas transacciones se

detallan en el ANEXO H.

35 LEVANTAMIENTO DEL INVENTARIO FiSICO

35.1 FORMATO DE LAS TARJETAS PARA LA TOMA FIiSICA

TARJETA DE INVENTARIO

Cabe sefalar que actualmente no se maneja un formato establecido para el levantamiento

interno de inventarios fisicos en el CEMA, razén por la cual, para el levantamiento del

49



inventario planificado como parte del presente proyecto de tesis se elaboré el siguiente formato,
el cual fue aprobado por la Direccidén Ejecutiva DIAF conjuntamente con la planificacion
presentada mediante FAX 343 AMi CC. ANEXO L con fecha del 19 de Mayo del 2003, y se

establece como definitivo.

Mencionado formulario consta de dos partes la tarjeta final que se adjuntard al material

después de ser inventariado, y los desprendibles de conteo.

P/N: CANTIDAD: U/E:
DESCRIPCION SERIE N° Ubicacién
Bodega
CONDICION FECHA MAXIMA DE OBSERVACIONES
ALMACENAJE
FECHA FIRMA DE COORDINADOR FIRMA DE JEFE DE
INVENTARIO
TERCER CONTEO GRUPO: CANTIDAD:
FIRMA:
SEGUNDO CONTEO GRUPO: CANTIDAD:
FIRMA:
PRIMER CONTEO GRUPO: CANTIDAD:
FIRMA:
Figura 3.1 Formulario para la toma fisica
Fuente: Creado por autora de la tesis
INSTRUCCIONES DE LLENADO:
1. P/IN: Numero de parte o de referencia del material recibido
2. CANTIDAD: Cantidad de material recibido
3. U/E: Unidad de entrega del material
4. DESCRIPCION: Descripcion del material recibido
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5. SERIE N°: NuUmero de serie del material

6. CONDICION: Condicién del material (Servible, reparable o
condenado)
7. OBSERVACIONES: Se detallard si al material se lo encontré con el

embalaje adecuado y si se detecta dafios por simple
inspeccidn visual como golpes, corrosion, etc
8. FECHA MAXIMA DE
ALMACENAJE: Tiempo de vida Util del item perecible recibido
9. FECHA DEL INVENTARIO: Fecha en que se realiza el inventario.
10.FIRMA DEL COORDINADOR

DEL INVENTARIO: Firma de la persona designada como coordinadora
11.FIRMA DEL JEFE DE

INVENTARIO: Firma de la persona designada como Jefe del inventario
12.TERCER CONTEO GRUPO: Denominacién del tercer grupo de conteo
13.CANTIDAD: Cantidad contada por el tercer team de conteo
14 FIRMA: Firma del representante del tercer grupo de conteo
15.SEGUNDO CONTEO GRUPO: Denominacion del segundo grupo de conteo
16.CANTIDAD: Cantidad contada por el segundo team de conteo
17.FIRMA: Firma del representante del segundo grupo de conteo
18.PRIMER CONTEO GRUPO: Denominacién del primer grupo de conteo
19.CANTIDAD: Cantidad contada por el primer team de conteo
20.FIRMA: Firma del representante del primer grupo de conteo

Una vez culminado el conteo cada grupo llenara el desprendible de la tarjeta con la

informacion solicitada.

3.6 REPORTE DE LA TOMA FiSICA
El respectivo reporte de la toma fisica de las bodegas del CEMA se presenta en el

ANEXO I.

3.7 RAZONABILIDAD DE SALDOS

En el ANEXO J se presentan las diferencias halladas en el levantamiento del inventario en
faltantes y sobrantes.

Se observa un total de faltantes de 418.51$ y un total de sobrantes de 1450.608%, resultando
como diferencia entre estos saldos un total de 1032.08% que en el informe final consta como

super habit, es decir como una ganancia, pero objetivamente el verdadero significado de esta
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diferencia es que no existe un buen manejo de las existencias en la bodega de lo contrario los

saldos cuadrarian entre si y no existiera diferencia alguna.

A continuacién se detallan graficamente los resultados arrojados por el levantamiento
fisico del inventario de saldos contable y fisico y de faltantes y sobrantes en razon de las

unidades contadas como de su valor monetario.

REPRESENTACION GRAFICA DE LAS
DIFERENCIAS ENTRE EL SALDO CONTABLE Y
EL SALDO FiSICO EN UNIDADES

SALDO CONTABLE SALDO FisICO
247.147,2 247.326
49,98% 50,02%

Figura 3.2 Representacion gréafica de las diferencias entre el saldo fisico y el saldo
contable en unidades.

En la figura 3.1 se muestra que la diferencia porcentual entre el saldo fisico y contable en

unidades es de 0.04 %.

REPRESENTACION GRAFICA DE LAS
DIFERENCIAS ENTRE EL SALDO CONTABLE Y
EL SALDO FiSICO EN DOLARES

SALDO CONTABLE SALDO FiSICO
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Figura 3.3 Representacion grafica de las diferencias entre el saldo fisico y el saldo
contable en ddlares.

En la figura 3.2 se muestra que la diferencia porcentual entre el saldo fisico y contable en

dolares es de 0.18 %.

REPRESENTACION GRAFICA DE LOS FALTANTES Y
SOBRANTES EN UNIDADES

FALTANTE
234,2
36%
SOBRANTE
417,95
64%

Figura 3.4 Representacion grafica de faltantes y sobrantes en unidades.
En la figura 3.3 se muestra que la diferencia porcentual entre los faltantes y sobrantes en

unidades es de 28 %.
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REPRESENTACION GRAFICA DE LOS FALTANTES Y
SOBRANTES EN DOLARES

FALTANTE
418,51
22%
01
a2
SOBRANTE
1.450,60
78%

Figura 3.5 Representacion grafica de faltantes y sobrantes en unidades.
En la figura 3.4 se muestra que la diferencia porcentual entre los faltantes y sobrantes en

dolares es de 56 %.

Durante el desarrollo del levantamiento del inventario se pudo constatar fallas importantes
dentro del manejo de las bodegas, mismas que se determinan detalladamente en el punto 3.7.2,

establecimiento de las causas de los faltantes y los sobrantes.

3.7.1 ESTABLECIMIENTO DE FALTANTES Y SOBRANTES

El objetivo de la toma fisica es determinar el control adecuado que se esta ejerciendo en
la partida de inventarios, por lo que al final se ha comprado los valores arrojados por las el
sistema de control de existencias y los resultados de la toma fisica, determinandose diferencias
en mas y en menos, conocidas en el lenguaje contable como faltantes y sobrantes, los cuales

se detallan en el ANEXO J.
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3.7.2 ESTABLECIMIENTOS DE LAS CAUSAS DE LOS FALTANTES Y

SOBRANTES

Existe falta de control por parte de las personas a cargo de la bodega.

Existe demasiado personal para el manejo de la bodega.

No existe un solo responsable en la elaboracion de documentos, egreso de material y
control del sistema.

No existe un manejo adecuado de las llaves de las bodegas.

Las entregas de material se realizan previa la realizacion de los documentos de egreso
de bodega

Los préstamos de material por medio de vales no garantizan seguridad por la pérdida
de los mismaos.

Equivocaciones por parte de los técnicos al igual que de la persona que realiza los
egresos en el sistema en lo referente a nimeros de parte y cantidades solicitadas.
Errores en inventarios anteriores en mas y en menos.

Existencia de material obsoleto para los aviones actuales que sigue constando en el
sistema como efectivo.

Devoluciones que quedan pendientes se registrarse en el sistema.

Materiales que no se encuentran en las bodegas correspondientes o su ubicacion no

esta detallada claramente en el sistema
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CAPITULO IV

PROPUESTA

4.1 PLAN DE OPTIMIZACION DE RECURSOS PARA LA TOMA DEL INVENTARIO
FISICO

Con oficio No. 099-AM-1a-7-0-03 (ANEXO K) se envia la propuesta para el
levantamiento interno de inventarios en las bodegas del CEMA, con corte al 27 de junio del
2003, el cual fue aprobado por medio del fax N° 343-AM-i con fecha 19 de mayo del 2003

(ANEXO L)

La propuesta presentada consta de dos partes: la primera se trata de una breve sintesis del
concepto de levantamiento fisico de inventarios, los principales tipos de levantamientos y los

objetivos que se persigue con su realizacion.

En la segunda parte sefialan las etapas en las que se desarrollara el inventario, como son las
siguientes:
Planificacion
Levantamiento fisico del inventario

Conciliacién ajuste e informe final

Como se sefald en el Capitulo 111, actualmente se realizan levantamientos de inventarios
por parte del personal de la DIAF — QUITO, mas no por parte del CEMA, mediante la
aplicacion de la propuesta se consiguid establecer un proceso interno definitivo para el
levantamiento fisico de inventarios en las bodegas del CEMA, optimizando los siguientes
recursos en relacion con los utilizados por el personal encargado de inventarios de la DIAF.

HORAS HOMBRE

56



El tiempo utilizado por el personal de la DIAF para el levantamiento fisico de inventarios
en bodega, es por lo general de 10 dias, paralizando muchas veces las actividades en bodega, es
decir que se los realiza tanto en fines de semana como en dias laborables, realizando un solo
conteo de los materiales, sin mencionar el tiempo utilizado para la conciliacion de saldos y

realizacién de informes finales.

En la propuesta presentada, el tiempo necesario para el inventario fue reducido a cuatro

fines de semana, de modo que no se paralicen las actividades de bodega

Se realiz6 la distribucion de horas necesarias para el conteo primeramente por bodega y

posteriormente por estanteria de modo que se aproveche al maximo el tiempo programado.

En los levantamientos realizados por la DIAF participan 8 personas para realizar los
conteos respectivos, de acuerdo al nimero de articulos que por lo general no varia, y las
bodegas existentes se considerd que se requieren Unicamente de 6 personas para realizar esta

labor.

El estimado de horas para el conteo fue el adecuado para llevar a cabo el levantamiento del
inventario por completo y con resultados exitosos, incluso para la verificacion de faltantes y

sobrantes y realizacion del informe final.

RECURSOS ECONOMICOS
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Se realiz6 una revision previa de materiales y equipos existentes en bodega que
podrian ser Utiles para el conteo como overoles, escaleras, flexdmetros etc. De modo que su

compra no fue necesaria.

Anterior a la obtencion de materiales se realizo cotizaciones para comprarlos a los precios
mas comodos, siendo adquiridos los materiales que se muestran en la Tabla 4.4 Adquisicion

de materiales.

El personal de la DIAF que participa actualmente en el levantamiento de inventarios
percibe viaticos diarios mismos que tiene un valor de $40, es decir que en total $40 por 8

personas y por 10 dias se invierte un valor de $3200 por inventario.

Previa la realizacion de la planificacion se tomaron en cuenta los principales criterios
gerenciales mismos que constan en el escrito, uno de ellos sefiala que la remuneracién del
personal que participe en el inventario estaria a criterio del Departamento de Recursos
Humanos de la DIAF, razén por la cual Gnicamente se envid el calculo correspondiente de

horas extras, que en total fue de que se muestra en las tablas 4.2 'y 4.3.

No obstante la resolucion de dicho departamento fue, reconocer al personal involucrado

tres dias libres que deberian disponer de manera individual para evitar la interrupcién de las

labores diarias, el calculo del valor de los tres dias libres permiti6 establecer el total invertido

en mano de obra, de la siguiente manera:

Tabla 4.1 Calculo del valor de los tres dias reconocidos.
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00 | ARIeS | LDlA | recodios | pokebus | TOTAL
Sgtop. 451.94 /20 22.59 3 1 67.79
Chbop. 315.20/ 20 15.76 3 4 189.12
Emci. 310.50/20 15.52 3 1 46.58
Total $303.48

El célculo se realizé dividiendo el sueldo mensual percibido por persona, para los 20 dias
laborables, conociendo el valor de cada dia de trabajo, para multiplicarlo por los tres dias y por

el nimero de personas de acuerdo al sueldo que percibe.

De esta manera se puede concluir que el presupuesto invertido para el levantamiento del
inventario fue de $300 en materiales mas $303.48 en mano de obra haciendo un total de
$603.48 el mismo que es sumamente madico en relacion al los $3200 invertidos por la DIAF,

habiendo optimizado $2596.52.

RECURSOS MATERIALES

Para los levantamientos de inventarios realizados por la DIAF —QUITO, los materiales son
asignados de bodega, por lo que no se toma en cuenta el valor que representan los mismos en,
no se utilizan tarjetas de conteo, Unicamente se marcan los materiales con un stiker donde se

indica la fecha del inventario.

Se realizaron analisis previos para determinar los materiales necesarios para ser

adquiridos, y aun gque se tomd en cuanta su valor en los costos del inventario el monto invertido

es sumamente conveniente comparado con el valor invertido por la DIAF.
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Se elaboraron las tarjetas de inventario, mismas que fueron prenumeradas para evitar su
pérdida o mal uso, estas tarjetas son necesarias para avalizar que el conteo se ha realizado, las
cantidades que se contaron, la coincidencia de los saldos tanto entre grupos de conteo como

entre saldos contable y fisico, y como respaldo para el informe final.

Terminada la toma fisica se ha recibido el Oficio No 023-AM-1a-7-0-03 (ANEXO M) con
el cual el CEMA informa del exitoso resultado que se ha obtenido aplicando el plan en
mencion.

A continuacion se presenta la propuesta para el levantamiento enviada a la DIAF — Quito.

60



PROPUESTA INTERNA PARA EL LEVANTAMIENTO FISICO DE INVENTARIOS

EN LAS BODEGAS DEL CENTRO DE MANTENIMIENTO AERONAUTICO (CEMA)

LEVANTAMIENTO DE INVENTARIOS FiSICOS

DEFINICION.- Las empresas tanto plblicas como privadas requieren estar seguros de la
veracidad el rubro de inventarios, pues constituye uno de los activos de mayor significacion,
a méas de considerarse como una ayuda para un normal desenvolvimiento de las actividades
con el correspondiente control.

Los inventarios tienen como proposito principal el establecer el stock fisico de un almacén
0 bodega y comparar con los saldos de cada articulo sefialados en las tarjetas de control de
existencias de contabilidad o kardex; esto permitira efectuar correcciones de errores o
establecer responsabilidades a fin de tomar las acciones correctivas necesarias para optimizar
los procesos de control de inventarios.

Existen algunos métodos para realizar inventarios fisicos entre los mas utilizados podemos
mencionar:

= INVENTARIO CICLICO O PERIODICO.-

También se denomina inventario abierto, el mismo que debe realizarse por lo menos 2
veces por semana las principales caracteristicas de este inventario es que no se paralizan las
actividades ni se interfiere en las operaciones normalmente, ademas el conteo se realiza en
una parte representativa de las existencias en forma aleatoria.

Se recomienda que este tipo de inventarios se lo realice en forma periddica 'y continua.
= INVENTARIO DE FIN DE ANO O CERRADO.-

Es aquel que se realiza paralizando el movimiento de las bodegas. La realizacion de este
inventario exento de estimaciones es de suma importancia puesto que permitira conocer la
situacion real de las existencias en la bodega o almaceén.

OBJETIVOS.-
Los objetivos que se persiguen al efectuar la toma de inventarios son las siguientes:

= Permite determinar faltantes o sobrantes, ademas verificar los materiales desde el punto
de vista de su calidad y estado.

= Reduce el desperdicio, debido a pérdidas, roturas, deterioros por agentes atmosféricos,
carencia de métodos adecuados de preservacion etc. , también el desaprovechamiento
del espacio fisico por mala distribucion de los materiales almacenados.

= Disminuye los excesos de las compras realizadas ambiguamente cuando los materiales
se tienen en existencia.

= Reduce el nimero de los materiales que se tengan innecesariamente.

=  Permite mantener un sistema permanente de los saldos del almacen.

= Proporciona una base para verificar la contabilidad de los materiales.
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ETAPAS DEL INVENTARIO

PLANIFICACION )
LEVANTAMIENTO FISICO DEL INVENTARIO
CONCILIACION, AJUSTE E INFORME FINAL

1.- PLANIFICACION:

1.1 PARAMETROS GENERALES

CRITERIOS GERENCIALES

1.-

2.-

La produccién no puede detenerse por tanto el inventario sera realizado en horas no
laborales y fines de semana.

El Coordinador depende directamente del gerente del CEMA y se le confiere control
absoluto en el desarrollo del inventario.

La asignacion del presupuesto para el cumplimiento del inventario estara a cargo de la
Gerencia Financiera de la DIAF.

El personal sera remunerado de acuerdo al criterio del Departamento de Recursos
Humanos de la DIAF.

1.2 RESPONSABLES

a.-

Se

COORDINADOR DEL INVENTARIO
debe considerar a una persona que cumpla con los siguientes requisitos:

Tiene que ser una persona independiente del sistema, es decir que no debe estar
involucrado en el manejo del material, en el sistema contable o en el proceso de
produccién.

Su nombramiento lo realiza el Gerente General o Gerente de logistica de la Empresa.
Estard en contacto directo con el Gerente del CEMA.

Posee el control y autoridad sobre el desarrollo del inventario.

b.- CONTADOR DE LA EMPRESA

C.-

Solo estara presente en el proceso si se requiere de su presencia.
Nombrara un delegado para que se encuentre permanentemente en el inventario.

JEFE DE PARTES Y REPUESTOS

Solo estaré presente fisicamente en el proceso si se requiere de su presencia.

Se requiere de su asistencia de manera indispensable para la realizacion de
verificacion de tarjetas, ajustes de discrepancias y para la realizacion del informe
final.
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Legalizara con su firma la veracidad del proceso.

d.- JEFE DE BODEGAS

Esta involucrado directamente en el levantamiento fisico como fuente de consulta
para su efectivo desarrollo

Debe estar dispuesto a entregar los documentos de descargo que permitan conciliar
saldos.

e.- GRUPOS DE CONTEO

= Se nombrard 3 grupos de conteo de dos miembros cada uno.

= La primera persona integrante del grupo pertenecerd al sistema de bodega para
optimizar el tiempo puesto que dicha persona tiene conocimiento de la ubicacién del
material y la infraestructura de la bodega.

= La segunda persona sera ajena al sistema para evitar manipulacion de la informacion.

1.3 SITUACION ACTUAL DE LAS BODEGAS
DESCRIPCION DE LAS BODEGAS

La seccion Partes y Repuestos del CEMA consta de 5 bodegas de almacenaje cuya
distribucion grafica en el espacio fisico ocupado por el CEMA se presenta en el ANEXO Dy
sus caracteristicas se detallan a continuacion.

BODEGA 1A.- Denominada Bodega Principal, posee un &rea de 200 m> de almacenaje,
actualmente mantiene en stock 1554 lineas de articulos principalmente de material de ferreteria
ubicados en las 18 estanterias distribuidas en nimeros pares a la izquierda e impares a la
derecha con un tamarfio de 2.40 mts. de ancho por 2.04 mts. de largo y una profundidad de 40
cm., la parte superior de las mismas se denomina top, cuya capacidad de almacenaje es de 60
cm, ademas posee 2 bahias con una superficie de 2.90 mts por 1.35 mts. de almacenaje, de
acuerdo al diagrama adjunto ( ANEXO E).

BODEGA 1B.- Denominada Bodega de Aceites y Lubricantes, posee un area de 250 m?
de almacenaje, actualmente mantiene en stock 82 lineas de articulos en su mayoria en estado
liquido, y requieren cuidados en su manejo por tratarse de materiales de naturaleza abrasiva, se
encuentran ubicados en sus propios envases, en una estanteria de 2.90 mts. Por 40 cm.

BODEGA 1C.- Denominada Bodega de laminas, posee un area de 25 m* de almacenaje,
actualmente mantiene en stock 62 lineas de articulos ubicados en un caballete de ubicacion con
una capacidad de almacenamiento de 100 laminas.

BODEGA 1E Y F .- Denominadas Bodega de Compra Local y utiles de oficina, posee un
area comun de 10 m* de almacenaje, actualmente mantiene en stock 164 y 86 lineas de
articulos tanto para uso en la inspeccion del avién que se puede adquirir localmente como para
uso en el area administrativa, ubicados en las 4 estanterias distribuidas con un tamafio de 2.40
mts. de ancho por 2.04 mts. de largo, segin ANEXO F
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Actualmente se mantienen un stock de 1876 lineas de articulos almacenados en las
diferentes bodegas.

1.4 REQUERIMIENTOS

En este punto se detallardn ampliamente todo lo que se precisa para el desarrollo del
inventario.

1.41 REQUERIMIENTO DE PERSONAL

Los nombramientos correspondientes a cada persona se realizaran por medio de la emision
de un memorando en el cual se indicara todos los deberes y responsabilidades investidas en los
cargos y tareas asignados

Para el presente inventario se han designado a las siguientes personas involucradas en su
desarrollo:

GRUPO ADMINISTRATIVO:

COORDINADOR DEL INVENTARIO: Sra. Gabriela Pazmifo

CONTADOR DE LA EMPRESA: Delegado de contabilidad o logistica de la DIAF
JEFE DE PARTES Y REPUESTOS: Cptn. Maldonado Jorge
JEFE DE BODEGA: Sgto. Jacome Marcelo

GRUPOS DE CONTEO:

GRUPO ALFA
= Sgto. Villacrez Willam
= Chop. Montaluiza Luis

GRUPO BRAVO
= Emci. Cuji Willam
= Cbos. Basantes Marco

GRUPO CHARLIE
= Chop. Encalada Wilmer
= Chop. Gonzales Galo

1.42 REQUERIMIENTO DE EQUIPOS

En este punto se mencionaran todos los equipos a utilizarse en las actividades
correspondientes al inventario, mismos que existen en bodega y estan habiles para su uso.
= Se solicita la asignacion de un computador equipado con impresora, el mismo que sera
utilizado en la realizacién de los correspondientes informes arrojados por el conteo
fisico.

= Se utilizara un flexémetro.
= Se necesita de la asignacion de una balanza eléctrica con la que actualmente dispone la

bodega, verificandose que esta calibrada y lista para ser utilizada, para lo cual se adjunta
la copia de la dltima calibracion
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TELEFax . 222-7868
QUITO

BALANZAS ELECTRONICAS

CERTIFICADO DE MANTENIMIENTO

FECHA: ..23.de. DRiciembre de 2002 .. ...
EMPRESA: P1Xeccidn Industria Aerondutica N©°...0038,, {
DIRECCION:. ..oropuerto Latacunga .
TELF: cooonenieeeaee 20 3 e
BALANZA ELECTRONICA:
marca : ..S25 . |mopero: SYI10K | capacipap:10X9. X 5.9 n/sERIE:. SW09910170
MANTENIMIENTO
INDICADOR : ....... OK ... SENSORES X . ooeeeens ESTRUCTURA : ....0K ...
CALIBRACION :

0.000 Kg-. La balanza se
PUNTO CERO : «.oeooeeeeeeeeseomeemeresenen OBSERVACIONES = «.eooseeeoesrencoeeee e eimieevesaas

.000 K ; _

CAPACIDAD INTERMEDIA ... ceoen..... g Sncuentra funcionando correcta-
CAPACIDAD MAXIMA : ...10.000 Kg-. mente y esta Recalibrada.

N

AECOMENDACIONES : ...S5S. CERT] > .12 balanza en mensiBn se ha

.  calibrado con Pesas Patrdn certificadas ybajo tolerancia tipo F

Figura 4.1 Registro de calibracion de la balanza eléctrica

EQUIPOS DE USO PERSONAL
= Se requiere de la asignacion de 3 escaleras para los grupos de conteo por la ubicacién de
ciertos materiales.

= Se utilizaran 4 engrapadoras

1.43 REQUERIMENTO DE MATERIALES
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Entre los principales materiales a utilizarse podemos enumerar los siguientes:

1. Se requiere de la elaboracion de 2100 tarjetas de conteo, para lo que se propone el

formato Figura 3.1

Adhesivos multipeg 21cajas de 100 unidades cada una con una medida de T-5.

10 esferos de color negro

5 esferos de color rojo

10 lapices

2 resmas de papel bond de75 gr.

2 resmas de papel periodico de 75 gr.

6 pares de guantes de caucho

5 apoyamanos

0. Se necesita la provision de 10 overoles desechables para las personas involucradas el
levantamiento fisico del inventario.

ROONOoOGOR~WLN

= MATERIAL DE EMBALAJE

11. 1500 fundas plésticas de 14 x 18
12. 1500 fundas plasticas de cierre
13. 6 cajas de grapas

14. 6 cinta scoch grande

1.44 REQUERIMIENTOS FINANCIEROS

1441 REMUNERACION AL PERSONAL

En el punto 1.5.1 se hace mencion al personal requerido para la realizacion del inventario,
mismo que serd remunerado de acuerdo al criterio de pago de sueldos y salarios del
Departamento de Recursos Humanos de la Direccion de la Industria Aerondutica DIAF, para
lo cual se pone a consideracion el siguiente reporte de personal y horas extras normales y
especiales.

Horas extras normales.- Son aquellas laboradas de lunes a viernes antes y después de la
jornada diaria obligatoria de ocho horas, conforme a los turnos establecidos en la DIAF-CEMA
hasta las 20HOO.

Horas extras o especiales.-Son aquellas laboradas de lunes a viernes pasadas las 20h00
horas y los dias sdbados, domingos y feriados.

Cabe mencionar que las actividades normales dentro de la DIAF — CEMA se llevan a cabo
de lunes a viernes dentro de un horario establecido de 7HO0 am a 12H30 y por la tarde de
13H30 a 15H00.
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Por lo que se considera que ambos grupos laboraran el siguiente horario de horas extras
normales:

= VIERNES: de 15H00 a 20HO0O haciendo un total de 5 horas extras normales por
persona.

Horas extras especiales:
= SABADO: de 8H00 a 20H00 haciendo un total de 12 horas

= DOMINGO: DE 8h00 A 20h00 haciendo un total de 12 horas

Total de horas extras especiales cada fin de semana por persona: 24 horas por persona.

El pago de las horas extras normales se calculara con base a la siguiente férmula HEN =
SBXHETXC.18
C =0.009375

El pago de horas extras especiales se calcularé en base a la siguiente formula:
HEE = SB= X HET X C. 18
C=0.0125

Descripciones:

HEN = Horas extras normales
SB = Sueldo Basico

HEE = Horas extras especiales
HET = Horas extras trabajadas
C = Constante

La constante C se ha determinado con base a la siguiente relacion $1, dividido para 160
horas mensuales de trabajo y multiplicado por 1.5 para las horas extras normales y 2 para las
horas extras especiales. *°

Por lo tanto el calculo de Horas Extras Normales es el siguiente:

18 Resolucidn 93-005, aprobada por el Directorio en sesion celebrada el dia miércoles 04 de agosto de 1993.
19 Resolucién 93-005, aprobada por el Directorio en sesion celebrada el dia miércoles 04 de agosto de 1993.
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Tabla 4.2 Céalculo de Horas Extras Normales

GRADO PE'\F‘:S(')DE s SéL,i\IESIL([:)g HET c TOTAL
Sgtop. 1 300.36 5 0.009375 14.07
Chop. 4 188.40 5 0.009375 35.32
Emci. 1 267.24 5 0.009375 12.52
Total 61.91

Haciendo un total de $61.91 de horas extras normales multiplicado por 4 fines de semana

que es el tiempo estimado para la realizacion del inventario se tendria que remunerar $246.76
en total de horas extras normales.

Horas Extras Especiales

Tabla 4.3 Calculo de Horas Extras Especiales

0 | ool | B [ rer [ o | oraL
Sgtop. 1 300.36 24 0.0125 90.108
Chop. 4 188.40 24 0.0125 226.08
Emci. 1 267.24 24 0.0125 80.172
Total 396.36

Haciendo un total de $396.36 de horas extras especiales multiplicado por 4 fines de semana

que es el tiempo estimado para la realizacion del inventario se tendria que remunerar $1.585.44
en total de horas extras normales.

En total el valor a pagar por horas extras tanto normales como especiales es de $1832.2.

1.4.4.2 ADQUISICION DE MATERIALES

A continuacion se detalla el material que debe ser adquirido con costos referenciales
previamente cotizados para ser adquiridos a los precios mas comodos:

Tabla 4.4 Adquisicion de materiales
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Ord. Cant. Articulo bl Va!or TOTAL
Ent. unit.
1 2100 | Tarjetas de conteo Unidades 60.00
2 21 | Adhesivos multipeg Cajas 0.73 15.33
3 6 |Mascarillas desechables Unidades 0.37 2.22
4 10 |Esferos de color negro Unidades 0.17 1.7
5 5 | Esferos de color rojo Unidades 0.17 0.85
6 10 |[Lépices Unidades 1.18 11.80
7 2 | Resma de papel bond de 75 gr Resma 4.00 8.00
8 2  |Resma de papel periodico de 75 gr. | Resma 3.00 6.00
9 10 | Guantes de caucho Unidades 0.82 8.20
10 1500 |Fundas plasticas de 14 x 18 Unidades 0.05 75.00
11 1500 | Fundas plésticas de cierre Unidades 0.05 75.00
12 7 | Cajas de grapas Unidades 0.50 3.50
13 5 |Cinta scoch grande Unidades 0.27 1.35
Sub Total gravado con el 12% del 1.V.A. 254.95
Sub Total gravado con el 0% del I.V.A 14.00
12% del 1.V.A. 30.594
TOTAL 299.54

2. DESARROLLO DEL INVENTARIO

2.1 REUNION PRELIMINAR

Con 48 horas de anticipacion se llevara a cabo una reunion preeliminar de coordinacion
con todas las personas involucradas realizacion del inventario, reunion que se estara bajo la
responsabilidad de la Sra. Coordinadora del inventario y se realizard de acuerdo a la siguiente

agenda de trabajo.

Presentacion del proyecto a realizarse.
Entrega de un instructivo de actividades

orwpdPE

por cada equipo.

o

7. Fin de la reunién.

2.2 REVISION PRELIMINAR DE PERSONAL, MATERIAL Y EQUIPO
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Presentacion del grupo que va a realizar el trabajo.

Descripcion de las actividades a realizarse por cada equipo.
Andlisis al interior de los miembros de la reunion a cerca de las actividades a realizar

Confrontacidn de aciertos y errores y obtencion de conclusiones.




Un dia antes al desarrollo de las actividades se revisaran integramente la disponibilidad del
personal, materiales y equipo, de manera que si se presenta algun tipo de inconveniente pueda
ser solucionado con anticipacion y no interrumpa o retrase el desarrollo del inventario.

2.3 LEVANTAMIENTOFISICO DEL INVENTARIO

En el primer fin de semana el dia viernes a las 14H30 se cierran las transacciones en la
bodega.

Las transacciones se paralizan con media hora de anticipacion a proposito de preparar a las
personas para que principien su labor.

2.3.1 CRONOGRAMA

HORARIO:

VIERNES: las transacciones de la bodega se suspenderan a partir de las 14 H 30 vy el

conteo se iniciara a partir de las 15H00 pm hasta las 20HO0 pm con un receso de 17H00 pm
a 17H30 pm.

SABADO: El conteo iniciara de 8H00 am hasta las 20H00 pm con tres recesos de 10H00
a 10H15, de 13H00 a 13H45 y de 18H30 a 19H00.

DOMINGO : El conteo iniciara de 8H00 am hasta las 20H00 pm con tres recesos de 10H00
a 10H15, de 13H00 a 13H45 y de 18H30 a 19H00.

Para el presente inventario los grupos de conteo seran denominados de la siguiente manera:

A: ALFA

B: BRAVO

C: CHARLIE
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Los grupos que realizaran los reconteos se identificaran por medio de la simbologia de
paréntesis “( )”.

El conteo se llevara a cabo iniciando por el levantamiento de inventarios fisicos en las
bodegas que mantienen menor cantidad de lineas de articulos, destinando para estas el primer
fin de semana y para la bodega principal por el hecho de tener la mayor cantidad de articulos se
asignara el tiempo restante segun el siguiente cronograma:

Tabla 4.5 Distribucion de horarios para el primer fin de semana

PRIMER FIN DE SEMANA

BODEGAS
HORARIO 1E-F COMPRA | 1B ACEITESY
1C LAMINAS LOCAL LUBRICANTES
DIA HORA
15H00-18H00 BRAVO ALFA
Viernes 18H30-20H00 CHARLIE
20H00-21H00 REUNION DEL TEAM ADMINISTRATIVO
8H00-13H45 ALFA CHARLIE BRAVO
Sabado 13H45-20H00 (CHARLIE) BRAVO ALFA
20H00-21H00 REUNION DEL TEAM ADMINISTRATIVO
8H00-13H45 (ALFA) CHARLIE
Domingo 13H45-20H00
20H00-21H00 REUNION DEL TEAM ADMINISTRATIVO

Tabla 4.6 Distribucion de horarios para el segundo fin de semana

SEGUNDO FIN DE SEMANA

HORARIO BODEGA PRINCIPAL
ESTANTERIAS DISCREPANCIAS
DIA HORA 1-2 20-22
15H00-18H00
. ALFA BRAVO
Viernes 18H30-20H00
20H00-21H00 REUNION DEL TEAM ADMINISTRATIVO
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HORARIO ESTANTERIAS DISCREPANCIAS
DIA HORA 3-4-(22) 16-18-(1)
8H00-13H45
, ALFA BRAVO CHARLIE
Sabado 13H45-20H00

20H00-21H00

REUNION DEL TEAM ADMINISTRATIVO

HORARIO ESTANTERIAS DISCREPANCIAS
DIA HORA 16-18-20 3-4-2
8HO00-13H45
_ (ALFA) (BRAVO) CHARLIE
Domingo 13H45-20H00

20H00-21H00

REUNION DEL TEAM ADMINISTRATIVO

Tabla 4.7 Distribucion de horarios para el tercer fin de semana

TERCER FIN DE SEMANA

BODEGA PRINCIPAL

HORARIO ESTANTERIAS DISCREPANCIAS
DIA HORA 5-6 13-14
Viernes 15H00-18H00
BRAVO CHARLIE
18H30-20H00
20H00-21H00 REUNION DEL TEAM ADMINISTRATIVO
HORARIO ESTANTERIAS DISCREPANCIAS
DIA HORA 7-8-(13) 11-12-(5)
Sabado 8HO00-13H45
BRAVO CHARLIE ALFA
13H45-20H00
20H00-21H00 REUNION DEL TEAM ADMINISTRATIVO
HORARIO ESTANTERIAS DISCREPANCIAS
DIA HORA 11-12-14 6-7-8
Domingo 8H00-13H45
(BRAVO) (CHARLIE) ALFA
13H45-20H00
20H00-21H00 REUNION DEL TEAM ADMINISTRATIVO

Tabla 4.8 Distribucion de horarios para el cuarto fin de semana

CUARTO FIN DE SEMANA

BODEGA PRINCIPAL

HORARIO I
E§TANTERIAS - DISCREPANCIAS
DIA HORA 9-BAHIAL 10-BAHIA2
Viernes 15H00-18H00
18H30-20H00 ALFA CHARLIE BRAVO
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20H00-21H00 REUNION DEL TEAM ADMINISTRATIVO

HORARIO ESTANTERIAS
10-BAHIA2 [9-BAHIA 1 DISCREPANCIAS
DIA HORA COMPRA LOCAL | COMPRA LOCAL
Séabado 8H00-13H45
345 20H00 ALFA CHARLIE BRAVO
20H00-21H00 REUNION DEL TEAM ADMINISTRATIVO
HORARIO ESTANTERIAS DISCREPANCIAS
DIA HORA
Domingo 8H00-13H45
13H45-20H00

20H00-21H00

En el ultimo fin de semana se dejara a proposito el dia domingo a fin de solventar libre
discrepancias existentes, realizar reconteos, verificaciones, etc.

2.3.2 NORMAS DE SEGURIDAD

= Esta terminantemente prohibido el ingreso a personal ajeno al desarrollo del
inventario.

= No usar joyas, relojes, mientras se trabaja en la bodega.

= Usar debidamente los materiales y equipos personales.

= Mantener la limpieza y el orden durante el desarrollo del inventario.

= El personal que participa en la toma del inventario deberd acatar todas las
disposiciones emitidas por el coordinador.

= No fumar.

2.3.3 CONTEO FisICO

El inventario se realizara exento de estimaciones pues todos los materiales seran contados
por unidades a excepcion de algunos materiales cuyo conteo se realizard por medio de la
estimacion en su peso.

Luego del conteo cada grupo llenard y arrancara el respectivo desprendible y lo entregara
en la mesa de control

Todos los materiales seran sefialados con adhesivos luego de cada grupo culmine su
conteo, posteriormente se colocard en ellos la tarjeta de inventarios adjunta a la tarjeta de
identificacion luego de que los tres desprendibles hayan sido retirados lo que significa que los
tres grupos han determinado el saldo fisico del material.

Para este caso se establece como procedimiento de conteo llevar el siguiente orden en
estanterias:
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= Se contard como primero la estanteria 1 A. Siguiendo el orden en relacion de la
columna (1 A, 1B, 1C....) hasta terminar la columna para luego continuar con la columna N°2.

Se ha determinado los siguientes casos especiales de materiales cuyo conteo se realizaré por
medio de su peso.

RIVETS

La unidad de medida de este material es en onzas y se ha determinado para este conteo se
agrupan en 4 clases de rivets, las mismas que serdn inventariadas de acuerdo al siguiente
detalle.

Tabla 4.9 Detalle de los materiales inventariados por su peso.

UNIDAD DE | EQUIVALENCIA | RANGO DE

TIPOS | CANTIDAD | “MiEDIDA | ENUNIDADES | TOLERANCIA

1/8 1 0z 54 -3
3/16 1 0z 40 -2
5/32 1 0z 50 -3

1/4 1 0z 50 -1

GRASAS

Exsten dos tipos de grasa, la unidad de medida para el conteo de la misma sera en libras y
el procedimiento para pesar sera el siguiente:

= Verificar que los contenedores estén llenos, considerando que la presentacion de cada
uno es de

= Si existen latas abiertas se tomara como referencia el peso de la lata sellada para hacer
la estimacion del consumo.

ACTIVIDADES DEL TEAM ADMINISTRATIVO

= Verificar que el desarrollo del levantamiento del inventario cumpla estrictamente con
las politicas gerenciales.

= Garantizar el cumplimiento de cronogramas, horarios, normas de seguridad
metodologias de conteo y procesos.

= Administracion de recursos humanos, materiales.

= Certificar la idoneidad del proceso, legalizandolo con sus firmas

= Solventar las discrepancias que se establezcan en el inventario

= Realizar verificaciones aleatorias
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= Preparar cierres diarios
= Preparar cierres al fin de semana
= Preparar el informe final

3.- CONCILIACION, AJUSTES E INFORME FINAL

3.1 Consolidar los conteos y conciliar el saldo fisico y contable.

Una vez realizado el conteo fisico por parte de grupos, los desprendibles son entregados a
la Coordinadora del inventario, misma que emitird un listado de todo el material inventariado
con los saldos respectivos; en conjunto con el resto del personal del grupo administrativo.

Se conciliara con los saldos que arroje el sistema administrativo contable del CEMA a fin
de determinar la veracidad de existencias, segregando aquel material que no concuerde el saldo
fisico y contable para verificaciones posteriores.

3.2 Preparar y colocar las tarjetas de inventario final en el material cuyo saldo coincide y
no tiene discrepancias.

El Grupo Administrativo llenard la tarjeta de inventario legalizada con la firma de la
Coordinadora y el Jefe de Partes y Repuestos, la misma que sera colocada en aquellos items
gue no presenten discrepancias.

3.3 Justificar discrepancias.

El Coordinador y el Jefe del inventario solicitaran mediante comdn escrito al Jefe de
Bodegas o delegado contable los documentos que justifiquen las discrepancias encontradas con
un plazo méaximo de 5 dias habiles.

3.4 Determinar sobrantes o faltantes.

El grupo administrativo determinard faltantes o sobrantes no justificados ordenando
reconteos 0 nuevas conciliaciones si lo creyeran necesario.

3.5 Realizacion del informe final.

Con un plazo méximo de 10 dias habiles Las personas designadas como grupo
administrativo presentaran el informe final del levantamiento fisico de las bodegas del CEMA,
ala Direccion Ejecutiva de la DIAF.

En el transcurso de la toma fisica se ha detectado ciertos problemas por los que atraviesan

las bodegas del CEMA, para los cuales se propone las siguientes soluciones:

» FORMULARIOS UTILIZADOS EN LAS BODEGAS.
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= Establecer un método definitivo y adecuado para la anulacion de documentos,
enviando un oficio a la gerencia indicando el motivo por el cual se realiza la anulacion
del documento el mismo que debe incluir todas las copias y seran archivados para
evitar el uso y controlar su secuencia numérica y seguidamente especificar cual es el

documento que va a reemplazarlo, de este modo se evitaran duplicar documentos.

= Para el llenado de algunos formularios como lo son el formulario DIAF FORM QC
023 y DIAF FORM PA 002, cuyo texto se encuentra en inglés se deberian dar cursos de
capacitacion en ese idioma a las personas que elaboran los pedidos para que los hagan de una

manera correcta y clara.

= Establecer un tiempo determinado para conservar los documentos de inspecciones
anteriores debido a que ocupan mucho espacio se puede tomar lo establecido por el ministerio

de Economia y Finanzas que determina almacenar la documentacion por un periodo de 5 afios.

= Tener mas cuidado en cuanto al archivo de los documentos que son impresos por el
sistema como lo son principalmente los documentos de egreso de bodega DIAF FORM PA
014, colocandolos en un lugar especifico y de manera ordenada para su posterior archivo, se

debe tomar en cuenta el siguiente principio de control interno que indica lo siguiente:

Principio 1.2.0.19.- FORMULARIOS PRENUMERADOS “El uso permanente de

formularios prenumerados e impresos y procedimientos requieren de control definido para su
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emisién, manejo y custodia es importante para garantizar la integridad de las operaciones y de

la informacion resultante”. 20

» MANEJO DE MATERIAL

= No tener material pendiente de ingreso o egreso para evitar discrepancias en el
inventario.

= Colocar los materiales adecuadamente en las bodegas respectivas de acuerdo a sus
caracteristicas.

= Colocar y ordenar el material de acuerdo con las ubicaciones que constan en el
sistema para facilitar la labor de conteo.

= Durante la toma del inventario no debe existir movimiento del material después del
corte documentario.

= Trasladar el material obsoleto que ocupa espacio fisico en las bodegas utiles a la

bodega de material condenado.

> PERSONAL DE LA TOMA FISICA

= Determinar el personal capacitado para la toma de inventarios, es decir que tenga
experiencia en esta actividad para optimizar el tiempo y el uso de materiales.

= Crear una Seccion de Inventarios definitiva o temporal para el periodo en que se
Ileve a cabo el levantamiento.

= Debe asistir un auditor interno de la DIAF para avalizar el proceso.

» CONTACTO CON EL EXTERIOR

Antes de caer en la obsolescencia los materiales préximos a caducar se podrian vender a
otras empresas, por ejemplo en el periodo mayo del 2003 se condeno un valor de $800

correspondientes a lubricantes y material fungible, las cuales pudieron haber sido vendidas,

20 WEB SITE www. Principios de control interno. Google.com
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rematadas por medio de concurso de precios, al martillo etc. De esta manera no se perderia toda

la inversion realizada en estos materiales.

> PERIODICIDAD DEL INVENTARIO FISICO

En el oficio N° 023-AM-1a-7-0-03 (ANEXO N) el Coronel Gonzalo Reyes, Gerente
General del CEMA, indica textualmente “adoptar el procedimiento aplicado como un proceso
definitivo para el levantamiento de inventarios dentro del CEMA?”, se recomienda realizar el

inventario fisico por lo menos anualmente para seguir depurando falencias.

» SISTEMA COMPUTARIZADO DE MANEJO DE MATERIAL
Recomendaria actualizar la version del sistema utilizado para el manejo de existencias,
puesto que tiene muchos errores e impide Agilizar los procesos de recepcion y despacho de

materiales.

Deberia existir una sola persona responsable de su manejo para poder aclarar fallas

posteriores.

4.2 FLUJODIAGRAMA DE PROCESOS
Para el siguiente flujodiagrama se han utilizado la simbologia para diagramas de

procesos administrativos, entre los principales se indican los siguientes:
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:) Inicio o fin del proceso
|:| Realizacion de proceso

Alternativo de decisién

Informe impreso, documento

Conector en otra hoja
Conector en la misma hoja

Almacenamiento, archivo

Referencia con otros procedimientos

<
-
-
O
N
=

Todos los documentos que se hacen referencia en los diagramas se presentan en el ANEXO H
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4.2.1 INGRESO A BODEGA

Factura 'y

BODEGA PRODUCCION PART Y REP CONT./ PROD. GERENCIA ADQUISICION
Determinar
necesidad
v
Verificar .
Tipo/Ingreso Cotizar
v
¢Es compra i Junto al Técnico Negociar
local? verificar necesidad /l/
¥
No DIAF DIAF po 80 SO
/M Form PA 001 ’| Form PA 001 /l/
DIAF II Analizary || [ DIAF Comprar
Form PA 001 firmar Form PA 001
y Factura'y
Analizar y DIAF I
\W4
firmar " Form PA 001 PA 002
Departamento
que solicita Analizary
firmar

PA 002
]

Recibir y verificar
el material

i

Ingresar al Stock
del sistema

Figura 4.2 Diagrama de Procedimiento interno de compra local mediante documento PA 001
Fuente: Creado por autora de la tesis
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Tabla 4.10 Diagrama de Procedimiento interno de compra local mediante documento PA

001

RESPONSABLES

ACTIVIDADES

Ingresa a la bodega con determinada necesidad que requiere
de compra local, bodega indica que tipo de documento se

Tecnico debe llenar para esta necesidad.
Se dirige a analisis de produccién y procede a elaborar el
documento DIAF FORM PA 001 (Solicitud de entrega o
Técnico devolucidn), original y dos copias.

Seccion Partes y Repuestos

Analiza y firma el documento DIAF FORM PA 001.

Seccién de Control de

Calidad. Analiza y firma el documento DIAF FORM PA 001.
Gerencia Aprueba la adquisicion.
Realizar la respectiva distribucion donde el documento
Bodega original y la primera copia se archivan en bodega, la segunda

copia es entregada a la persona encargada de adquisiciones.

Adquisiciones

Cotizar, negociar precios y realizar la compra para luego
dirigirse a bodega con la respectiva factura y copia del
documento DIAF FORM PAQOL.

Bodega

Ingresar el material adquirido en el stock del sistema.

Recomendaciones para optimizar el proceso:

Para optimizar el proceso recomiendo establecer un stok minimo para reabastecer material
de compra local que se consume con mayor frecuencia para que este pueda ser entregado
rapidamente al solicitante para que cumpla sus actividades.

Ademas sugiero que se ingresen las adquisiciones al sistema de control de mercaderias
inmediatamente a su realizacion para evitar la pérdida de documentos e inconvenientes

posteriores.
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BODEGA PRODUCCION PARTES Y REP. GERENCIA RECEP/PART. CLIENTE DIAF
® ®
]
Determinar DIAF Fax de
neceildad Form OC 023 Pedido
Verificar — Contactar con
Tipo/Ingreso Verificar Stock proveedores
!
Junto al Técnico Existe™~_No Cotizar
verificar necesidad Material ¢
< ) :
DIAF _ I Negociar
Form QC 023 Rem'ggdrgztae fial a )/
o P
v Froce° %0
DIAF DIAF Invoice-Factura
Form QC 023 | H Form QC 023 Doc. trasabilidad
1 Comprar
v :
@ Invoice-Factura
DIAE Doc. trasabilidad
Form OC 023
Realizar pedido
a DIAIi Quito
Fax de Fax_de
pedido pedido
Analizar y Analizary
firmar firmar

&

Figura 4.3 Diagrama de proceso de compra al exterior con el documento DIAF FORM QC 023

Fuente: Creado por autora de la tesis
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BODEGA

RECEP/PARTES

PRODUCCION

PARTES Y REP.

GERENCIA

CLIENTE

DIAF

U

Invoice-Factura
Doc. trasabilidad

Técnico de partes
Inspector de partes
Verificar documentos
del material

¥

DIAF
Form PA 012

{
DIAF
Form PA 012

Recibir y verificar
el material

]

Ingresar al Stock
del sistema

Fin

Figura 4.3 Diagrama de proceso de compra al exterior con el documento DIAF FORM QC 023

Fuente: Creado por autora de la tesis
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Tabla 4.11 Diagrama de proceso de compra al exterior con el documento DIAF FORM

QC 023

RESPONSABLES

ACTIVIDADES

Técnico

Ingresa a la bodega con determinada necesidad que requiere
de compra exteriorl, bodega indica que tipo de documento se
debe llenar para esta necesidad.

Técnico

Se dirige a analisis de produccién y procede a elaborar el
documento DIAF FORM QC 023 (Pedido de Partes y
Repuestos), original y dos copias luego se realiza la respectiva
distribucion donde el documento original es entregado a la
compafiia para la cual se esta trabajando (cliente), la copia de
color celeste se archiva en produccion en la tarjeta del técnico
como referencia de que se ha realizado el pedido, la copia de
color rosado se entrega a partes y repuestos.

Seccion Partes y Repuestos

Notifica al cliente para que verifique en su stock si tiene el
material solicitado.

Cliente

Verifica en su stock, si tiene el material remite inmediatamente
a bodega junto con la respectiva factura o invoice, y
documentos de trasabilidad, de lo contrario al no poseer el
material notifica a partes y repuestos.

Recepcidén de Partes

El inspector de partes, junto al Técnico de partes inspecciona
su condicién y si la documentacion es la correcta, llenan el
formulario DIAF FORM PA 012 (Formulario de recepcién de
partes), de modo que quede constancia de los items que se han
recibido para luego ser trasladados a bodega.

Verifica el formulario DIAF FORM PA 012 y se procede a

Bodega ingresar el material al stock del sistema.
Cliente Notifica a o partes y repuestos que no posee el material.
Bodega Ingresar el material adquirido en el stock del sistema.

Seccion Partes y Repuestos

Realiza un Fax de pedido a la DIAF- Quito, el mismo que se
traslada a gerencia para ser aprobado.

Gerencia

Aprueba o desaprueba el pedido y lo pasa a partes y repuestos
para ser enviado.
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Seccion Partes y Repuestos

Envia el Fax a Quito adjuntando el pedido.

DIAF - QUITO

Se contacta con los proveedores para realizar las cotizaciones,
negociaciones y compras correspondientes, al adquirir el
material lo transfiere al CEMA adjunto con los documentos
correspondientes como la Factura o Invoice y Los documentos
de trasabilidad.

Recepcion de Partes

El inspector de partes, junto al Técnico de partes inspecciona
su condicion y si la documentacion es la correcta, llenan el
formulario DIAF FORM PA 012 (Formulario de recepcién de
partes), de modo que quede constancia de los items que se han
recibido para luego ser trasladados a bodega.

Bodega

Verifica el formulario DIAF FORM PA 012 y se procede a
ingresar el material al stock del sistema.

Recomendaciones para optimizar el proceso:

En el sequimiento del presente proceso pude determinar que la mayor demora se
produce en las gestiones realizadas por la DIAF-Quito que son la causa de que el trabajo
realizado por los técnico se retrace mas tiempo de lo establecido, para lo cual recomiendo
y pongo a consideracion mi inquietud.

La base operativa se encuentra en el CEMA-Latacunga donde se encuentra el personal
que conoce de los trabajos que se estan realizando y de la urgencia con que se requiere el
material, ademas cuenta con los documentos y medios necesarios para contactarse con los
proveedores internacionales asegurando un menor tiempo en la realizacion del mismo
proceso que realiza la DIAF para compras en el exterior, para lo cual seria necesaria la
presencia de un miembro de la DIAF en Latacunga para estar al tanto de las actividades

realizadas.
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BODEGA PARTES Y REPUESTOS GERENCIA DIAF RECEPCION / PARTES
®
Determinar Fax'de
necesidad Pedido
Verilficar Contactar con
Tipo/Ingreso proveedores
Notificar a R Recibir Cotizar
partes y notificacion !
repuestos K
Realizar pedido Fax de Negociar
a DIAF Quito pedido /l/
ae oo
Faxde | Analizar y prooo®®
pedido firmar

&

DIAF )
Form PA 012 |

Recibir y verificar

Comprar

Invoice-Factura

Doc. trasabilidad

F

Invoice-Factura
* Doc. trasabilidad

Técnico de partes
Inspector de partes
Verificar documentos
del material
¥
DIAF

el material

]

Ingresar al Stock
del sistema

Fin

Form PA 012
[FormPAOLZ |

FIGURA 4.4 Diagrama de proceso de reabastecimiento
Fuente: Creado por autora de la tesis
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Tabla 4.12 Diagrama de proceso de reabastecimiento

RESPONSABLES

ACTIVIDADES

Bodega

Notifica a Partes y Repuestos

Seccion Partes y Repuestos

Realiza un Fax de pedido a la DIAF- Quito, el mismo que se
traslada a gerencia para ser aprobado.

Gerencia

Aprueba o desaprueba el pedido y lo pasa a partes y repuestos
para ser enviado.

Seccion Partes y Repuestos

Envia el Fax a Quito adjuntando el pedido.

DIAF - QUITO

Se contacta con los proveedores para realizar las cotizaciones,
negociaciones y compras correspondientes, al adquirir el
material lo transfiere al CEMA adjunto con los documentos
correspondientes como la Factura o Invoice y Los documentos
de trasabilidad.

Recepcidon de Partes

El inspector de partes, junto al Técnico de partes inspecciona
su condicién y si la documentacion es la correcta, llenan el
formulario DIAF FORM PA 012 (Formulario de recepcion de
partes), de modo que quede constancia de los items que se han
recibido para luego ser trasladados a bodega.

Bodega

Verifica el formulario DIAF FORM PA 012 y se procede a
ingresar el material al stock del sistema.

Recomendaciones para optimizar el proceso:

Principalmente recomiendo establecer un método adecuado para el reabastecimiento,
mismo que podria realizarse por medio del establecimiento de stock minimo en bodega, puesto
que actualmente se lo realiza por experiencia personal y muchas veces han pasado por alto la
necesidad de compra de varios materiales hasta el momento en que el técnico los solicita y las
existencias se han agotado retrazando el proceso en espera de las adquisiciones realizadas por
que la DIAF, igualmente que en el anterior proceso cabria sefialar indico la sugerencia

expuesta.
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Bodega

Inicio

Técnico termina
proceso produc.

Devolver Recibir el
sobrante material

Verific material,
tarjeta PAQO03,
Ord. de trabajo,
# tarjeta Téc.

i

Recibir y verificar
el material

'

Ingresar al Stock
del sistema

4
DIAF
Form PA 014

Fin

Figura 4.5 Diagrama de proceso de Devolucion
Fuente: Creado por autora de la tesis
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Tabla 4.13 Diagrama de proceso de Devolucion

RESPONSABLES ACTIVIDADES

Técnico Termina el proceso de produccion

Se dirige a bodega para realizar la devolucion.

Técnico
Bodega Recibe y verifica el material
Bodega Verifica la tarjeta DIF FORM PAOQO03 (tarjeta de condicién

servible del material) la orden de trabajo y el cddigo del
técnico y la condicion del material.

Reingresa al sistema como material servible, posteriormente el
Bodega sistema imprime el documento DIAF FORM PA 014 (egreso
de bodega ) que es entregado al técnico

Recomendaciones para optimizar el proceso:

Légicamente las devoluciones retrazan las actividades realizadas en bodega por lo que
recomiendo que tanto personal técnico como el personal de bodega instruirse un poco mas en
lo que es numeros de parte generalmente de los materiales de mayor utilizacion.

Asi como también el técnico debe solicitar la cantidad suficiente para su trabajo, y para el
encargado del sistema realizar las transacciones cuidadosamente para evitar errores puesto que
una vez ingresada la informacion en el sistema ya no puede ser manipulada convirtiéndose en
una de las causas de los diversos faltantes y sobrantes
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4.2.2 EGRESO DE BODEGA

DIAF

CLIENTE

PRODUCCION

BODEGA

PARTES Y REP

GERENCIA

ADQUISICION

Inicio

Contratar
con cliente

Elaborar Orden
de Trabajo

v
|

| Orden de Trabajo
v

Asignar # orden
ingresar al sistema
Asignar cédigo al
técnico

i

proceso 82

Determinar
necesidad
1

Dirigirse a

Presentar #
tarjeta y codigo

Existe el
material

Digitar # parte,
Cantidad e imprime

bodega L

DIAF
Form PA 014

v

Adjuntar
al material
—

DIAF
Form PA 014

Entregar al técnico
con material
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DIAF CLIENTE PRODUCCION BODEGA PARTES Y REP GERENCIA ADQUISICION
Regresar a
3 produccion
Notificar y
Analizar
DIAF
Form PA 001
]
Gréfico 4.2 Digitar # parte,
Diagrama de | Cantidad e imprime
flujo. PA 001 !

DIAF
Form QC 023

Gréfico 4.3
Diagrama de
flujo. QC 023

DIAF
Form PA 014

V|

Adjuntar al
material

—

Entregar al técnico
con material

¥
Fin

Figura 4.6 Diagrama de proceso de egresos de material
Fuente: Creado por Autora de la Tesis
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Tabla 4.14 Diagrama de proceso de egresos de material

RESPONSABLES ACTIVIDADES
Firma con la compafiia de aviacion que requiere del servicio de
reparacion de aeronaves un contrato estipulado entre las dos
DIAF- QUITO partes se realiza el tramite correspondiente, luego se elabora

una Orden de Trabajo para la cual se podré consumir el
material, este documento se remite al CEMA en Latacunga
especificamente al departamento de Analisis de Produccion.

Anélisis de Produccion

Asigna el respectivo numero a la orden de trabajo recibida,
ademas otorga el cddigo a cada técnico para que al iniciar el
proceso de produccion pueda hacer uso del material que
precisa para el desempefio de su trabajo.

Técnico

Se dirige a solicitar materiales a bodega, si los articulos que
requiere estan almacenados en la bodega principal o en las
otras bodegas el pedido es realizado a la persona encargada del
sistema de control de existencias en bodega.

Bodega

Solicita al técnico los datos correspondientes al nimero de
orden, su cddigo y el nimero de parte del material, si el
material existe se digita la cantidad que solicitada del mismo y
se imprime el egreso correspondiente como lo es la FORMA
DIAF PA014 original y dos copias, el original se designa para
archivo numérico en bodega, la primera copia se adjunta al
material y la tercera y ultima copia se la entrega al técnico
junto con los articulos solicitados, si por el contrario bodega
no cuenta con el material el técnico se dirige a Analisis de
Produccion.

Analisis de Produccion

Analiza el tipo de compra que se debe hacer si es compra local
se sequira la Figura 4.2 Diagrama de Procedimiento interno
de compra local mediante documento PA 001, de lo
contrario si es compra al exterior se seguira la Figura 4.3
Diagrama de proceso de compra al exterior con el
documento DIAF FORM QC 023

92




Solicita al técnico los datos correspondientes al nimero de
orden, su cddigo y el nimero de parte del material, si el
material existe se digita la cantidad que solicitada del mismo y
se imprime el egreso correspondiente como lo es la FORMA
DIAF PA014 original y dos copias, el original se designa para
archivo numérico en bodega, la primera copia se adjunta al
material y la tercera y ultima copia se la entrega al técnico
junto con los articulos solicitados, si por el contrario bodega
no cuenta con el material el técnico se dirige a Analisis de
Produccion.

Bodega

Recomendaciones para optimizar el proceso:

El &gil desarrollo del proceso de egreso de material se ve interrumpido principalmente
por el sistema de control de existencia se suspende frecuentemente por lo que lo principal
que se deberia hacer es actualizar la version del sistema o reemplazarlo por un programa
distinto, mejor y mas moderno.

Otra de las observaciones en este proceso seria que los técnicos tengan mayor
conocimientos en cuanto a niumeros de parte del material que van a solicitar, sobretodo de
aquel material que usan con mayor frecuencia, para facilitar el trabajo a la persona que realiza
los egresos, esto se podria lograr mediante varios cursos de Ordenes Técnicas que pueden ser
dictados en las instalaciones del CEMA por los técnicos con mayor experiencia.
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CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

1. Anteriormente no se realizaban levantamientos fisicos de inventarios por parte del
personal encargado de las bodegas del CEMA, Unicamente eran realizados por
auditoria de la DIAF, puesto que el CEMA no tiene una planificacion adecuada ni un
procedimiento establecido para la toma fisica. Es decir existe un trabajo externo de
constatacién fisico; mas no interno, en el cual se optimice recursos econdémicos

materiales y horas hombre.

2. El costo de toma interna de Inventarios Fisicos en el CEMA fue de $300, el
Inventario Fisico permitio detectar $418.51 de faltantes y $1450.60 de sobrantes, se
concluye que el valor gastado en la toma fisica es insignificante frente a los valores

obtenidos en faltantes y sobrantes.

3. Se realiz6 el levantamiento del inventario fisico mediante el cual se establecieron
diferencias significativas entre los saldos obtenidos del conteo y el saldo contable

presentado por el sistema, mencionadas diferencias fueron notificadas a la DIAF.

4. El sistema de control de existencias, por medio del cual se manejan los movimientos
del material, se suspende con frecuencia puesto que esta elaborado en una version
antigua, lo que provoca equivocaciones en los procesos de ingreso y egreso de

bodega.
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5. Existen demasiadas personas laborando en la bodega de acuerdo con las actividades
que se llevan a cabo dentro de esta area, lo que impide establecer responsabilidades

cuando existe mal manejo de material.

6. El reabastecimiento de material se realiza por experiencia personal mas no aplicando

un procedimiento adecuado.

5.2 RECOMENDACIONES

1. Establecer un método definitivo para el levantamiento de inventarios fisicos para lo
cual se adjunta el Oficio N° 023-AM-1a-7-0O-03 (ANEXO L) donde el Coronel
Gonzalo Reyes Gerente General del CEMA, indica textualmente ‘“adoptar el
procedimiento aplicado como un proceso definitivo para el levantamiento de

inventarios dentro del CEMA.

2. Es conveniente realizar Inventario Fisicos, pues con ellos se puede determinar

problemas de indole contable, administrativo, de control; y tomar correctivos que

permitan mejorar el manejo y control de inventarios.

3. De acuerdo al informe presentado a la DIAF, ajustar el inventario en el sistema,

incrementando los sobrantes y disminuyendo los faltantes.
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Los faltantes deben ser descontados al personal involucrado en el manejo de
material, con la finalidad de dejar precedente para comprometer al personal del

CEMA a aplicar medidas de control.

4. Se recomienda actualizar la version del sistema utilizado para control de
existencias con lo que se evitaran fallas y se agilizara los procesos de recepcion y

despacho de materiales

5. Seria conveniente que Unicamente 3 personas laboren en la bodega del
CEMA para cumplir con las principales funciones como son:
» Exclusivamente para el manejo del sistema, egresos de material,
archivo de documentos impresos por el sistema, reportes de trabajos
» Pedidos de materiales, informes finales de trabajos realizados, reportes
mensuales de utilizacién de material.
» Recepcién de partes, legalizacion de facturas, elaboracion de fax,

oficios, archivo de documentos del material.

Se sugiere ademas reestructurar el Orgéanico Funcional.

6. El reabastecimiento debe realizarse mediante el establecimiento de stock maximo y

minimo.
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7. Ademas se deberia tomar en cuenta las recomendaciones realizadas en capitulo 1V,
para formularios, manejo de material, personal de la toma fisica, contacto con el
exterior, periodicidad del inventario, sistema computarizado y optimizacion de de

ingreso y egreso de material.
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