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ACRONIMOS Y SIGLAS

DMAIC: Metodologia utilizada para el desarrollo del proyecto de graduacion por sus

siglas: D: definir, M: medir, A: analizar, I: implementar, C: controlar.

ERP: Enterprise Resource Planning por sus siglas en inglés que quiere decir “Sistema

de planificacion de recursos empresariales”.
Fygaro: Es la plataforma con la que cuenta la empresa, es un ERP.

EOQ: Economic Order Quantity por sus siglas en inglés y se refiere a la cantidad

econdmica de pedido.

ROP: Reorder Point por sus siglas en inglés y se refiere al punto de reorden del

inventario.
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RESUMEN EJECUTIVO

Sanchez Tapia, Valeria. Universidad Hispanoamericana, diciembre 2020. Plan de
mejora para la gestion de abastecimiento, almacenamiento y control de inventarios en la
empresa Alma Verde S.A, durante el segundo cuatrimestre 2020. Tutor, Ing. Miguel

Eduardo Rodriguez Acosta.

El presente proyecto tiene como obijetivo principal disefiar un sistema de control
de inventarios para la empresa Alma Verde S.A, donde se analizaron los procesos de
planificacion de compras, almacenamiento y control del inventario. A través de esta
investigacion se busca la mejora de los procesos analizados con el fin de optimizar los
recursos de la empresa. Alma Verde S.A tiene sus instalaciones en el centro de
Guadalupe y se dedica a comercializar productos desechables biodegradables, asi como
también productos de limpieza, siempre en la linea de productos amigables con el medio

ambiente.

El proyecto constd de cuatro fases, las cuales se describen como recopilacion,
analisis de informacion, presentacion de resultados y propuestas de mejora. En la
investigacion se concluyo que el proceso de control de inventarios presenta debilidades,
tales como: inadecuado aprovechamiento del espacio fisico, falta de adecuados
controles de inventarios, falta de una adecuada planificacion de entradas y salidas de la

mercaderia.

La metodologia utilizada para el desarrollo de este proyecto fue DMAIC, la cual
permitié hacer un diagnéstico de la situacion en la que se encontraba la empresa Alma
Verde S.A. e identificar las causas potenciales del problema, las cuales se priorizaron
para brindar las soluciones mas adecuadas. El sistema de gestién de inventario y las
diferentes herramientas de apoyo propuestas en este proyecto de graduacion permiten
a la empresa tener un mejor panorama de los procesos y de esta forma reducir tiempo y

costos en estos.

Como parte de las conclusiones a las que se llega en el siguiente proyecto, se
encuentra la necesidad de la empresa por implementar las propuestas realizadas para

mejorar su eficiencia y lograr una disminucion en costos de productos con poca rotacion.
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Ademas, se le recomienda a la empresa utilizar las herramientas brindadas y tomar en
cuenta el manual de procedimientos otorgado, con el fin de mantener el proceso

estandar.
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1.

INTRODUCCION

1.1.Descripcion general del proyecto

El presente proyecto se lleva a cabo en la empresa Distribuidora Alma
Verde S.A, la cual ubica sus bodegas y oficinas en Guadalupe. Se desarrolla con
el fin de analizar el proceso actual de compras de sus productos, el control del
inventario existente y el almacenamiento de estos. Dicho analisis tiene como

propésito plantear una mejora en los procesos existentes.

En la actualidad, la empresa no cuenta con un sistema estandar para el
proceso de compras y en las bodegas no se mantiene un control de los productos
existentes; por esta razon, el control del inventario es muy débil, afectando el 10%
del proceso actual de reabastecimiento; siendo asi que en ocasiones surgen
imprevistos de no tener los productos requeridos y a su vez existen un 48% de

productos obsoletos ocupando espacio en la bodega.

Alma Verde S.A al ser una empresa relativamente nueva y al no contar
con temas basicos administrativos por escrito, es un lienzo en blanco. Es decir,
con esta empresa se comenzara practicamente de cero y con este proyecto se
les ayudara a establecer metas, objetivos, estrategias y herramientas de control
de inventario que les permita crecer a mediano plazo y, ademas ahorrar en costos

innecesarios provocados por no tener una proyeccion de ventas adecuada.

Para lograr las mejoras, se utilizan distintas herramientas y metodologias
para el analisis y desarrollo de las propuestas, como lo son: DMAIC, diagramas
de flujo, diagrama de Gantt, 5s, estandarizacion de procesos, clasificacion ABC,

tamafio optimo de pedido, entre otros.

Este proyecto corresponde a la linea de investigacion de operaciones
industriales, ya que busca la mejora en la gestion de almacenamiento, inventario,

distribucion y logistica de abastecimiento.
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1.2.ldentificacion de la empresa

1.2.1. Descripcién general de la empresa

Distribuidora Alma Verde S.A es una pequeiia empresa familiar ubicada en
Guadalupe. Esta empresa se funda el 15 de diciembre del 2017, con la idea de
comercializar productos biodegradables tanto por el hecho de que los propietarios
estan muy comprometidos con el cuidado del medio ambiente, como por la
oportunidad de negocio que vieron con tales productos. Los materiales
biodegradables son aquellos que en su mayor parte tienen un origen natural,
suelen ser “organicos” o fabricados a base de productos organicos, y por lo tanto

se degradan o reciclan sin necesidad de procesos humanos.

Actualmente, la empresa cuenta solamente con dos trabajadores, uno que
se encarga de la parte operativa como lo son las ventas, compras,
almacenamiento del inventario en bodegas y entrega a los clientes de los
productos; y la otra persona se encarga de las labores mas administrativas. Los

productos son almacenados en la bodega ubicada en Guadalupe.

Su clientela esta conformada basicamente por comercios locales de ventas
de comida, ya que entre sus productos los mas destacados son los empaques de
alimentos en diferentes presentaciones y tamafos, platos, cuberteria, vasos,
servilletas, bolsas de papel, bolsas para basura, papel higiénico... Y recientemente
por la situacion global del COVID-19, se han incrementado las ventas en

productos como el alcohol en gel, sanitizante, jabon de manos y desinfectantes.

Mision: Ser una empresa lider en cuanto al compromiso de brindar
soluciones que causen un impacto positivo en el medio ambiente por medio de la

comercializacibn de productos biodegradables en Costa Rica. (Elaboracion

propia)

Vision: Brindar la mejor propuesta ecoldgica a nuestros clientes y socios
comerciales por medio de productos como lo son las bolsas, vajilla, pajillas y

empaques. (Elaboracion propia)
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Valores:

e Responsabilidad: asesorando al cliente adecuadamente
e Honestidad: ofreciendo al cliente productos 100% ecoldgicos

e Compromiso: con el medio ambiente, buscando siempre brindar
alternativas ecoldgicas.

Datos de la empresa:

Nombre: Distribuidora Alma Verde S.A

PRODUCTOS BIODEGRADABLES Y COMPOSTABLES

Ubicacion:

Guadalupe, San José, Costa Rica. Las bodegas estan ubicadas 300 mts
Norte del parque de Guadalupe, contiguo al Megasuper de Guadalupe.

Ciclo Xtremo
9 Bodega El Guadal
.c", b
cg‘{-— [
F a De Dios “
uerza De Dios {)j QMegasupEr o
Q.

Megasuper GuadalupeQ

JUOMNal

U

Comunidad Catodlica

Avn. 35

gG allll'.i'.’_]

Jardin de nifios
Flora Chacon

Gimnasio Municipal
de Goicoechea
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Encargado de sequimiento:

Nombre: Lidiette Brenes Méndez, administradora.
Teléfono: 7293-3112

Correo: lidietteb31@gmail.com

1.2.2. Antecedentes del contexto de la empresa o instituciéon

Distribuidora Alma Verde S.A se fundo inicialmente con capital propio del
presidente de la empresa, y los que realizaban todo el trabajo eran, uno de los
actuales propietarios y una persona mas que se encargaron de realizar las
negociaciones correspondientes con proveedores y buscar una cartera de

clientes.

Al principio se contaba con dos personas adicionales que realizaran la
venta y distribucion de los productos, sin embargo, por temas personales
decidieron que estos ya no iban a laborar mas para la empresa y en la actualidad
los propietarios son los que se encargan de realizar todas las labores

correspondientes.

Debido a que solo estan estas dos personas encargadas de hacer todas
las labores, se ha tenido menos tiempo para realizar un acomodo ideal en el
espacio de la bodega y a su vez, comenzar a documentar las ventas e inventarios
se ha complicado para ellos. La empresa busca crecer y ampliar sus zonas de
venta, por lo que surge una necesidad de mejorar los procesos, estandarizarlos y

analizar la posibilidad de requerir mas empleados.

1.3.Planteamiento del problema

1.3.1. Laidea del problema

Como se ha venido mencionando, la empresa no cuenta con un sistema

estandar para el proceso de compras y en las bodegas no se mantiene un control
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de los productos existentes, por esta razén ha habido ocasiones en las que se
tiene menos inventario del requerido segin demanda, por ejemplo, actualmente
existen 19 productos de los que tienen mayor movimiento, que en promedio
suman los €13 187 902,02 en ventas y actualmente no cuentan con existencias
en la bodega. También existen casos en los que existe mucho méas producto del
necesario siendo asi que un 42% del producto en bodega (corresponde a
@2 922 236 aproximadamente), tiene baja demanda, ocupando espacio en las
bodegas e incluso teniendo que vender a precio de costo para poder sacar el
producto en exceso. Esto brinda una oportunidad de mejora en los procesos

actuales de compra y almacenaje del inventario.
1.3.2. Definicién del problema

El proyecto se va a enfocar en el area de inventarios ya que, segun lo
observado por los propietarios de la empresa, actualmente todo se trabaja de
manera muy empiricay las compras y ventas de los diferentes productos se hacen

basadas en lo que determina el vendedor de la empresa.

Con el stock actual se calcula una cobertura en general de 10 dias, se
quiere que la cantidad de inventario en bodega abastezca por lo menos 30 dias
para cubrir la demanda mensual, evitar el costo en transporte y garantizar un stock

de seguridad.

Actualmente, la empresa maneja un RIN de 0.01, esto debido a que
practicamente la mayor parte de inventario que ingresa se vende inmediatamente,
lo cual se quiere moderar ya que es una sola persona la que debe estar yendo a
comprar los productos e inmediatamente irlos a vender y requiere de mas tiempo

en compras que en ventas efectivas.
Por lo que el problema se definiria como:

La forma actual con la que se maneja el inventario de la empresa Alma
Verde, esta provocando que se requiera mayor inversion, afectando la eficiencia

de la empresa.
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1.3.3. Justificacién

La implementacion de este proyecto beneficiar4 a los propietarios de la
empresa, ya que se busca brindarles las herramientas necesarias para
estandarizar el proceso de compras y almacenamiento de los productos
comercializados, disminuyendo el costo en transporte y minimizando las posibles

pérdidas econdmicas debido al sobre stock en los productos de menor demanda.

1.4.0bjetivos del proyecto
1.4.1. Objetivo general

Propuesta de mejora para la gestién de abastecimiento, almacenamiento y
control de inventario en la empresa Alma Verde S.A, que permita la optimizacion
de los recursos mediante la implementacion de una herramienta de control de

inventarios y el establecimiento de metas de la empresa.

1.4.2. Objetivos especificos

e Analizar los procesos existentes tanto de compras como de control
del inventario, con el fin de crear una propuesta basada en las
necesidades de la empresa.

¢ |dentificar por medio de la clasificacion ABC, los productos con
mayor rotacion para acomodar la bodega de la manera mas
eficiente posible.

e Estimar la demanda promedio de los productos con el objetivo de
garantizar el adecuado punto de reorden en la bodega.

e Disefiar una herramienta para el control de inventario.

e Estandarizar los procesos de compras y almacenamiento de los
productos de la empresa.
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1.5.Alcances y Limitaciones
1.5.1. Alcances

El presente proyecto beneficiard directamente a los propietarios de la
empresa, ya que, al implementarlo, podran llevar un mejor control y planificacion
del inventario, reduciendo asi tiempos y costos en transporte e inventario en

bodega.
1.5.2. Limitaciones

La situacion actual que se vive en el pais respecto al COVID-19 limita las
visitas a la empresa, asi como también limita el trabajo de esta por lo que sus

ventas se estaran viendo afectadas mientras se realiza el proyecto.
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2. MARCO TEORICO

El presente capitulo le proporcionara al lector los conceptos tedricos en los cuales
se fundamenta la realizacién de este proyecto.

2.1.Marco conceptual general relativo a la carrera

2.1.1. Ingenieria

Segun (Baca U, Cruz V, Cristébal V, & Baca C, 2014), la ingenieria no es
una ciencia, sino la aplicacion de la ciencia. Es decir, la ingenieria es la aplicacion
de conocimientos matematicos y cientificos obtenidos por medio del estudio y la

experiencia, con el objetivo de brindar soluciones a problemas de la vida cotidiana.

La ingenieria se divide en muchas ramas, que a su vez se subdividen en
otras areas especificas de estudio. Entre ellas se pueden mencionar como
principales la ingenieria civil, ingenieria eléctrica, ingenieria mecanica, ingenieria
en sistemas, ingenieria quimica y la ingenieria industrial, la cual es la rama en la

cual se enfoca el presente proyecto.
2.1.2. Ingenieria Industrial

La ingenieria industrial se define por el Instituto de Ingenieria Industrial
como: “lo concerniente con el disefio, mejoramiento e instalacion de los sistemas
integrados de personas, materiales, informacion, equipo y energia, soportado por
el conocimiento especializado y la habilidad en las matematicas, la fisica y las
ciencias sociales que, junto con los principios y métodos de analisis de la
ingenieria y el disefio, especifican, predicen y evallan los resultados que seran

obtenidos de cada uno de los sistemas de la industria”.

Lo anterior descrito se puede resumir en que la ingenieria industrial es la
aplicacion de los conocimientos cientificos, técnicos y practicos, para el disefio,
planificacion, control y optimizaciéon de los procesos industriales, ya sea en una

empresa de bienes como de servicios.
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La ingenieria industrial tiene varias areas especificas de enfoque, entre
ellas se destacan la administracion industrial, control de calidad, gestion
tecnoldgica, sostenibilidad industrial, procesos de produccion, salud ocupacional
y operaciones industriales. En esta Ultima linea de investigacion se basa el

presente documento.
2.1.3. Operaciones Industriales

Como bien lo dice (Baca U, Cruz V, Cristobal V, & Baca C, 2014), el area
de operaciones es la que se encarga de la manufactura de bienes o disefio de
servicios, la planificacién y control de la produccion, el control de la calidad, la
ingenieria, las compras y abastecimiento de materiales, la logistica o distribucién

y el mantenimiento industrial.

Por esto, la administracion de operaciones se encarga del manejo de los
recursos y procesos de una empresa con el objetivo de lograr la distribucion de

bienes y/o servicios de la manera mas eficiente y eficazmente posible.
2.1.4. Cadena de Suministros

La cadena de suministros es un conjunto de actividades como lo son las
compras, el transporte, la planificacion, el control de inventarios, entre otras; que
corresponden al flujo mediante el cual la materia prima se convierte en un

producto terminado y se afiade valor para el consumidor final. (Ballau, 2004)

Las decisiones de disefio, planeacion y operacién de una cadena de
suministro desempefian una funciéon importante en el éxito o fracaso de una
empresa. Para permanecer competitivas, las cadenas de suministro deben
adaptarse a los cambios tecnoldgicos y a las expectativas de los clientes. El
disefio apropiado de la cadena de suministro depende tanto de las necesidades
del cliente como de las funciones realizadas por las etapas implicadas. (Chopra &
Meindl, 2013)
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CADENA DE
SUMINISTRO

Proveedores/ Transporte Centro de Transporte Comprador/
Fabricantes Distribucion Consumidor

llustraciéon 1: Cadena de Suministro

Fuente: Elaboracién propia

La ilustraciébn No.1, corresponde a un ejemplo de como se ve una cadena de
suministros. Existe un proveedor, el cual es fabricante de cierto producto, este bien es
transportado a un centro de distribucién para luego hacérselo llegar al cliente o

consumidor final.
2.1.5. Inventarios

Muchas veces se suele confundir el término “inventario” con “stock”. Este ultimo
se refiere al material y/o productos finales que han sido almacenados para

posteriormente ser vendidos a un cliente.

Cuando se habla de inventarios, se refiere a la verificacién y control de los
materiales o bienes patrimoniales de una empresa, que se realiza para regular la cuenta
de existencias contables con las que se cuenta en los registros y asi calcular si se han
tenido pérdidas o beneficios durante un periodo. (Meana Coalla, 2017)
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Una empresa cuenta con un inventario contable y un inventario fisico y estos
deben tener las mismas cantidades, por eso se realizan tomas fisicas de inventario y se
validan contra lo que se reporta contablemente con el fin de garantizar el orden y a su

vez hacer solo las compras necesarias a los proveedores en tiempo y cantidad.
2.1.6. Ventajas del inventario fisico
El inventario fisico le aporta ventajas a una empresa tales como:

e Orden en las existencias del almacén

e Cuantificar las existencias reales

e Corregir las diferencias entre datos registrados vs los reales

e Ofrecer datos reales, ayudando a la purga de existencias obsoletas, deterioradas

o pérdidas

2.1.7. Tipos de Inventario

Segun (Cruz Fernandez, 2017), en funcién de los tipos de productos o materiales
gue van a ser inventariados, existen diferentes clases de inventarios. A continuacion, se

detalla una primera clasificacién en funcion de diferentes caracteristicas:

= Segun el momento:
- Inventario inicial

- Inventario final

»= Segun la periodicidad:
- Inventario intermitente

- Inventario perpetuo

= Segun la forma:

- Inventario de materias primas: Este corresponde a los materiales como

piezas y artilugios necesarios para los procesos productivos de una

empresa. Se catalogan como materias primas los elementos extraidos
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de la naturaleza que por medio de un proceso de transformacién seran
convertidos en componentes o productos finales.

Inventario de productos en fabricacién o en curso: Son aquellos que se

encuentran semielaborados y se encuentran en espera de ser
incorporados en un proceso productivo en el que se elaborara el
producto final.

Inventario de productos terminados: Son los elementos que han salido

de un proceso productivo y pasado por los controles de calidad
respectivos para ser entregados a un consumidor final.

Inventario de suministros de fabrica: Componentes requeridos para el

funcionamiento de los sistemas de produccion que utilizan las

empresas.

Inventario de mercancias: Se refiere a todos los bienes que han sido
comprados para luego venderse sin ser modificados, es decir todas las

mercancias disponibles para la venta.

Segun la funcién:

Inventario de transito: Es el inventario que ya ha sido solicitado a los
proveedores, pero no se han recibido atin. Como bien lo dice su nombre,
los materiales o productos que estan en transito.

Inventario de ciclo: Es cuando la cantidad de elementos comprados o

producidos es mayor que las necesidades inmediatas de la empresa.

Inventario de seguridad: Es el inventario que se mantiene para prevenir

los riesgos de fallas en la produccién o incrementos en la demanda.

Inventario de previsién: Corresponde al inventario que acumula una

empresa que produce mas de la necesidad inmediata durante los
periodos de baja demanda para luego satisfacer la alta demanda.

Inventario_de desacoplamiento: Esto se da cuando dos procesos u

operaciones independientes son requeridas y la produccion no puede

sincronizarse.
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= Otros tipos:

Inventario fisico

- Inventario minimo
- Inventario maximo
- Inventario disponible

- Inventario en linea

2.1.8. Valoracion del inventario

Existe una serie de sistemas que segun sus criterios les dan una valoracion

distinta a las mercancias, entre ellos se mencionan:

Método PEPS:

“Primero en entrar, primero en salir” o por sus siglas en inglés FIFO (First In, First
Out), es un sistema de valoracion en el que cada producto tiene su propio valor, de forma

gue los que mas tiempo llevan en el almacén, son los que salen antes.

Método UEPS o LIFO:

“Ultimo en entrar, primero en salir”, al igual que el sistema PEPS cada producto
tiene su propio valor, sin embargo, los productos que llevan menor tiempo en almacén
son los que salen primero, por esta razén es un sistema en desuso y no reconocido por

las normas europeas.

Método de costo promedio o PMP:

Este sistema de valoraciéon se lleva a cabo a través de una formula para indicar
un precio para todas las existencias del mismo tipo en el almacén. Cada vez que se
produce una entrega, se vuelve a calcular el precio medio ponderado (PMP). Las salidas

se realizan por el precio al que estan valoradas en el almacén. (Cruz Fernandez, 2017)

La formula seria la siguiente:
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(Total existencias) + (Total de entradas)
(N." de existencias + N.” de compras)

PMP =

2.1.9. Gestion de Inventarios

Gestionar el stock del almacén es una funcién vital para controlar los costes de

almacenamiento innecesarios para la empresa. Permite llevar el control de los bienes de

una empresa y asi reponer el stock necesario para cumplir con la demanda de los

consumidores finales.

Los objetivos de la gestion de inventarios son:

Fijar el punto de pedido en el inventario para establecer el nivel minimo de
stock que se debe tomar en cuenta para realizar un pedido.

Marcar las cantidades a pedir, siguiendo las técnicas adecuadas de gestién
de inventarios como lo son la rotacion, cobertura y ocupacién de los
recursos en el almacén.

Analizar el stock al maximo y los pedidos para poder realizar las compras
por lotes que sean econdmicos para la empresa.

Asegurar la disponibilidad de existencias en el momento justo.

2.1.10. Modelos de gestién del inventario

Para llevar a cabo la gestion del almacén, es necesario establecer el modelo o

modelos a utilizar. Entre ellos los mas destacados son:

Modelo determinista: La demanda de los productos es estable y conocida
a lo largo del tiempo. Se tiene una relacién contante con los proveedores,
ya que estos realizan entregas de manera constante y la distribucién de los

productos es efectiva y constante.
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= Modo aleatorio o de probabilidades: Aleatoriedad en el inventario producida
por la demanda y por la entrega.
2.1.11. Gestion de Almacenes

Funcion logistica que versa sobre la recepcion, almacenamiento y tratamiento de
las instalaciones, hasta el punto de consumo de todos los elementos, materiales,
productos elaborados, semiterminados, etc., asi como del tratamiento de toda la

informacion que dicha funcién logistica genera. (Cruz Fernandez, 2017)
2.1.12. Métricas relacionadas con el inventario:

A continuacién, se enuncian las métricas relacionadas con el inventario que

influyen en el desempefio de la cadena de suministro:

e Tiempo de ciclo de efectivo a efectivo: es una métrica de alto nivel que incluye los

inventarios, las cuentas por pagar, y las cuentas por cobrar.

e Inventario promedio: mide la cantidad promedio de inventario mantenido. El

inventario promedio debe medirse en unidades, dias de demanda, y valor
financiero.

e Rotacién de inventario: miden el nimero de veces que el inventario rota en un

afo. Es la razén del inventario promedio al costo de los productos vendidos o las
ventas.

e Productos con mas de un numero especificado de dias en el inventario: identifica

los productos de los cuales la empresa mantiene un alto nivel de inventario. Esta
métrica puede usarse para identificar productos con sobreoferta o para identificar
razones que justifiguen el inventario alto, como descuentos de precios o0 un
movimiento muy lento.

e Tamaio del lote de reabastecimiento promedio: mide la cantidad promedio en

cada pedido de reabastecimiento. La unidad de control de existencias (SKU) debe
medir el tamafio del lote en términos tanto de unidades como de dias de demanda.

Se puede calcular promediando con base en el tiempo la diferencia entre el
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inventario maximo y el minimo (medido en cada ciclo de reabastecimiento)
disponibles.

Inventario de seguridad promedio: mide la cantidad promedio de inventario

disponible cuando llega un pedido de reabastecimiento. La unidad de control de
existencias (SKU) debe medir el inventario de seguridad promedio tanto en
unidades como en dias de demanda. Se puede calcular, promediando con base
en el tiempo, el inventario minimo disponible en cada ciclo de reabastecimiento.

Inventario_estacional: mide la diferencia entre el flujo de entrada del producto

(tanto del inventario de ciclo como del de seguridad) y sus ventas, que se compra
so6lo para atender los incrementos repentinos anticipados de la demanda.

Tasa de surtido (pedido/caja): mide la fraccidn de pedidos/demandas que se

atendi6 a tiempo con el inventario. La tasa de surtido no debe promediarse con
base en el tiempo sino con base en un nuimero especificado de unidades de
demanda (por ejemplo, cada mil, millén, etcétera).

Fraccién de tiempo sin inventario: mide la fraccion de tiempo que una SKU

particular tuvo inventario cero. Esta fraccion puede usarse para estimar las ventas
pérdidas durante el periodo sin inventario.

Inventario obsoleto: mide la fraccién del inventario que sobrepasé una fecha de

obsolescencia especifica.

Cantidad Econémica de Pedido (EOQ): busca determinar el momento en el cual

se debe colocar un pedido o iniciar una produccion, siendo el momento en el cual
el inventario fisico y en transito, alcancen un nimero de unidades especificas,
cuando se debe ordenar o producir. Determina también la cantidad que se debe
pedir. Las variables que se consideran en el modelo EOQ son:

D = Demanda anual (unidades por afio)

S = Costo de ordenar o alistar (unidades monetarias por unidad)

C = Costo del item (unidades monetarias por unidad)

i = Tasa anual de mantenimiento (unidades porcentuales)

H = Costo anual de mantenimiento (unidades monetarias por afio)

Q = Tamario del lote (unidades)

AN N N N N SN

R = Punto de nueva orden (unidades)
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v N = NUmero de 6rdenes al afio
v' T = Tiempo entre cada orden
v" TRC = Costo total anual

e Punto de Reorden (ROP): indica en qué momento se debe realizar una orden de

reabastecimiento. Toma en cuenta:

Inv. de

Inventario Seguridad
Basico

Inventario

Futuro
(Plazo maximo de [ |
Promedio de 6 entrega - Plazo
meses * Lead Time normal de entrega)
* Demanda media

En bodega +
Pendiente de
recibir

o Cantidad de Reorden (ROQ): indica la cantidad de unidades de cierto producto,

gue se deben ordenar una vez que el nivel de inventario esté por debajo del ROP.

2.1.13. Logistica

La logistica, asi como la cadena de suministros, implican un conjunto de
actividades que se repiten muchas veces a lo largo del flujo. Entre estas actividades que
se mencionan para la logistica se pueden mencionar la gestion del transporte de entrada
y salida, la gestion de la flota, el almacenamiento, los equipos de manejo de materiales,
las operaciones de preparacion de pedidos, el disefio de la red logistica, la gestién del
inventario, la planificacion de la demanda y la oferta, la gestion de los servicios de los
operadores logisticos, etc.
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Actividades
Produccion/ _ muesira de 12 | Actividades de | Actividades muestra
operaciones Actividades de | logistica: interfaz: del marketing:
Muestra de interfaz; + Transporte + Extindaras « Prosnociin
actividades: * Programacicn | * Inventarios de sarvicio al |+ Investigscién de
« Control de calidad del producto | - Procesa- cllante ma-rclgnl
* Programacion * Localizacidn miento de |, cuacionde |+ Mezcla de producto
detallada de la de la planta pedidos precios « Dirsccidn de la
produccién * Compras *Manejode |, Embalaje fuerza de ventas
+ Mantenimisnto de materiales |, o lizacidn
equipo minorista
* Planeacion de la
capacidad
» Madicién dal
trabajo vy
estandares
Interfaz de la logistica Interfaz de la logistica
de produccidn de marketing

llustracion 2: Interfaces de la logistica

Fuente: Logistica: Administracion de la Cadena de Suministros

La ilustracion No.2, detalla las diferentes actividades logisticas que se pueden

llevar a cabo en diferentes areas como lo son la produccion y el marketing.

2.2.Marco conceptual atinente a la gestion del proyecto
2.2.1. Six Sigma

La estrategia Six Sigma o Seis Sigma en espafiol, consiste en un método de
gestion de calidad combinado con herramientas estadisticas con el propdsito de mejorar
el nivel de desempefio de un proceso alineado con las necesidades de los clientes. Se
fundamenta en el trabajo en equipo para generar las capacidades competitivas de la

organizacion y de las personas involucradas. (Herrera Acosta, 2011)

Calidad Seis Sigma o los procesos Seis Sigma se refieren a un concepto que
plantea una aspiracion o meta comun en calidad para todos los procesos de una
organizacion. El término se acufié en el decenio de 1980-1989, y le dio su nombre al
programa de mejora Seis Sigma. Tener esta calidad significa disefiar productos y
procesos que logren que la variacién de las caracteristicas de calidad sea tan pequefia

gue el indice Zc de corto plazo sea igual a seis, lo cual implica que la campana de la
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distribucion quepa dos veces dentro de las especificaciones. (Gutierrez Pulido & De La

Vara Salazar, 2013)

Seis Sigma cuenta con varias metodologias una de ellas es la metodologia del

DMAIC, la cual es utilizada para la optimizacion de proyectos. Esta cuenta con cinco

fases, que son: definir, medir, analizar, mejorar y controlar.

2.2.2. Metodologia DMAIC

Esta metodologia Seis Sigma, esta fundamentada en el ciclo de calidad PDCA

propuesto por Deming, en la que cada etapa corresponde segun sus siglas a:

= D: Definicion del proyecto

M: Medir la situacién actual

A: Analizar las causas raiz

I: Mejorar (Improve en inglés)

C: Controlar para mantener la mejora

Definir
Definir problemas y métncas, sefialar
como afecta al diente y precisar los Q!"E'- P q_”'é-
beneficios esperados del proyecto. dénde, quiénes
Los propietarios, e equipo

- P
w
v

Medir
Mejor entendimiento del procesa,
validar métnicas, verificar que pueden
medir bien y determinar situacidn actual

Controlar Analizar
Disefiar un sEtema para Mantener |dentificar fuentes de variacidn (las X),
mejoras logradas {controlar X vitales). cémao se genera el problemna y
Cerrar proyecto (lecciones aprendidas) confirmar las X vitales con datos
Mejorar

Evaluar e implementar soluciones,
asegurar que se cumplen los objetivos

llustracion 3: Etapas DMAIC

Fuente: (Gutierrez Pulido & De La Vara Salazar, 2013)
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La ilustracion No.3, resume las diferentes actividades que se llevan a cabo en
cada una de las etapas del DMAIC y porqué se dice que es un ciclo, ya que una vez
finalizada la etapa de control se vuelve a la definicion y realizar la llamada “mejora
continua”. A continuacion, se entrara mas en detalle sobre las responsabilidades que

conllevan dichas etapas.

DEFINIR: En esta etapa por medio de la planeacion, los responsables del proyecto
definen el problema, tomando en cuenta las necesidades de los clientes, la identificacion
del proceso y sus interrelaciones, asi como las variables criticas. Es importante que en
esta etapa se conozcan e identifiquen las areas susceptibles de mejora y se definan las

metas, objetivos y alcance del proyecto.

MEDIR: El propésito de esta segunda etapa es entender y cuantificar mejor la
magnitud del problema que se definié para el proyecto. Por esta razén, los procesos se
detallan a mayor profundidad en esta fase y asi entender el flujo de trabajo, los puntos
de decision y los detalles de su funcionamiento. Se establecen las métricas con las que

se evaluara el éxito del proyecto.

ANALIZAR: En esta fase se quiere identificar la(s) causa(s) raiz del problema,
entender como y por qué se genera el problema ya identificado en la fase uno, buscando
hasta las causas mas profundas y confirmandolas con datos. Para ello en esta etapa se
aplican todas las herramientas estadisticas que se ajusten a la informacién suministrada

en el proceso.

MEJORAR: El objetivo de esta etapa es proponer e implementar soluciones que
atiendan las causas raiz y asegurarse de que se corrija o reduzca el problema. La clave

es pensar en soluciones que ataquen la fuente del problema (causas) y no el efecto.

CONTROLAR: En esta etapa se puede verificar la efectividad de las mejoras ya

realizadas, se disefia un sistema que mantenga esas mejoras y se cierra el proyecto. Es
importante establecer un sistema de control para prevenir que los problemas que existian
en el proceso se vuelvan a repetir, para impedir que las mejoras y conocimientos
adquiridos se olviden, para mantener el desempefio del proceso y para alentar a la

mejora continua.
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2.2.3. Herramientas para el analisis DMAIC

2.2.3.1. Diagrama de procesos

Un diagrama de procesos es una herramienta de analisis que representa

graficamente los pasos que se siguen en una secuencia de actividades que constituyen

un proceso o procedimiento, identificandolos mediante simbolos de acuerdo con su

naturaleza.

Tabla 1: Simbologia del flujo de procesos

ACTIVIDAD

Operacion

Transporte

Inspeccion

Demora

DEFINICION

Ocurre cuando se modifican las
caracteristicas de un objeto o se le agrega
algo o se le prepara para otra operacion,
transporte, inspeccion o almacenaje. Una
operacién también ocurre cuando da o se

recibe informacion o se planea algo.

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos
son movidos de un lugar a otro, excepto
cuando tales movimientos forman parte de

una operacion o inspeccion.

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos
son examinados para su identificacion o
para comprobar y verificar la calidad o

cualesquiera de sus caracteristicas.

Ocurre cuando se interfiere el flujo de un
objeto o grupo de ellos, con lo cual se

retarda el siguiente paso planeado.

SIMBOLO
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Almacenaje Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos

son retenidos y protegidos contra

movimientos 0 usos no autorizados.
Actividad Se presenta cuando se desea indicar / \
Combinada actividades conjuntas por el mismo

operador en el mismo punto de trabajo. \ /

Fuente: (Garcia Criollo)

La tabla anterior muestra la simbologia que se utiliza en un diagrama de procesos

y asi mismo detalla cdmo se define cada simbolo.
2.2.3.2. Mapeo de procesos

El mapeo de procesos tiene la misma funcién que el diagrama de flujo, con la
diferencia de que este es mas especifico a la hora de describir las actividades que
corresponden al proceso. Este tipo de diagramas pueden ser desde micros hasta
macros, en donde los diagramas macros no entran tanto en detalle y buscan brindar una
vision mas general del proceso y en los diagramas micro se puede analizar con mayor
detalle una parte del proceso y se pueden especificar uno o varios de los siguientes

puntos:

Principales variables de entrada y salida de cada etapa del proceso

= Los pasos que agregan valor al producto

= Las entradas clave en cada paso del proceso, las cuales se clasifican
como: critico (*), controlable (o) o de ruido (o)

= Las especificaciones de las operaciones y objetivos del proceso para las

entradas controlables y criticas.

La siguiente ilustracion, es un ejemplo de un mapa de procesos de la etapa mas

critica del proceso de aplicar anestesia para una endoscopia.
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Aplicacion

. Preparativos Preparacidn : .
Programacion ——= i , —a  desedante [——=  Endoscopia  ——= Recuperacidn
previos del paciente ,
(anestesial
r
, : - , Mantener
Monitorear signos Anestesia Colocacidn de Aplicar . .
vitales local pacients anestesia N
y ventilacion

llustracion 4: Ejemplo de Mapa de Procesos

Fuente: (GUTIERREZ PULIDO, 2010)

2.2.3.3. SIPOC

Un diagrama SIPOC es la representacion grafica de un proceso de gestion. Sus

siglas corresponden a Supplier — Inputs — Process — Outputs — Customers y lo que se

busca es visualizar el proceso de manera mas sencilla segun cada una de las partes

implicadas.

Proveedor (Supplier): Es la persona o empresa que aporta los recursos

requeridos en el proceso.

Recursos (Inputs): Son los materiales, personal, informacion, recursos

requeridos para llevar a cabo un proceso.

Proceso (Outputs): Son las actividades en las cuales las entradas se

transforman en salidas con valor afadido.

Cliente (Customer): Es el consumidor final, la persona que recibe el

resultado del proceso.
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2.2.3.4. FMEA de proceso

Segun (Griful Ponsati & Canela Campos, 2002) en el libro Gestién de Calidad,
definen el AMFE (en inglés FMEA, Failure Mode an Effect Analysis) es un método de
analisis de la seguridad de funcionamiento de un sistema. Considera todos los modos de
fallo potenciales del sistema, analizando sus causas y sus efectos sobre el usuario o

cliente.

En sintesis, este sistema busca detectar y corregir los posibles defectos de un
producto mucho antes de que llegue al consumidor final. (Miranda Gonzalez & Chamorro
Mera, 2007)

2.2.3.5. Diagrama Causa - Efecto

Mediante este método grafico se pretende representar y analizar la relacion entre
un problema y sus posibles causas. Algunas de las ventajas del uso de este tipo de

diagramas son las siguientes:

- Motiva la participacion y trabajo en equipo

- Se logra conocer mas el proceso o la situaciéon

- Muestra el nivel de conocimientos técnicos que se han logrado sobre el
proceso

- Sefala todas las posibles causas de un problema y como se relacionan

entre si
Existen tres tipos de diagramas de Ishikawa, los cuales se detallan a continuacion:

e Método de las 6M:

Este es el método mas comun y consiste en agrupar las causas potenciales en
seis ramas principales: métodos de trabajo, mano de obra, materiales,

magquinaria, medicién y medio ambiente.
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Manao Material
de obra

. «—— Inadecuado
+———— Supervision

\ Fuera de

Operario — Inadecuada especificaciones

<——  Mantenimiento
deficiente
Transporte

-— Fqguipo inadecuado

Método
Magquina

llustracion 5: Diagrama de Ishikawa 6M

Fuente: (GUTIERREZ PULIDO, 2010)

La ilustracion anterior es un ejemplo gréafico de como se realiza un diagrama causa

efecto.
e Método de flujo del proceso

En la construccion mediante el método de flujo del proceso, la linea principal del
diagrama de Ishikawa sigue la secuencia normal del proceso en la que se da el problema
analizado. Se anotan las principales etapas del proceso, y los factores o aspectos que
pueden influir en el problema se agregan segun la etapa en la que intervienen.
(GUTIERREZ PULIDO, 2010)
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Este método permite explorar formas alternativas de trabajo, detectar cuellos de

botella, descubrir problemas ocultos, etc.

VENTAJAS DESVENTAJAS

Obliga a preparar el diagrama de flujo

del proceso

Se considera el proceso completo

como una causa potencial del

problema

Identifica procedimientos alternativos

al trabajo

Se pueden llegar a descubrir otros

problemas no considerados
inicialmente
Permite que las personas que

desconocen el proceso se familiaricen

Puede emplearse para predecir

problemas del proceso

Es facil detectar las

potenciales, puesto que la gente suele

no causas
estar muy familiarizada con el proceso y le

parece todo normal

Es dificil usarlo por mucho tiempo, sobre
todo en procesos complejos

Algunas causas potenciales pueden

aparecer muchas veces

e Método de estratificacion o enumeracion de causas

La construccion mediante el método de estratificacién va directo a las principales

causas potenciales, sin agrupar de acuerdo con las 6M. La seleccion de estas causas

muchas veces se hace a través de una sesién de lluvia de ideas. Con el propésito de

atacar causas reales y no consecuencias o reflejos, es importante preguntarse varias

veces el porqué del problema, con lo que se profundiza en la busqueda de las causas, y

45



la construccion del diagrama de Ishikawa parte de este analisis previo, con lo que el
abanico de busqueda es mas reducido. (GUTIERREZ PULIDO, 2010)

2.2.3.6. Gréafico de Pareto

Un diagrama de Pareto “es una forma especial de grafico de barras verticales en
el cual se distribuyen los datos en orden de magnitud decreciente de izquierda a

derecha”. (Rey Sacristan)

Este tipo de diagramas se utilizan para analizar problemas desde una nueva
perspectiva y concentrar los datos segun su prioridad. Resultan ser muy utiles cuando
no se dispone de muchos recursos para resolver problemas, ya que dirige la atencién a

aquellos con mayor peso priorizandolos.
Se pueden construir siguiendo los 7 pasos a continuacion:

e PRIMERA ETAPA: Se decide como se van a clasificar los datos, detallando
una lista de problemas o causas.

e SEGUNDA ETAPA: Se utiliza una hoja de control para recolectar los datos
en un tiempo determinado.

e TERCERA ETAPA: Se resumen los datos ordenandolos de mayor a menor,
sumandolos y calculando sus respectivos porcentajes.

e CUARTA ETAPA: Se anotan los datos en un gréfico, trazando las lineas
verticales y horizontales a una escala adecuada.

e QUINTA ETAPA: Se construye el gréafico de columnas, colocando la mas
alta del lado izquierdo.

e SEXTA ETAPA: Anotar las sumas acumuladas mediante una sola linea, la
escala vertical del lado derecho sera utlizada para el porcentaje
acumulado.

e SEPTIMA ETAPA: Se anota el periodo observado, la fecha y la persona

que construyo el grafico.
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llustracion 6: Diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracién propia

La ilustracién No.6, representa un ejemplo de como deberia verse un diagrama de

Pareto.

2.2.3.7. Poka-Yoke

Como en todo trabajo, siempre existe el recurso humano e inevitablemente los

seres humanos cometen errores. Los sistemas poka-yoke ayudan a evitar al maximo los

defectos e incluso el error humano mejorando la calidad del proceso. De hecho ‘poka-

ypke” es una palabra japonesa que significa “a prueba de errores”.

(Evans & Lindsay, 2008) destacan los siguientes factores por los cuales se pueden

producir errores humanos:

Olvidos debido a la falta de concentracion.

Malentendidos causados por la falta de familiaridad con un proceso o
procedimientos.

Mala identificacion relacionada con la falta de atencion.

Falta de experiencias.
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= Distraccion.
= Demoras en los juicios cuando se automatiza un proceso.

= Mal funcionamiento del equipo

Como lo explica (Hirano, 1999), un defecto tiene dos estados: esta a punto de
ocurrir 0 ha ocurrido ya. El poka-yoke se enfoca en dos aspectos: la prediccion y la
deteccion, por lo que trata de parar, controlar o avisar sobre los defectos,

respectivamente.
2.2.3.8. Diagrama Gantt

Un gréfico de Gantt o Diagrama de Gantt es una herramienta simple con la cual
se puede planificar y representar, las diferentes tareas o actividades a realizar en
determinado tiempo, en un proyecto. Se grafican tales tareas en un grafico de barras

horizontales.

“Este instrumento de la administracién de operaciones programadas, representa
los hechos relacionados con el tiempo y por eso se le considera como una de las mas

notables contribuciones a la gerencia de proyectos”. (Ugalde Viquez, 1979)
Entre los beneficios que definen a este tipo de graficos se pueden mencionar:

e Simplifican la visualizacién de las tareas y representa todas las etapas y
actividades de un proyecto.

e Ayudan a la administracién y programacién de los proyectos.

e Facilita la identificacion de los puntos criticos.

e Se puede actualizar en cualquiera de sus ejes en todo momento.

e Existen muchos programas que facilitan la elaboracion de estos diagramas

e incluso se pueden realizar en Excel.

2.2.3.9. FODA

El analisis FODA corresponde a una herramienta analitica que sirve de base para
la creacion y control de planes de desarrollo de una empresa. Es la evaluacion general

de las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas de una empresa. Con esta
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herramienta se analizan los efectos del medio ambiente de manera interna y externa a
la empresa en estudio. Estos factores de analisis del medio ambiente (Kotler & Lane

Keller, 2012) los detallan de la siguiente manera:

Analisis del entorno externo (Oportunidades y Amenazas):

Una empresa debe analizar las fuerzas del macroentorno que sean clave, y los
factores del microentorno que afecten de manera significativa su capacidad de generar
ganancias. Ademas, tendrd que establecer un sistema de inteligencia que siga las
tendencias y desarrollos importantes, asi como cualquier amenaza u oportunidad

relacionadas con ellos.

Anélisis del entorno interno (Fortalezas y Debilidades):

Cada negocio debe evaluar sus fortalezas y debilidades internas. Esta claro que
las empresas no tienen que corregir todas sus debilidades, y tampoco deberia
regodearse en todas sus fortalezas. La gran incognita es si debe limitarse a cultivar
aquellas oportunidades respecto de las que posee las fortalezas requeridas, o si debe

considerar también las que le exigen encontrar o desarrollar nuevas fortalezas.

MATRIZ FODA
FORTALEZAS DEBILIDADES
OPORTUNIDADES AMENAZAS

[lustracion 7: Matriz FODA

Fuente: Elaboracion propia
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La ilustraciéon No.7, corresponde a la informacion que se debe tomar en cuenta

para realizar un analisis FODA.
2.2.3.10. CAME

Es una metodologia complementaria al analisis FODA, que da pautas para actuar
sobre los aspectos hallados en los diagnésticos de situacion obtenidos con anterioridad

a partir de la matriz FODA.

El analisis CAME viene de las iniciales “Corregir, Afrontar, Mantener y Explotar”
(en inglés Correct, Adapt, Maintain, Explore), sirve para definir las acciones a tomar a

partir de los resultados del FODA.
Pasos para realizar un Analisis CAME

1. Establecer una estrategia que nos indique cuales son los objetivos generales
gue queremos alcanzar en nuestra organizacion. Hacer esto es importante porque nos

ayudara a priorizar las acciones a tomar en los siguientes pasos.

2. Realizar un Analisis FODA para obtener un diagnéstico de situacién con los

aspectos a considerar.

3. Una vez obtenidas las debilidades, amenazas, fortalezas y oportunidades,
seleccionar cuales de ellas son mas importantes (por ejemplo, seleccionando las que

mas relevantes sean segun su impacto y probabilidad).

4. Ahora que hemos decidido sobre qué aspectos vamos a actuar, realizaremos
el Analisis CAME. Para ello tomamos cada una de las debilidades, amenazas, fortalezas
y oportunidades seleccionadas previamente, y les asociamos acciones para corregirlas,

afrontarlas, mantenerlas o explotarlas, segun aplique en cada caso.

5. Por dltimo, s6lo queda implantar las acciones y realizar un seguimiento de ellas

para comprobar que se cumplen nuestros objetivos iniciales.
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Tipos de acciones: Corregir, Afrontar, Mantener y Explotar

Frecuentemente el Analisis FODA se usa para conocer la situacion concreta de
una empresa, organizacion, ente, persona, etc. Este analisis se puede usar en casi
cualquier situacion, y sirve para obtener una vision general de lo que sucede, y a partir
de ahi poder tomar decisiones. De esta forma, tras realizar la matriz FODA, obtendremos

nuestras Debilidades, Amenazas, Fortalezas y Oportunidades.

Una vez obtenidos estos aspectos, llega el turno de usar el Andlisis CAME: Corregir,

Afrontar, Mantener y Explotar.

Corregir las debilidades: Hacer que desaparezcan las debilidades. Para ello debemos

tomar medidas para que dejen de existir, 0 para que dejen de afectarnos negativamente.

Las debilidades son aspectos internos por lo que la correccion sera en un ambito interno,

Afrontar las amenazas: Las amenazas es todo riesgo externo que del que no tenemos

directo control. Para ello debemos tomar medidas para responder a cada una de ellas

(evitar que un riesgo suceda, reducir su impacto, actuar para que desaparezca...).

Mantener las fortalezas: Tomar medidas para evitar perder nuestras fortalezas. El

objetivo es mantener nuestros puntos fuertes y fortalecerlos para que sigan siendo una

ventaja competitiva en el futuro.

Explorar/Explotar las oportunidades: Crear estrategias y planificar acciones para

convertir las oportunidades en futuras fortalezas.
Elegir las acciones que se adapten mejor a nuestra estrategia

Los tipos de acciones sefialados anteriormente deben ser coherentes con la

estrategia de la organizacion.
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reorientacion

Estrategia de _{ Corregir debilidades
Estrategia de

supervivencia

Afrontar amenazas
Estrategia

defensiva

J\

Mantener fortalezas _
Estrategia

Estrategia de ofensiva

reorientacion { Explotar oportunidades

llustracion 8: Método CAME

Fuente: (Jimeno Bernal, 2016)

Normalmente las estrategias se pueden enmarcar en uno de estos grupos:

Estrategias defensivas (A y F): Buscan evitar que empeore nuestra situaciéon actual

(evitar perder cuota de mercado, etc.). En este tipo de estrategias predominaran las

acciones enfocadas en afrontar amenazas y mantener fortalezas.

Estrategias ofensivas (F y O): Buscan mejorar nuestra situacién actual (ganar cuota de

mercado, etc.). En este tipo de estrategias predominaran las acciones enfocadas a

explotar las oportunidades y mantener/reforzar las fortalezas.

Estrategias de reorientacion (D y O): Busca trasformar situaciéon haciendo cambios que

eliminen nuestras debilidades y creen nuevas fortalezas. En este tipo de estrategias
predominaran las acciones enfocadas a corregir debilidades y explotar oportunidades.

Estrategia de supervivencia (D y A): Busca eliminar los aspectos negativos que nos

perjudican. En este tipo de estrategias predominaran las acciones enfocadas a corregir

las debilidades y a afrontar amenazas
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2.3.Marco conceptual referente al impacto del proyecto
2.3.1. Mejora de procesos

La mejora de procesos consiste en las acciones destinadas a modificar la manera
en la que se esta desarrollando un proceso con el fin de mejorar la eficiencia en el uso
de recursos, estandarizar procesos, disminuir tiempos, reducir costos, disminuir errores,

prevenir problemas, entre otros.
2.3.2. Las 5S

La metodologia japonesa 5S, busca organizar los espacios de trabajo con el
propésito de mantenerlos limpios, ordenados, agradables y seguros. Por medio de las
5S se pretende atender las problematicas ocasionadas por los desperdicios o mudas,
gue se generan por el desorden de los utiles, herramientas de trabajo, equipos,
documentos, etc., debido a que se encuentran en los lugares incorrectos y
entremezclados con basura y cosas innecesarias. EIl nombre de esta metodologia

proviene de los términos japoneses:

e Seiri (seleccionar). Seleccionar lo necesario y eliminar del espacio de
trabajo lo que no es util.

e Seiton (ordenar). Cada cosa en su sitio y un sitio para cada cosa, organizar
el espacio de trabajo.

e Seiso (limpiar). Esmerarse en la limpieza del lugar y las cosas.

e Seiketsu (estandarizar). Mantener y controlar las primeras S, prevenir la
aparicion del desorden.

e Shitsuke (auto disciplinarse). Convertir las 4S en una forma natural de

actuar.
Entre los beneficios que aportan las 5s se destacan:

- Eltrabajo en equipo
- Compromiso
- La mejora continua se hace una tarea de todos

- Contribuye al desarrollo de buenos habitos
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- Mejora el flujo de trabajo
- Ayuda a eliminar y reducir desperdicios

llustracion 9: 5s

Fuente: Elaboracién propia

La ilustracion No.4 presenta graficamente las etapas o pasos a seguir en la
metodologia 5S.

2.3.3. KPIS

Un KPI es por sus siglas en inglés, Key Performance Indicator, lo que viene a
traducirse como un indicador de desempefio. Se enfocan en los aspectos de una

organizacion cuyo desempefio es el mas critico para garantizar el éxito de esta.

Existen multiples maneras de generar un indicador, todo de pendera del area o

proceso que se quiere evaluar. Se pueden utilizar para:

= Evaluar el desempefio de un trabajador
» Planificar las necesidades de mano de obra para producciones futuras
= Calcular la capacidad disponible

= Determinar los costos de un producto
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= Evaluar distintos procedimientos de trabajo
= Establecer Incentivos

=  Entre otros

2.3.4. Inventario Obsoleto

Todo encargado de inventarios que haya tenido que quitar de en medio repetidas
veces existencias que se mueven realmente despacio o que estan totalmente muertas,
0 que esté desesperado por falta de espacio debido a que el inventario obsoleto devota
mas y mas metros cuadrados, sabe que tales articulos “simplemente deben salir”.
(Muller)

2.3.5. Costo de mantener el inventario

Segun (Muller), los inventarios traen consigo una serie de costos como lo son el
dinero, espacio, mano de obra para recibir, controlar, guardar, retirar, seleccionar,
empacar, enviar y responsabilizarse del inventario; el deterioro, dafio y obsolescencia

del inventario, y el hurto.

También indica que los costos de inventario se clasifican como costos de pedido
y costos de almacenaje. Los costos de pedido o adquisicion se producen
independientemente del valor real de las mercancias y comprenden costos como los
salarios de quienes compran el producto, los costos de despacho, etc. Los costos de
almacenaje comprenden los costos del capital inmovilizado en el inventario, los costos
de almacenamiento como el alquiler de equipo, bodegas, personal de bodegas y

mantenimiento, pérdidas o desperdicios de existencias, impuestos, etc.
2.3.6. Rotacion del stock en almacén

Como lo indica (Cruz Fernandez, 2017), la rotacién del stock en el almacén de la
empresa indica el nUmero de veces que se renueva la mercancia en un periodo de tiempo

establecido para su estudio y andlisis.

Medir el tiempo que cada producto permanece en el almacén hasta su venta es

un dato importante para la empresa, ya que no hay que olvidar que las existencias del
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almacén son inversidbn econdmica de la empresa que, cuanto antes rote, antes se

recuperara.

La formula para calcular la rotacion del stock en el almacén es:

Salida existencias por ventas
Existencias medias por compras

Rotacion =

2.3.7. Analisis del costo ABC

Este enfoque se basa en la “Ley de Pareto”, que indica que, dentro de una
poblacién determinada de cosas, aproximadamente el 20% de ellas tienen concentrado
el 80% del valor de todos los articulos y el 80% restante solo concentra el 20% del valor

total de los articulos.

Entonces basado en esta ley, se utiliza la popularidad como criterio para asegurar
un control eficiente del inventario fisico. Es decir, la localizacion mas productiva de cada
articulo es la posicién de almacenamiento mas cercana al punto de uso de tal articulo.
Las unidades de existencias se dividen en categorias ABC, siendo “A” la categoria de
articulos mas populares y de uso mas frecuente, la “B” los siguientes articulos mas

activos y la “C” los que tienen un movimiento mas lento.

Con el fin de dividir un inventario en categorias ABC, es necesario crear una matriz
ordenada que presente todas las unidades de existencias en orden de importancia
descendente y permita calcular aquellos articulos que representen la mayor

concentracion de valor. (Muller)
2.3.8. Manual de procedimientos

“Un manual de procedimientos es un documento que brinda informacién respecto
a las distintas operaciones que realiza una organizacion, empresa 0 un departamento

especifico de ella. Es preparado por la misma institucion u organizacion donde es
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utilizado y presenta su informacion de forma detallada, ordenada, sistematizada y

comprensible”. (Raffino, 2020)

Un manual de procedimiento tiene como objetivos:

» Facilitar la capacitacion del personal.
» Especificar las capacidades y responsabilidades de los puestos de trabajo.
» Estandarizar un proceso determinado.

= Supervision del trabajo.
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2.4. Antecedentes de proyectos o0 experiencias semejantes

El proyecto presente, busca implementar un sistema de control de inventario, con
el cual se podra hacer més eficiente el espacio en bodega y el transporte requerido para

colocar lo productos nuevos en la bodega.

Al realizar la respectiva investigacion de antecedentes sobre el tema de
inventarios, se encontraron proyectos similares sobre el manejo de inventarios, ya que
es un area de suma importancia y la manera en la que se maneje el inventario implica

parte de la pérdida o ganancia de una empresa. Varios de los proyectos consultados son:

1. Tesina: Propuesta de un sistema para la administracion de inventario en la
compairiia Centro de Pinturas Grecia durante el 2019 y 2020. (Arguello Murillo,
2019). En esta tesina se disefié un sistema de control de inventario para optimizar
el proceso de compras de pinturas. Se determinaron las causas principales que
generan el manejo inadecuado del inventario y se identificé el débil control de la
planeacién del proceso de compras de pinturas especialmente en la pintura de
alta rotacion.

2. Tesina: Optimizacion del manejo de inventario para mejorar procesos logisticos
en el centro de distribucion de la empresa Molinos Modernos en Lindora, Santa
Ana. (Sequeira Cantillano, 2017). Al igual que la tesina anterior, este proyecto
analiza el manejo deficiente del inventario, esto en los procesos logisticos en un
centro de distribucion. Por medio de un analisis general del proceso logistico se
determinan las mejoras sobre cada etapa en el proceso y se utilizan indicadores
para disminuir y eliminar las inconsistencias halladas. Por medio de las propuestas
se lograron ahorros para la empresa por medio de la disminucion de costos de
inventarios y transporte.

3. Proyecto de graduacion: Disefio de un sistema para el manejo del inventario de
articulos en el centro de distribucion de Casa Blanca en el afio 2018. (Delgado
Jiménez, 2018). El proyecto se trata sobre el analisis del manejo de inventarios,
ya que no se estaba garantizando exactitud en el inventario. Ademas, la situacion
econdmica de la empresa era complicada por lo que las mejoras del proceso no

podian implicar una inversién econémica alta.
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4. Proyecto de graduacion: Gestidon de inventarios de los repuestos de las unidades
generadoras de la Planta Térmica Garabito del ICE, 2017. (Solera Solis, 2017)
Este proyecto tenia como fin disminuir los costos y mejorar la gestion del control
de inventario de repuestos de la planta. Se utilizaron herramientas de gestion de

calidad y se analiz6 el beneficio que se obtendria a mediano plazo.
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CAPITULO 1lI
MARCO METODOLOGICO



3. MARCO METODOLOGICO

El capitulo a continuacion presenta la metodologia que se utilizé en cada etapa
del proyecto. Estéa integrado por una serie de criterios que abarcan el enfoque del estudio,
una explicacion breve de los mecanismos utilizados para el analisis de la problematica

de investigacion.
3.1.Metodologia para la definicion del problema

“La investigacion es un conjunto de procesos sistematicos, criticos y empiricos
gue se aplican al estudio de un fendmeno”. (Hernandez Sampieri, Fernandez Collado, &
Baptista Lucio, 2010) Para obtener el resultado a una incognita o cuestionamiento, se
requiere de una investigacion previa para acceder a la informacién que se requiere, esto

por medio de documentos, analisis de datos, observaciones...

Investigacion cientifica:

Este proyecto tiene un enfoque en la investigacion cientifica segun el area
académica, el cual tiene como objetivo fundamental, buscar soluciones a problemas
especificos. Este tipo de investigacion conlleva una serie de pasos que van desde la
observacion a la experimentacion, y de la demostracién de hip6tesis al razonamiento

I6gico, con el fin de demostrar la validez de los resultados obtenidos. (Zita, 2019)

Asi mismo, la investigacion cientifica se clasifica segin su proposito,
conocimientos y estrategia. El presente documento tiene un enfoque de investigacion

cientifica de campo.
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Enfogue cuantitativo:

El método cuantitativo utiliza la recoleccion de datos para probar la hipétesis, con

base en la medicibn numérica y el andlisis estadistico, establecer patrones de

comportamiento y probar teorias. Es por esto que el presente proyecto se puede

considerar una investigacion cuantitativa y se apego6 a cumplir con el proceso establecido

para este tipo de investigaciones, siendo este el siguiente:

Fase 1 Fase 2 Fase 3 Fase 4
Planteamiento Revision de la Visualizacidn
Idea del literatura y desarrollo del alcance
problema del marco tedrico del estudio
Elaboracion o . N .
Analisis de los Recoleccion Definicion y seleccion
del reporte de
datos de los datos de la muestra
resultados
Fase 10 Fase 9 Fase 8 Fase 7

Diagrama 1: Proceso cuantitativo

Fuente: (Hernandez Sampieri, Fernandez Collado, & Baptista Lucio, 2010)

1) De primera instancia se plantea un problema en especifico.

Fase 5

Elaboracion
de hipétesis
y definicién
de variables

Desarrollo
del disefio de
investigacion

Fase 6

2) Unavez que se ha planteado el problema, el investigador hace una revision

de investigaciones previas y asimismo la literatura relacionada para

elaborar un marco teorico del cual se derivan una o varias hipotesis.

3) Se cuestionay evalla la importancia potencial de la investigacién, asi como

el alcance.

4) La hipotesis son las explicaciones tentativas de la relacion entre variables.

5) Para la recoleccion de datos, se miden las variables o conceptos

contenidos en las hipétesis por medio de métodos estadisticos.
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Enfoque cualitativo:

Este tipo de investigacion se enfoca en comprender y profundizar los fenémenos
desde la perspectiva de los participantes. Orienta al investigador a responder preguntas
como: ¢,qué?, ¢,como?, y ¢cuando?, ocurren los fendmenos que son objetos de estudio.
Este enfoque busca describir detalladamente las situaciones o comportamientos, por lo
gue también fue importante para el proyecto, ya que, en aspectos como el orden de la
bodega y el ambiente laboral, se toman en cuenta las vivencias y experiencias de los
encargados del proceso de una manera mas amplia y cualitativa. (Hernandez Sampieri,
Fernandez Collado, & Baptista Lucio, 2010)

Poblacion:

Como lo indica (Arias Gomez, Villasis Keever, & Miranda Novales, 2016), la
poblacién de estudio estd compuesta por elementos, individuos o factores que son parte
del fenébmeno o problema de estudio, con caracteristicas similares y seréan la base del
estudio en un tiempo y lugar determinado. Es importante aclarar que la poblaciéon no se
refiere exclusivamente a seres humanos, sino que también pueden ser animales, objetos,

organizaciones, etc.

Para seleccionar la poblacién de estudio, deben tomarse en cuenta caracteristicas
decisivas como lo son la homogeneidad, que se refiere a que todos los miembros de la
poblacion deber tener las mismas caracteristicas segun las variables de estudio. Otra
caracteristica es la temporalidad, la cual indica el periodo donde se sitla la poblacién de
interés; el espacio por su parte busca especificar el entorno de la poblacién definiendo si
son de una comunidad, pais, region, ... Por ultimo, la cuarta caracteristica es el tamafo
de la poblacién, ya que como se expuso en la caracteristica anterior, no se estudiara el

total de la poblacion, sino que solo se elegira una muestra o fraccion de esta.
Existen varios tipos de universos de la poblacion, el finito, infinito y el hipotético.

» Universo finito: es aquel donde los elementos que lo constituyen pueden

ser delimitados y cuantificados.
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» Universo infinito: es cuando los elementos que lo conforman no tienen limite
o cuando no es posible determinar su magnitud debido al tamafio.

» Universo hipotético: es cuando el tamafio de la poblacion no es posible
definir en forma precisa debido a que son eventos o hechos que aun no

han ocurrido.

Para el desarrollo de este proyecto la poblacion se conformé por los productos
gue comercia Alma Verde S.A, con una poblacion finita de estudio y una hipotética en el

caso de las proyecciones de compra de productos.
Muestra:

En ocasiones la poblacion de estudio puede ser muy amplia y esto dificulta poder
hacer observaciones o entrevistas a todos por lo que es necesario determinar una
muestra. La muestra es un subconjunto representativo de la poblacion, es decir una parte
del total con caracteristicas representativas. Los procedimientos de muestro se dividen

en muestreo probabilistico y muestreo no probabilistico.

Segun (Arias Gomez, Villasis Keever, & Miranda Novales, 2016), para determinar

un muestreo probabilistico se utilizan las siguientes técnicas:

» Muestreo aleatorio simple: se seleccionan los miembros al azar, teniendo
todos, la misma oportunidad de ser incluidos.

» Muestreo aleatorio estratificado: consiste en hacer una subdivision de la
poblacion en estratos y se elige un determinado nimero de elementos de
cada uno, como lo pueden ser grupos de edades, pesos, entre otros.

» Muestreo aleatorio por conglomerado: este consiste en seleccionar
aleatoriamente cierto nimero de conglomerados con el fin de investigar

todos los elementos pertenecientes a los conglomerados elegidos.

El planteamiento inicial del proyecto fue dado por los propietarios de la empresa
Alma Verde S.A, cuando surgi6 la inquietud de mejorar sus procesos con el objetivo de

seguir creciendo. Este tema se desarroll6 mediante una primera sesion donde también
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se comentd a qué se dedica la empresa, se mencionaron los productos que manejan y

coémo opera esta.

Para la determinacion real del problema, se realizé una visita a la bodega de la
empresa y una sesion con los propietarios, quienes expusieron la situacién actual de la

empresa y recalcaron los siguientes puntos:

e Existencia de productos obsoletos.

¢ No existe un control adecuado del inventario en bodega.

¢ No hay un control de entradas y salidas de los productos.

¢ No se cuenta con un método efectivo para realizar las proyecciones de
compras.

¢ No existe un método adecuado para el almacenamiento de los productos.

e La bodega donde se encuentran los productos no tiene un orden y en
muchas ocasiones toma mas tiempo identificar el producto que saldra para

una venta ya que se encuentran en cajas sin rotulacion.

Para el desarrollo del proyecto se obtuvo informacion de los procesos de
almacenaje, gestion de compras, gestion de inventario y ventas de los ultimos dos afios.
Esto con el propésito de analizar completamente los procesos actuales de la empresa
para diagnosticar la situacion actual y poder plantear una mejora al sistema actual
mediante una propuesta de sistema de gestion de almacenamiento y control de

inventarios.

El anadlisis de los procesos actuales se realiz6 por medio de herramientas tales
como el diagrama de flujo, el diagrama SIPOC, observacion y entrevistas. Ademas, se
realizé un andlisis ABC del inventario actual para asi respaldar la observacion dada por
los propietarios de la empresa, del hecho que hay una gran cantidad de producto sin

movimiento ocupando espacio en la bodega.

Con ayuda de cuestionarios realizados a los propietarios de la empresa, se
elaboré un diagrama Causa-Efecto, donde se definieron las principales causas del
problema planteado.
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Metodologia Diagrama Causa-Efecto:

La herramienta de Ishikawa se utilizO6 como metodologia para la definicion del
problema con el objetivo de encontrar una mejora en el sistema de gestion de

almacenamiento y control de inventarios de la empresa Alma Verde S.A.

La construccion de este diagrama se realizé mediante el método de las 6 M, el
cual es el método mas comun y consiste en agrupar las causas potenciales en seis ramas
principales: métodos de trabajo, mano de obra, materiales, maquinaria, medicion y medio

ambiente.
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[ METODO ] [MAND DE DBRA] [MEDID AMBIENTE]

\,\ \\ \

[ MATERIAL ] [ MEDICION ] [MAQUINARIA]

L J

La forma actual con la que se maneja &l
inventario de la empresa Alma Verde
FLS_A, esta provocando que se requiera

mayor inversion, afectando la eficiencia
de la empresa.

Diagrama 2: Formato Diagrama de Ishikawa Situacion Alma Verde SA

Fuente: Elaboracién propia
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Metodologia DMAIC:

Como se mencion6 anteriormente haciendo referencia a (Gutierrez Pulido & De

La Vara Salazar, 2013), la metodologia DMAIC permite definir, medir, analizar, mejorar

y controlar los procesos, por lo cual se enfoco en realizar todo el proyecto de la mano de

esta herramienta, siendo asi que en este capitulo se detallan las etapas y herramientas

gue se utilizaron para la recoleccion de la informacién.

Cada etapa del método DMAIC en el presente proyecto, estd relacionada

directamente a los objetivos especificos, 1o que permite reflejar la trazabilidad de la

propuesta de mejora. A continuacion, se muestra un resumen de las actividades que se

realizaron y las herramientas requeridas para cumplir los objetivos establecidos:

Resumen de las etapas DMAIC para el desarrollo del proyecto

Obijetivo general: Propuesta de mejora para la gestién de abastecimiento, almacenamiento
y control de inventario en la empresa Alma Verde S.A, que permita la optimizacién de los
recursos mediante la implementacion de una herramienta de control de inventarios y el
establecimiento de metas de la empresa.

Objetivos especificos

Actividades

Herramientas

Analizar los procesos existentes
tanto de compras como de
control del inventario, con el fin
de crear una propuesta basada
en las necesidades de la
empresa.

1. Mapear el proceso actual de
compras y salidas de inventario.

2. Analizar indicadores de gestion e
investigar las variables de los
resultados.

3. Analizar el método actual de
reposicién de inventario.

Diagrama de flujo
SIPOC
Indicadores
Diagrama de
Ishikawa

Andlisis del
diagrama de
Pareto

Andlisis de los 5
Por qué

Identificar por medio de la
clasificacion ABC, los productos
con mayor rotacion para
acomodar la bodega de la
manera mas eficiente posible.

1. Tomar la informacion de ventas de
los productos de Alma Verde en el
histérico de dos afios.

2. Entrevistar al personal a cargo de
las compras y las ventas.

3. Reunirse con el personal que
participa en el proceso de control de
inventario.

4. Medir el indicador de rotacién de
inventario

Indicadores
Observacion
Entrevistas
Teoria en libros
Criterio experto
Consulta de otras
tesis
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Estimar la demanda promedio
de los productos con el objetivo
de garantizar el adecuado punto
de reorden en la bodega.

1. Realizar un estudio de mercado
2. Evaluar las ventas por producto
3. Proyeccion de ventas

Encuestas
Formulas
estadisticas

Disefiar una herramienta para el
control de inventario.

1. Seccionar por tipo de producto el
total de articulos que se manejan.

2. Digitar las cantidades reales de
inventario al sistema ERP.

3. Crear una plantilla de Excel para
controlar las salidas de inventario que
se realizan.

4. Crear una plantilla de Excel que
identifigue autométicamente la
cobertura de inventario y las
cantidades requeridas para comprar.
5. Acomodar la bodega segun la
clasificacion ABC.

6. lIdentificar por medio de etiquetas
los pasillos, estantes y tipos de

Catélogo de
articulos
Software-
FYGARO
Plantillas de Excel
Plan de
implementacion
Diagrama de
Gantt

5S

Estandarizar los procesos de
compras y almacenamiento de
los productos de la empresa.

productos.

1. Automatizar las herramientas Plantillas de Excel
creadas. Reporte de

2. Controlar semanalmente la indicadores
herramienta disefiada para el control |Manual de

de inventario.

3. Dar seguimiento a los indicadores
establecidos.

4. Crear un manual de procedimientos
para el proceso de compras y
abastecimiento de los productos en la
empresa.

procedimientos

Tabla 2: Resumen de metodologias utilizadas para cumplir el objetivo general

Fuente: Elaboracién propia
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3.2.Metodologia para la medicion y respaldo cualitativo de proyecto

Para la etapa de medicion de la metodologia DMAIC que se utilizé durante el
proyecto presente, se establecieron indicadores de costo de transporte e inventarios para
detectar diferencias sobre faltantes y sobrantes del inventario y los costos extra en
transporte para completar pedidos. Esta seccion tuvo como objetivo respaldar por medio

de numeros, el desemperio del proceso actual.
Las siguientes formulas son esenciales para la medicién del desempenio:

Porcentaje del costo del transporte sobre las ventas:

(Costo total del transporte / Ventas) *100

(Salazar Lépez, 2019)

Rotacién del inventario: indica el nUmero de veces que se renueva el inventario

en un tiempo determinado. Cuanto mas alta sea esta tasa mejor, ya que significa que

las ventas estan generando beneficios para la empresa. (Cruz Fernandez, 2017)

Tasa de rotacion = Demanda total (en un periodo X) / Valor promedio de existencias

Esta etapa se inici6 con un analisis del inventario total que se mantiene en la
bodega, y asi mismo los movimientos histéricos del inventario, clasificando segun la
demanda el ABC de los productos. Se identificaron los productos obsoletos y sus
respectivos costos, los cuales representan pérdidas para la empresa. Ademas, con la
misma informacion de los movimientos historicos del inventario, se realizo un analisis de
la cantidad de dias que un producto no tuvo existencias en la bodega. De esta forma se
calcul6 una posible venta perdida con la cantidad de dias sin inventario, multiplicando el

promedio de ventas diarias por producto por el costo de este.

Para lograr una mejora en el proceso logistico, se analizé un diagrama de causa

y efecto para identificar los motivos principales y detectar el problema raiz. Ademas, por
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medio de la siguiente formula se definié el punto en donde se debe realizar el pedido

para reabastecer la bodega:

Punto de pedido = Consumo medio diario * Tiempo de reposicion (en dias)

+ Inventario de seguridad

(Caldentey & Pizarro, 2016)

Para llegar a esto se considerd que para un adecuado control de inventarios era

importante tomar en cuenta lo siguiente:

- El tiempo de espera (Lead Time), el cual determina el nivel basico de
inventario.

- Ciclo de pedido, que indica cuando se debe ordenar para reabastecer la
bodega.

- La cantidad de inventario, la cual esta basada en la historia de la demanda
(lo que los clientes han comprado en los Ultimos meses).

- La cantidad de inventario que se debe presupuestar como seguridad.

Por medio del método de observacion se analizaron las funciones o tareas de los
dos trabajadores de la empresa, se observo el conocimiento que tienen estos sobre el
proceso en general y los puntos criticos existenciales que tienen la empresa como los

son el proceso de compras, almacenamiento y control de inventario.

Se utilizé la siguiente plantilla de bitacora para hacer las anotaciones

correspondientes a lo observado en la empresa.

71



Bitacora N°

Fecha: Hora de inicio: Hora Final:
Lugar:
Objetivo:
Proceso:
Observaciones:
Participantes: Firma

Tabla 3: Bitacora de observacion
Fuente: Elaboracién propia
En cuanto a las entrevistas, se realizaron con un formato de preguntas abiertas

donde se permitié ampliar la obtencion de la informacién, ya que la persona entrevistada

tuvo una expresion mas libre sobre los puntos a mejorar sobre los procesos.

Para el respaldo cualitativo de la investigacion, como se menciond en el apartado
anterior, se busca definir ¢qué?, ¢como?, ¢cuando?, y ¢dénde?, por lo que se

desarrollaron para este proyecto como lo muestra la tabla a continuacion:
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Marco del proyecto
Nombre del proyecto:

Empresa:

Objetivos del proyecto

Alcances y Limitaciones del proyecto

Problema del proyecto

Cronograma del proyecto

Nombre de la tarea Duracion Comienzo Fin

Beneficios del proyecto

Tabla 4: Marco del Proyecto

Fuente: Elaboracién propia

3.3.Metodologia para la propuesta de mejora, construccién o puesta en

practica de un nuevo proceso, producto o servicio

Para esta fase del proyecto, la informacion recolectada en la etapa de medicion
se sometié a un analisis que facilitara la identificacion de las soluciones potenciales

para la implementacién de mejora y su respectivo impacto econémico.

El presente proyecto se basa en la mejora continua y en este caso se utilizé la
metodologia DMAIC, esto porque su forma es mas completa en cuanto a actividades
a realizar para implementar las mejoras planteadas utilizando herramientas como la
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ponderacion del diagrama de Ishikawa para identificar las causas del problema, el

diagrama de flujo y el SIPOC para analizar el proceso en estudio, el diagrama de

Gantt para programar la implementacion de la propuesta y los indicadores para

controlar lo implementado, todo esto para obtener los resultados que se esperan.

Ponderacion del Ishikawa:

Se clasificaron las causas identificadas en el diagrama de Ishikawa segun el

grado de afectacion, esto para seleccionar las més significativas en cuanto a la

problematica en el manejo de inventario. La ponderacion se realizé enlistando las

causas identificadas en el diagrama y junto a los propietarios de la empresa se le

asigno un peso respectivo a cada causa.

El peso que se le asign6 a cada causa se basé en los siguientes valores:

Ponderacion de las causas del Ishikawa

#

Grado de afectacion

Muy Poco 1
Poco 2
Medio 3
Alto 4
Muy Alto 5

Causa

Ponderacion

Tabla 5: Ponderacion de las causas

Fuente: Elaboracién propia
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Las causas de mayor peso se analizaron con el fin de reflejar la relacién entre
los diferentes factores para que el proceso no sea solo adecuado, sino que también
sea eficiente. Luego de realizar el analisis se procedié a elaborar una nueva
clasificacion para establecer la precedencia de potenciales soluciones y la
ponderacion de prioridades se realizd bajo el mismo esquema establecido en la tabla
5.

Adicionalmente, se realizé un analisis de los 5 porqué para atacar la causa raiz
que se detectd con las causas y efectos del diagrama de Ishikawa. Junto a los
propietarios de la empresa se desarroll6 en una sesion, una lluvia de ideas para

establecer la propuesta de mejora mas adecuada.

Para la metodologia de la propuesta de mejora, también se aplicé el control
preventivo de inventarios. Este consiste en un control operativo basado en
reposiciones reales ajustadas a las necesidades, evitando acumulaciones excesivas

de stock.

(Valles Romero, 2015) Indica que para tener un apropiado control preventivo

de inventarios se debe manejar un:

e Control contable: el cual se facilita con la posesion de un software.
e Control fisico: que corresponde al control de las unidades fisicas en el
almacén o bodega.

e Control de nivel de inversion: el cual analiza los indices de rotacion.

Para mantener el nivel 6ptimo de inversion se utilizo la técnica de maximos y

minimos, que consiste en establecer niveles maximos y minimos de inventario, ademas

de un periodo fijo de revision. Establece que la cantidad a ordenar corresponde a la

diferencia entre la existencia maxima de inventario calculada y las existencias actuales

de inventario. (Salazar Lépez, 2019)

Para esta técnica se deben considerar las siguientes formulas:

> Emn=Cmn*Tr
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Donde:

Emn: Existencia minima (Inventario de seguridad)
Cmn: Consumo minimo diario

Tr: Tiempo de reposicion de inventario (en dias)
» Pp=(Cp*Tr)+Emn

Donde:

Pp: Punto de pedido

Cp: Consumo medio diario

» Emx =(Cmx*Tr) + Emn

Donde:

Emx: Existencia maxima

Cmx: Consumo maximo diario

» CP=Emx-E

Donde:

Cp: Cantidad de pedido

E: Existencia actual

Ya que la empresa cuenta con un software en el que se puede llevar la cantidad
de productos existentes en la bodega, se digitalizé el inventario existente para poder

llevar el control contable respectivo y a su vez facilitar el control del inventario fisico.

Como parte del disefio de la propuesta, es muy importante realizar un analisis
costo/beneficio para determinar qué tan conveniente es y el impacto que generaria la
implementacion de dicha propuesta. Esto se llevé a cabo por medio de los siguientes

pasos:
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1. Seidentificaron los costos y beneficios que se obtendrian al implementar la
propuesta.
Se cuantificaron en la medida de lo posible los beneficios.
Se calculo el costo total.
Una vez que se obtuvieron los datos se realizé el andlisis por medio de la

siguiente formula:

B/C = Valor de los ingresos o beneficios / Valor de los costos de inversion

Segun el andlisis costo/beneficio, el proyecto seré rentable cuando la relacion B/C

sea mayor que una unidad. (Canive & Balet, s.f.)

Asi mismo se calcul6 la tasa de retorno de la inversion (TIR), la cual nos indica
el porcentaje de beneficio o pérdida que se tiene sobre una inversién con el objetivo
de analizar la rentabilidad del proyecto en cuestion (Sevilla, 2017). Para realizar este

calculo se utilizé la formula a continuacion:

()

VAN I+ 5y —=
— (] r)

-
i
"
!

Esta es la formula del VAN (Valor Actual Neto), pero para hallar el TIR se

remplaza el VAN por cero. Donde:

e | =Inversién
e Qn = Flujo de caja del afion
e 1 =Llatasade interés

e N = El nUmero de afios de la inversion

Si el TIR es alto, representa que el proyecto es rentable, sin embargo, si el TIR es
bajo, habria que analizar las posibilidades en otros proyectos o en el caso de este

proyecto ya establecido, otras propuestas de solucion.
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3.4.Metodologia para la implementacion del proyecto

Para implementar la propuesta de mejora, se siguid una serie de fases
basadas en la metodologia DMAIC, las cuales se detallan a continuacion:

Primera fase: Se determiné el problema actual del inventario de la empresa
Alma Verde S.A. Por medio de la clasificacion ABC se clasifico el inventario segun su
nivel de demanda y rotacién, lo cual sirvio para poder analizar los principales
problemas en la gestion de inventarios y compra de articulos, asi como para

acomodar la bodega de la mejor manera.

Segunda fase: Se realiz6 un estudio de mercado para determinar la demanda

real de los productos que ofrece la empresa. También se evaluaron las ventas de los

altimo dos afios y se proyectan las ventas a futuro.

Tercera fase: Mediante un diagrama de flujo y un SIPOC, se mapeé el proceso
actual de compras y salidas de inventario. Asi mismo se analizé el método actual de
reabastecimiento de la bodega. De esta forma se establecié la propuesta mas
adecuada, se le presentdé a los propietarios de la empresa para valorar su
implementacion y proceder al visto bueno por parte de ellos. Se les present6 los
diagnésticos realizados, donde se detalla especificamente las causas identificadas

en el diagrama de Ishikawa, las cuales llevaron a encontrar las mas criticas.

Cuarta fase: Se realizdé un plan de mejora en la bodega basado en el método
5S, con el fin de establecer en la bodega un espacio mas limpio, ordenado y seguro.
También se reacomodé la bodega basado en el andlisis ABC y se digitalizaron las
cantidades reales de inventario al sistema ERP. Para llevar el control diario de las
entradas y salidas de inventario, se crearon varias plantillas de Excel. En esta fase
se etiquetaron los estantes para identificar los articulos segun su tipo, pasillo y
estante. Para implementar la propuesta elegida, se utilizé el diagrama de Gantt, el
cual ayuda a priorizar las tareas para desarrollar la mejora y establecer el lapso en el

gue esta propuesta sera implementada.
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Quinta fase: En esta fase se estandarizaron los procesos dando control a las
herramientas disefiadas basadas en la metodologia poka-yoke y a los indicadores
establecidos. Adicionalmente se crearon manuales de procedimientos con el fin de
documentar el correcto proceso para realizar las compras y abastecimientos de los

productos de la empresa.

3.5.Metodologia para la verificacion, aseguramiento, control y seguimiento de
resultados

Ya que parte de la propuesta es estandarizar el proceso, se le brinda a la empresa
un documento el cual corresponde al manual de procedimiento oficial. Este indica quien
es el responsable de cada tarea y cOmo debe ser esta realizada. Como mejora continua
del ciclo DMAIC, en caso de ser requerido cambiar o actualizar el documento, se debe
gestionar con los propietarios de la empresa, los cuales decidirdn los cambios necesarios
y deberan desechar la versién anterior para asegurar asi, que el usuario final no incurra

en errores por procedimientos obsoletos.

Se le brindaron también las herramientas de seguimiento a los propietarios para
gue ellos puedan asegurar que el nivel de eficiencia se mantenga a un nivel 6ptimo. Se
trabajoé con ellos para generar un reporte que mostrara los indicadores respectivos al
cierre de cada mes y asi poder seguir visualizando de mejor manera el movimiento del
inventario y poder controlarlo. Dichos indicadores estaran justificados con un objetivo a
medir con su respectiva observacién de manejo, como lo muestra el cuadro de referencia

a continuacion:

Indicadores de Control

Objetivo Indicador Formula Observaciones
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Por ultimo, se recopila toda la informacién de resultados de cada una de las etapas
de la metodologia empleada para desarrollar el proyecto y se crea un informe final que

permita a los propietarios de la empresa mantener una mejora continua.
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CAPITULO IV
LINEA BASE Y ANALISIS DE CAUSAS



4. LINEA BASE Y ANALISIS DE CAUSAS

En el siguiente capitulo por medio de la metodologia DMAIC, se llevara a cabo el
andlisis correspondiente a la situacion actual de la empresa Alma Verde S.A con el fin
de detectar puntos de mejora en los procesos de gestion de abastecimiento,

almacenamiento y control del inventario.

Dentro de este apartado del proyecto se desarrollaran las etapas de “Medir” y
“‘Analizar” del DMAIC, para respaldar cuantitativamente como ha venido trabajando la

empresa en los Ultimos meses.
4.1. Analisis de la situacion actual

Como se ha venido mencionando a través del documento, Alma Verde S.A es una
empresa relativamente nueva con expectativas de seguir creciendo, pero para ello

requieren de mejoras en sus procesos que les garanticen la eficiencia de estos.

Actualmente Alma Verde S.A no tiene documentado su inventario, por lo que las
compras de los productos no se realizan de una manera certera, teniendo asi productos
sin movimiento o0 mas bien teniendo que hacer compras inmediatas e invertir en

transportes extra para el retiro de estos productos inmediatos.

En el presente capitulo se espera analizar cuantitativamente la raiz del problema

para poder brindar una solucion pertinente.
4.2.Andlisis de los procesos existentes: Compras y control de inventario

Por medio de las herramientas a continuacion, se analizaran los procesos
actuales para la realizacién de compras de producto y el control del inventario una

vez que se encuentra en la bodega.
4.2.1. Diagrama SIPOC

Ya que el diagrama SIPOC permite conocer y entender de mejor manera la forma

en la que se inician y efectian los procedimientos de una empresa, se describen en el
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siguiente diagrama los proveedores, las entradas, los procesos, las salidas y los clientes respectivos.

PROVEEDORES ENTRADAS SALIDAS CLIENTES

Aliados de Raiz Limitada

- Dimpack Comercial S.A - Alcohol en gel - Alcohol en gel Antojitos Tibas
- Mayca Auto Servicio S.A - Bandejas - Bandejas Barrio Café
- Win Win Global S.A - Bolsas de basura Compra del - Bolsas de basura Cafeterias del Exito
- Ecosunrise Global Company - Bolsas Kraft producto - Bolsas Kraft Carnes y Parrillas
SRL - Bolsas de manigueta - Bolsas de manigueta Celihouse
- Biotec Centroamericana 5.A - Bolsas Ziper - Bolsas Ziper CFIA
- Empaques Belen S.A - Caja Champack - Caja Champack Favela Café
- Fabrica de Palillos - Caja china P T— - Cgjachina God Branding
Continental S.A - Caja Kraft miento del - Caja Kraft Green Center
- Feluva Sociedad Anonima - Cloro roducto - Cloro Hotel Cuatro Escuclos
- Cntral de Bolsas Plasticas JL - Contenedor de almidoen - - Contenedor de almidon Huateques
SA - Cubre bocas - Cubre bocas Kyro
- Empaques y Suministros - Cubiertos de bambu - Cubiertos de bambu La Gondola Di Ereer
Internacionales CR Sociedad - Cubiertos de almidon - Cubiertos de almidon La Tetera
Anonima - Desengrasante multiuso - Desengrasante multiuso OQasis
- Hong Kong Investments S.A - Desinfectante - Desinfectante Ohana
- Importadora Almacema S.A - Detergente de ropa - Detergente de ropa Patagonia del Mar
- Corporacion SYS de Tibas - Dispensadores - Dispensadores Quinta Entre Nubes
Sociedad Anonima - Jabén de manes - Jabén de manos Restaurante El Boyero
- Mercadeo de Consumo - Jabon lavaplatos - Jabén lavaplatos Sisters Bakery
Merconsa S.A - Pajillas - Pajillas Tabowls
- Otros - Papel higiénico - Papel higiénico Tortilleria

- Platos - Platos Tukasa

- Removedores - Removedores Viva Café

- Otros - Otros Otros

Diagrama 3: Mapa de procesos SIPOC

Fuente: Elaboracion propia
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El diagrama anterior muestra el proceso completo, pero haciendo énfasis en los
factores para comprender cada recurso. Esta identificacion de quiénes son los
proveedores, los productos que ingresan, el proceso a analizar, los productos que se
comercializan y los clientes actuales de la empresa, permite clarificar cada parte

involucrada en el proceso y de qué manera estan conectadas.

4.2.2. Diagrama de Flujo del Proceso

Para realizar el analisis respectivo, es importante entender cémo funciona
actualmente la empresa Alma Verde S.A. Como se ha mencionado anteriormente, solo
dos personas laboran en la empresa y entre ellos se distribuyen las diferentes
responsabilidades respectivas al proceso. Por medio del diagrama de flujo a
continuacion, se pretende dar visibilidad del flujo de proceso en general y asi comprender

coémo opera la empresa Alma Verde S.A.

A continuaciéon, se detallan las acciones que corresponden a la numeracion

indicada en el diagrama de flujo:

Numeracién Descripcion
1 Comunicarse con clientes via Whatsapp
¢El cliente es fijo?
Se visita y se le muestran los productos
Se negocian precios
Se toma la orden del pedido
Se pacta la venta del producto
¢, Hay inventario en bodega?
Realizar compra del producto
Recoger producto comprado
Facturar a los clientes
Entregar producto

O |0 N0k~ |wWw(N

[ERN
o

[EE
=

Tabla 6: Detalle del diagrama de flujo de proceso general

Fuente: Elaboracién propia
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Diagrama 4: Diagrama de Flujo Alma Verde S.A

No

Fuente: Elaboracion propia
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Actualmente el proceso esta dirigido por el propietario de la empresa quien es el
encargado de comunicarse con los clientes, negociar los precios, realizar las ventas,
solicitar las compras de los productos, recoger la mercaderia comprada y entregar los

productos.

Por medio de la entrevista con la propietaria de la empresa se obtuvieron los

siguientes aspectos:

e El proceso se centra en la estimacion de ventas semanales y a partir de
esto se toman decisiones de compra de mercaderia.

e Yaque no siempre se cuenta con la mercaderia necesaria para las ventas,
en el transcurso de la semana se tiene que solicitar la compra e ir a retirar
el producto donde los proveedores respectivos.

e La entrega del producto se hace semanalmente y se entrega en una zona
especifica y distinta cada dia, donde los viernes se entrega en cualquier
zona requerida. A continuacion, se presenta un mapa donde se seccionan

los clientes fijos por las zonas de entrega:

ALAJUELA, COSTA RICA |

nca Del
:gio/de Alaela” a /Dulce Nombre
odistas” < — ! de Jesus
' He@lia ‘ Volcan,lrazd
i = 3432 m
‘ Patalillo Parque Aa
A gie : nacional
San-uan |\ Moravia’ 'P Volcan

Urtica;-—“Guadalupe 8 o

Tiribi
SAN JOSE, COSTA RICA

. Curridabat
G-

: San-Diego
El'Rodeo Desamparados Cerros De La '
‘ Carpinter.
Quitirrisi : CARTAGO, COSTA RICA 17
Cerros:De Escazu SAAEA _
2 e Desamparados Co :

El Tejar Paraiso

llustracion 10: Mapa clientes por zona

Fuente: Elaboracién propia
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Como se puede visualizar en la ilustracion 10, que corresponde al mapa de Costa
Rica detallando las zonas de venta de Alma Verde S.A, la ubicacién de los clientes es

muy variada y se dividen de la siguiente manera:

CLIENTES POR ZONA

ZONA CANTIDAD
SAN JOSE 35
CARTAGO 17

HEREDIA 9
ALAJUELA 5

Tabla 7: Cantidad de clientes por zona
Fuente: Elaboracién propia
Asi mismo se detallan en el siguiente cuadro, los dias de entrega por zona,
siendo el viernes un dia que se considera “comodin”, ya que se utiliza para hacer

entregas en cualquiera de las 4 zonas antes mencionadas, todo dependiendo de a

donde se requieran mas entregas.

DESPACHO A CLIENTES

DIiA DE LA SEMANA ZONA
LUNES SAN JOSE
MARTES CARTAGO
MIERCOLES HEREDIA, ALAJUELA
JUEVES CARTAGO
VIERNES LA ZONA QUE LO REQUIERA

Tabla 8: Despacho por dia de la semana

Fuente: Elaboracién propia
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4.2.3. Diagrama de Flujo de Almacenamiento

En el siguiente diagrama de flujo se muestra el proceso actual de almacenamiento
de la mercaderia, donde se observa que esta no se ordena en los estantes respectivos
cuando ingresa a la bodega debido a falta de tiempo para realizar esta tarea. Debido a
esta situacion, se lleva menos control de las cantidades reales en bodega, ya que en
ocasiones se despachan los productos directamente de las cajas en las que ingresaron
sin ser antes inventariado. A su vez se observa dentro del proceso que no existe un
seguimiento y control del producto almacenado, por lo que la empresa desconoce el
estado en el que se encuentran los productos almacenados y tampoco se percatan de
los productos que estan ocupando espacios y no han tenido movimientos en un lapso

largo.

Las actividades a continuacion corresponden a la referencia que se hace en el

diagrama de flujo:

Numeracion \ Descripcion

1 Recepcion de los productos

2 Revisar la mercaderia

La mercaderia queda en las cajas hasta que
3 algun trabajador la acomode

Se ordena mercaderia en los racks

Productos almacenados esperando a ser
5 despachados

Tabla 9: Detalle del diagrama de flujo de almacenamiento

Fuente: Elaboracién propia
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Diagrama 5: Diagrama de flujo de almacenamiento

Fuente: Elaboracion propia
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Este proceso esta a cargo de la propietaria de la empresa, quien es la que esta

en la bodega mayormente. Como parte del andlisis respectivo al proceso cabe destacar:

No se toma en cuenta la capacidad de la bodega a la hora de solicitar e
ingresar la mercaderia a esta.

Los productos solo se acomodan en los estantes sin ninguna clasificacion,
no estan almacenados por ninguna categoria 0 segmentos de productos.
No se ordenan los productos cuando ingresan a la bodega, permanecen en
espera hasta que alguno de los dos trabajadores tenga tiempo para
acomodarlos, sin embargo, pueden permanecer asi por semanas o hasta
gue se requiera despachar y no se almacenan nunca ni se toman en cuenta
en el inventario.

Algunos productos almacenados no presentan rotacion de inventario
debido a que el encargado de las compras, solicita mas producto de igual
caracteristica, pero de diferente proveedor o tamafios, lo cual produce que
los productos nuevos salgan primero que los mas antiguos, convirtiéndose

asi en sobre existencia para la empresa.
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4.2.4. Diagrama de Flujo de Inventarios

El diagrama a continuacién presenta el flujo del inventario a través de todo el

proceso, desde la planificacién de la compra, almacenamiento y salida del producto hacia

el cliente. Se detalla en la siguiente tabla, cada uno de los procesos indicados en el

diagrama:

Numeracion \ Descripcion

1

Céalculo de necesidad semanal

Se revisa el inventario fisico

¢ Hay inventario en bodega?

Realizar compra del producto

Recoger producto comprado

Se almacena la mercaderia

~N OO WIIN

Se entrega el producto al cliente

Tabla 10: Detalle del diagrama de flujo de inventarios

Fuente: Elaboracién propia
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Diagrama 6: Diagrama de flujo de inventario

Fuente: Elaboracion propia
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Como se menciond en el primer diagrama de flujo (Diagrama 4: Diagrama de Flujo
Alma Verde S.A), el proceso de compras se centra en la estimacion de ventas semanales
y No se toma en cuenta rotacion de inventario ni se calculan puntos de reorden. De esta
forma se requieren mas visitas a los proveedores semanalmente, para retirar las compras
de mercaderia realizadas en la semana. Segun indican los propietarios de la empresa,
se busca reducir la cantidad de visitas a los proveedores ya que esto implica tiempo y

costo del flete.

Adicionalmente cabe destacar que no se lleva documentacion alguna sobre los
productos que ingresan a la bodega, una vez que estos ingresan solo se almacenan,
pero no se lleva el control de ingreso de mercaderia. Como no se tienen contabilizadas
las cantidades de inventario, no se lleva un control de verificacién de inventario en
bodega, lo cual impide realizar conteos de inventario ciclicos porque no hay un respaldo
de existencias en bodega.

Asi como no existe un registro de ingreso de mercaderia, tampoco existe un

registro de salidas lo cual dificulta el control de cantidades reales almacenadas.

4.2.5. Andlisis de los 5 ¢Por qué?

Para identificar la causa raiz del problema, se analizaran las causas identificadas
para el diagrama de Ishikawa, por medio de los 5 por qué. Esto con el fin de llegar a las
posibles soluciones que ayuden a mejorar la eficiencia de Alma Verde S.A.

93



Tabla 11: Analisis de los 5 ¢ Por qué?

2 Por qué

3 Por qué

4 Por qué

5 Por qué

Poco personal

Los propietarios
consideran que
no cuentan con
los recursos para
pagarle a méas

No se ha hecho
un analisis
adecuado de las
finanzas de la

Los propietarios
actuales no
tienen el
conocimiento
administrativo

No se han
capacitado en el area

Falta de interés

empresa ;

personas necesario
Falta de Los propietarios |No se ha No lo han visto |Creen que la forma Poraue hasta el
conocimiento de [no se han planteado un necesario para |empirica con la que mor?lento han
gestion de capacitado en el |presupuesto para |administrar la se trabaja es . .
. ) ; o, o tenido ganancias
inventarios area capacitacion empresa suficiente

La falta de

Falta de tiempo
para abarcar
todas las tareas

Debido a que
hay poco
personal y
destinan el
tiempo a
entregas de
mercaderia

Los propietarios
consideran que
las demas tareas
no son
importantes

Su enfoque es
vender sin
importar lo que
esto conlleva

conocimiento
administrativo los
hace pensar que
tareas como
mantener la bodega
ordenada, controlar
la mercaderia, etc.,
los ayudaria a reducir
gastos.

Porque no se
tienen las
herramientas para
identificar que otras
areas ademas de
las ventas, son
importantes para
gue una empresa
sea rentable

Existen productos
obsoletos

Se compraron
para un
momento
especifico y no
se vendieron
mas

No se estudi6 su
rentabilidad

Los propietarios
solo buscaron
suplirle una
necesidad a un
cliente

Solo pensaron en el
ingreso de esa venta
especifica

No hay capacidad
analitica
desarrollada en los
propietarios
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Falta de
capacitacion

No existe una
persona
encargada de la
capacitacion
constante

No se ha
planteado un
presupuesto para
capacitacion

No se le da la
importancia
suficiente a
asegurar el
adecuado
procedimiento
de las labores

Solo buscan cumplir
con las ventas
puntuales de los
clientes

Los propietarios
consideran que las
demas tareas no
son importantes

Falta de interés
en mantener la
bodega ordenada

No se le da la
importancia
suficiente al
orden de la
mercaderia

Los trabajadores
consideran que no
hay tiempo para
ordenar la bodega

Porque solo son
dos personas
encargadas de
todas las labores

Los propietarios
consideran que no
cuentan con los
recursos para
pagarle a mas
personas

No se ha hecho un
analisis adecuado

de las finanzas de

la empresa

No cuentan con

Consideran que no

ninguna hay tiempo para

herramienta que |Falta de interés en | Falta de interés ha)éer tor?wasfisicas Poraue solo son
Control de ayude al buscar asesoria | en llevar un . ) q
. ) : . de inventario y dos personas
inventario personal a saber |en herramientas registro del .
: : 3 . ) . registrarlo ya sea en |encargadas de
inexistente cuantos articulos |que les ayuden a |inventario en un reaistro fisico todas las labores

de cada producto |llevar el inventario |bodega g -

tienen en la (pgpel) como digital

bodega (ej. Excel)

Nadie ha hecho

el propio de )

hagerpuna Consideran aue No se ha tenido el Falta de
Documentacion q Falta de interés suficiente conocimientos

de ingresos y
salidas inexistente

plantilla donde se
lleve el registro
de ingresos y
salidas de
mercaderia

esto solo sumaria
tiempo y no
agregaria valor

asesoria en el
area

para poner en orden
todas las areas de la
empresa

administrativos no
les permiten ver
mas alla
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. No se ha No existe una No se ha
Falta claridad en . ) No se ha planteado .
realizado un persona que se considerado Falta asesoria en el
la demanda de los s . un presupuesto para | .
analisis de encargue de tales |importante hasta |~ . area
productos s mas personal
demanda analisis el momento
Los articulos se No se tiene
encuentran en e No se ha tenido el Falta de
conocimiento en : ) . "
estantes al azary Falta de interés suficiente conocimientos

Inadecuado orden
en la bodega

en las mismas
cajas en las que

cOmo organizar
una bodega de la

asesoria en el
area

para poner en orden

todas las areas de la

administrativos no
les permiten ver

. manera mas ! .
ingresan y no se empresa mas alla
adecuada
acomodan
, No ha habido el
El espacio de - : .
suficiente interés No creen que la
bodega es muy Porque A
L en poner . iluminacion sea Falta de
lluminacion oscuro y los consideran que |. . -
) . fluorescentes influencia para conocimiento en
insuficiente fluorescentes no €so0 no es : :
. nuevos que . trabajar salud ocupacional
estan en buen : . importante
brinden mejor adecuadamente
estado o
iluminacion
No se pone el
suficiente cuidado
en que son
El No se tiene productos Se quiere hacer |Consideran que no
almacenamiento cuidado v orden desechables que |todo lo méas hay tiempo para
inadecuado y si se apilan o caen |rapido posible y |acomodar Poco personal
i para almacenar
deteriora el g sobre otros, no ponen adecuadamente los
la mercaderia .
producto pueden arrugarse, |cuidado productos
romperse o
danarse en
general
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Solo un medio de
transporte para
entrega y
recepcion de
mercaderia

No se ha
considerado
adquirir otro
medio de
transporte

Porque de todas
formas solo hay
una persona
encargada de las
entregas y
recoleccion de
mercaderia

Los propietarios
consideran que
no cuentan con
los recursos
para pagarle a
MAas personas

No se ha hecho un

analisis adecuado de

las finanzas de la
empresa

Los propietarios
actuales no tienen
el conocimiento
administrativo
necesario

No se aprovecha
adecuadamente
el software
disponible

Los propietarios
no han sacado el
tiempo para
descubrir las
funciones del
software y
aprovecharlo en
todas las areas
posibles

Falta de interés

Consideran que
no hay tiempo
para esto

Creen que otras
tareas son mas
importantes

Consideran que el
poco personal les
limita mejorar e
implementar temas
como el software

Fuente: Elaboracién propia
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4.2.6. Andlisis Causa — Efecto

Para llevar a cabo el andlisis del problema identificado anteriormente, se utiliza el
diagrama de Ishikawa para conocer a fondo las causas principales que puedan estar
originando el problema y de esta forma priorizar soluciones con las que son mas
relevantes. Para este diagrama se toman en cuenta las categorias de Método, Material,
Mano de Obra, Medicion, Medio Ambiente y Maquinaria/Equipo.
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Diagrama 7: Diagrama de Ishikawa Alma Verde S.A

{ METODO J [MAND DE DBRA} [MEDIO AMEEIENTEJ

Inadecuado orden en |
bodega

Poco personal
Falta de capacitacion

>
Falta de conocimiento
de gestion de
inventarios

El almacenamiento
inadecuado deteriora
el producto

Falta de interés en
mantener la bodega
ordenada

T
>

Falta de tiempo para

abarcar todas las tareas lluminacion insuficiente

>

La falta de asesoria en la gestion de la
_|cadena de abastecimiento de la empresa

Control de inventario
inexistente

Solo un transporte para
entregas y recepcion de
mercaderia .

>

Documentacion de
ingresos y salidas

Existen productos €303
inexistente

obsoletos

-

Mo se aprovecha
adecuadamente el
software disponibl

»

Falta claridad en la
demanda de los
productos

MATERIAL J [ MEDICION J [ EQUIPO J

Alma Verde S A, esta provocando
ineficiencias.

Fuente: Elaboracién propia
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Como se puede observar en el diagrama anterior, por cada categoria se destacan

varias causas, las cuales se detalla a continuacion:
Método:

En esta rama se evalla la forma actual en la que se trabaja, se evallta la forma en

gue se desarrollan las actividades.

Poco personal: como se ha mencionado a través del proyecto, Alma Verde S.A

solo cuenta con dos personas que laboran en ella, estos son los dos propietarios y ellos

se encargan de todas las actividades correspondientes a cada etapa.

Falta de conocimiento en gestion de inventarios: las dos personas encargadas del

proceso no tienen conocimiento alguno en el rea de gestion de inventarios, todas las
labores se han desarrollado empiricamente, la propietaria tiene conocimientos basicos
en administracion y el fuerte del propietario son las ventas. Es por esto que no se ha

exigido tanto en la adecuada gestidon del inventario.

Falta de tiempo para abarcar todas las tareas: siendo solo dos personas

encargadas de todo el proceso y tomando en cuenta que una de ellas solo esta medio
tiempo en las labores de Alma Verde S.A, se reduce la capacidad de abordar todas las
tareas requeridas por la empresa. Es por esto que no siempre se puede acomodar la

mercaderia en los estantes respectivos a tiempo para mantener el orden.
Material:

Para esta seccidon del diagrama, se evalla todo lo que tenga que ver con los
materiales de la empresa y para este caso especifico, se consideran los productos que

maneja Alma Verde S.A.

Existen productos obsoletos: en la bodega se pueden encontrar productos que no

se venden, siendo asi que un 48% del producto en bodega tiene baja demanda,
ocupando espacio en las bodegas e incluso teniendo que vender a precio de costo para

poder sacar el producto en exceso.
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Mano de obra:

En mano de obra se consideran los aspectos relacionados al personal de la
empresa por lo que se destacan las siguientes causas en el diagrama:

Falta de capacitacion: no se ha buscado capacitacion en gestion de

abastecimiento para los trabajadores de la empresa, y como se mencioné anteriormente,

las dos personas encargadas del proceso no tienen conocimiento alguno en esta area.

Falta de interés en mantener la bodega ordenada: ninguno de los trabajadores ha

hecho el propio por ordenar la bodega adecuadamente, a su vez todas las cajas de los
productos que ingresan, solo se apilan en la bodega y los trabajadores no organizan el
tiempo para ordenar los productos (Visualizar en anexos).

Medicion:

Acé recaen todas las tareas en torno a la inspeccion, las medidas con las que se
trabajan, la forma en la que se mide el trabajo realizado... Es por esto que en el diagrama

se consideraron las causas descritas a continuacion:

Control de inventario inexistente: esto es un punto en el que se ha hecho mucho

énfasis a través del proyecto, pero en efecto no existe un control adecuado de la
mercaderia que hay en la bodega, no se lleva un registro documentado de las existencias
ni se realizan conteos ciclicos para validar que el inventario no sé esta perdiendo. Esto
se relaciona con el hecho de que no se registran los productos que ingresan a la bodega
ni los que salen para ser entregados a clientes. Como no hay un registro del inventario,
no se lleva el control adecuado de lo que deberia haber en bodega y en el medio de
transporte de la empresa, no hay manera de saber documentalmente la cantidad de
unidades por producto que existe en la bodega, el precio al que fueron adquiridos los

productos ni la fecha en la que estos ingresaron.

Documentacién de ingresos vy salidas inexistente: tal como se menciond en el

analisis del diagrama de flujo de inventarios, no existe un registro de ingreso de

mercaderia ni tampoco existe un registro de salidas, esto provoca que sea mas dificil
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controlar las cantidades reales almacenadas y se pierde la nocién del costo del inventario

en bodega.

No hay claridad en la demanda de los productos: todo el proceso se basa en la

necesidad semanal de ciertos productos por parte de los clientes, pero nunca se ha
estimado una demanda real por lo que tampoco se controlan las compras de mercaderia
e interfiere con los analisis que se deberian hacer para validar el retorno de la inversion.
Alma Verde S.A basa las compras de mercaderia en una estimaciéon de ventas
semanales, no se toma en cuenta una proyeccion de demanda real y debido a esto se
tienen que hacer varios viajes a la semana para recoger la mercaderia comprada donde

los diferentes proveedores para lograr cumplir con las necesidades de los clientes
Medio Ambiente:

El medio ambiente hace referencia al entorno en el cual se trabaja. En el diagrama

de Ishikawa realizado se destaco lo siguiente:

Inadecuado orden en la bodega: justo como se destaca en el diagrama de flujo,

los productos no son ordenados cuando se ingresan a la bodega, pueden estar semanas
en sus respectivas cajas y sin acomodar los productos hasta que alguna de las dos
personas encargadas considere que tienen tiempo para acomodar o hasta que se
requiera despachar, y de esta forma no se almacenan nunca ni se toman en cuenta en
el inventario. Los productos que estan acomodados en los diferentes estantes no tienen
un orden especifico, solo estan puestos en estantes aleatorios. Adicionalmente, no
existen rotulos en los estantes que indiquen qué producto es el que deberia acomodarse
ahi, lo cual abre paso al desorden del cual se habla en el punto anterior. (Visualizar en

anexos)

Almacenamiento inadecuado deteriora el producto: debido a que la mayoria de la

mercaderia en bodega son productos desechables biodegradables, estan hechos a base
de cartén y papel, por lo que el almacenamiento adecuado es fundamental para no
deteriorar los productos, no pueden estar almacenados en zonas humedas o unos sobre

otros porque pueden dafarse los vasos, platos, bolsas, entre otros.
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lluminacién insuficiente: para temas de almacenaje la iluminacion no afecta tanto,

sin embargo, en la misma bodega se tiene la oficina y se considera que la iluminacion

actual no es la adecuada para permanecer en ese espacio.
Maquinaria/ Equipo:

Solo un medio de transporte para entregas y recepcion de mercaderia: la empresa

cuenta con un carro en el cual se realizan las entregas de productos a los clientes y este
mismo vehiculo es el que se utiliza para retirar la mercaderia en los distintos puntos
donde se encuentran los proveedores. Hasta la fecha se han tratado de distribuir las
entregas por las diferentes zonas mencionadas anteriormente, sin embargo, se dificulta

el tiempo y el espacio en el vehiculo si en el mismo dia se debe realizar las dos tareas.

No se aprovecha adecuadamente el software disponible: Alma Verde S.A cuenta

con un software llamado “Fygaro” el cual tiene muchas opciones para la gestion
adecuada del inventario, sin embargo, no se aprovechan dichas funciones y solo se

utiliza para llevar la facturacion de los clientes.
4.2.6. Ponderacion de las causas

Con el fin de ponderar las causas segun su nivel de impacto, se clasifica cada una
de las que se identificaron en el diagrama de Ishikawa segun el grado de afectacion. La
ponderacion se realiza enlistando las causas identificadas en el diagrama y junto a los

propietarios de la empresa se le asigha un peso respectivo a cada causa basados en los

Grado de afectacion

siguientes valores:

Muy Poco 1
Poco 2
Medio 3
Alto 4
Muy Alto 5
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Tabla 12: Causas del Ishikawa

Ponderacion de las causas del Ishikawa \

# Causa

1 [Poco personal

Falta de conocimiento de gestidon de inventarios

MATERIAL| METODO | <
w

Falta de tiempo para abarcar todas las tareas

4 | Existen productos obsoletos

5 |Falta de capacitacion

6 [Falta de interés en mantener la bodega ordenada

MANO DE
OBRA

% 7 | Control de inventario inexistente
o 8 | Documentacion de ingresos y salidas inexistente
[a)
S o
= Falta claridad en la demanda de los productos
|U—J 10 [ Inadecuado orden en la bodega
o .
A w |11 lluminacién insuficiente
W m
== (12 o .
< El almacenamiento inadecuado deteriora el producto
8 13 Solo un medio de transporte para entrega y recepcion de
= mercaderia
8 14 [No se aprovecha adecuadamente el software disponible

Fuente: Elaboracion propia

La tabla anterior enlista cada una de las causas identificadas en el Ishikawa, a
partir de esto, se procede a agregarle el grado de afectacién y asignarle el mismo peso

de forma porcentual.
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Tabla 13: Ponderacion de las causas del Ishikawa

Ponderacion de las causas del Ishikawa

# Causa Séi?;c%en % Acumulado
7 |Control de inventario inexistente 5 10,42% | 10,42%
3 | Falta de tiempo para abarcar todas las tareas 4 8,33% 18,75%
6 |Falta de interés en mantener la bodega ordenada 4 8,33% 27,08%
8 [ Documentacion de ingresos y salidas inexistente 4 8,33% 35,42%
9 |Falta claridad en la demanda de los productos 4 8,33% 43,75%
14 [No se aprovecha adecuadamente el software disponible 4 8,33% 52,08%
1 [Poco personal 3 6,25% 58,33%
2 | Falta de conocimiento de gestidén de inventarios 3 6,25% 64,58%
4 | Existen productos obsoletos 3 6,25% 70,83%
5 |Falta de capacitacién 3 6,25% 77,08%
10 [ Inadecuado orden en la bodega 3 6,25% 83,33%
12 [ El almacenamiento inadecuado deteriora el producto 3 6,25% 89,58%
13 [ Solo un medio de transporte para entrega y recepcion de 3 6,25% 95,83%
mercaderia
11 | lluminacion insuficiente 2 4,17% | 100,00%
TOTAL 49 100,00%

Fuente: Elaboracion propia

Basados en la puntuacién de cada una de las causas detalladas en la tabla previa,
se permite representar graficamente el impacto que tienen dichas causas con respecto
al problema que sufre Alma Verde S.A.
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Gréafico 1: Pareto Causas del Ishikawa
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Fuente: Elaboracién propia

Bajo el grafico de Pareto se puede interpretar que solucionando el 20% de las
causas identificadas se ataca el 80% del problema, por lo que se debe priorizar en
solucionar las causas 7,3y 6 y el 20% de los problemas restantes van a tener una

solucién consecuencial.

Dentro del grupo que representa el 20% de las causas, se encuentran las 3
principales las cuales corresponden a la causa numero 7 “Control de inventario
inexistente”, la 3 “Falta de tiempo para abarcar todas las tareas” y 6 “Falta de interés en
mantener la bodega ordenada”, y estas estan directamente relacionadas con el objetivo
general de este proyecto y su propuesta de mejora para la empresa Alma Verde S.A. con

el disefio de un sistema de gestion de inventario.

El 80% de las causas permiten identificar datos de medicion como la falta de
documentacion de ingresos y salidas, falta de claridad en la demanda y falta de

aprovechamiento del software existente.
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Analizando los datos obtenidos en el diagrama de Pareto, se proponen las
soluciones para cada una de las causas con base en las conclusiones del diagnostico.

4.3. Clasificacién ABC de los productos

Con el fin de acomodar la bodega de la manera mas eficiente posible, se
categorizan los productos segun una clasificacion ABC, ya que esto permite segmentar
la bodega segun el nivel de importancia. En el periodo de dos afios, Alma Verde S.A ha
comercializado alrededor de 272 productos, por lo que para efectos de este analisis se
va a tomar en cuenta una pequefia fraccion del total de productos. Se seccionan los

productos por aquellos que tengan caracteristicas similares y se deriva la siguiente lista:

Tipo de Producto

Articulos de limpieza
Bandejas

Bolsa de basura
Bolsa Kraft

Bolsa supermercado
Bolsa Zipper

Bowl

Empaque burbuja
Caja Champack

Otros
Contenedor de
comida

Cubiertos

Pajillas

Toallas y servilletas
Platos

Vasos

Las diferentes clasificaciones ABC que se realizaran, seran basadas en la lista de

los 16 tipos de productos descritos anteriormente.
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4.3.1. Clasificacion ABC por costos

Para realizar el andlisis ABC del inventario por costos, se suman los costos de los
productos por cada categoria y se calcula el porcentaje de costo que representa cada
tipo de producto sobre costo total. Una vez que se obtiene este porcentaje, se calcula el

porcentaje acumulado para poder clasificar segin un ABC dichas categorias, donde:

Tabla 14: Referencia de clasificacion ABC

% Clasificacion
0%-85% A
85%-95% B
95%-100% C

Tabla 15: Clasificacion ABC por costos

Tipo de Producto Suma de costos % Acumulado Clasificacion
Bandejas ¢ 384 143 26% 26% A
Caja Champack ¢ 230 808 16% 42% A
Bolsa Kraft ¢ 179 119 12% 55% A
Contenedor de A
comida ¢ 121 441 8% 63%
Articulos de limpieza | ¢ 118 804 8% 71% A
Platos ¢ 90 159 6% 78% A
Cubiertos ¢ 77 196 5% 83% A
Empaque burbuja ¢ 70 884 5% 88% B
Toallas y servilletas | @ 67 133 5% 92% B
Otros ¢ 44 922 3% 95% B
Pajillas ¢ 21 492 1% 97% C
Bolsa supermercado | ¢ 15 366 1% 98% C
Vasos ¢ 13 043 1% 99% C
Bolsa de basura ¢ 8 280 1% 99% C
Bowl ¢ 4776 0% 100% C
Bolsa Zipper ¢ 3114 0% 100% C
TOTAL ¢ 1450 680

Fuente: Elaboracién propia

A partir de la informacion que se obtuvo en el cuadro anterior se disefia el

diagrama de Pareto a continuacion:
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Suma de Costos

Gréafico 2: Pareto ABC por costos
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Fuente: Elaboracién propia

A partir de los datos identificados en el grafico anterior, se puede concluir que los
productos que generan mayor inversion al negocio son las bandejas, cajas champack,
bolsas Kraft, contenedores de comida, articulos de limpieza, platos y cubiertos, que
pertenecen a la clasificacion A. Estos productos representan un 20% del total de

productos y el 80% del costo total.

Para los productos de categoria B se obtienen los empaques burbuja, toallas y
servilletas y otros, los cuales corresponden a un 15% del costo total. Por ultimo, los
productos con categoria C, corresponden a las pajillas, bolsas de supermercado, bowls

y bolsas de zipper. Estos representan solo un 5% del costo total.
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4.3.2. Clasificacion ABC por ventas

Para la clasificacion ABC por ventas, se toman en cuenta los datos de las ventas por tipo de producto, realizadas a
través de un periodo de un afio, las cuales se detallan a continuacion:

Tabla 16: Ventas de un afo Alma Verde SA

Tipo de Producto nov-19 dic-19 ene-20 feb-20 mar-20
Bandejas ¢ 2299607 | ¢ 1740651 | ¢ 1678710 | @ 2178496 | € 1614139 | @ 2 124 887
Contenedor de comida ¢ 2157537 | @ 1755926 | @ 2324255 | @ 1413929 | ¢ 1099722 | ¢ 1357 214
Articulos de limpieza @ 358469 | ¢ 464479 | @ 427417 | ¢ 446690 | ¢ 420923 | ¢ 2425797
Toallas y servilletas ¢ 848018 | ¢ 933023 | ¢ 1124192 | ¢ 1543349 | ¢ 1406274 | ¢ 980835
Caja Champack ¢ 882666 | ¢ 378121 | ¢ 519777 | ¢ 435378 | ¢ 337802 | ¢ 316089
Platos ¢ 1300579 | ¢ 680283 | @ 1809040 | ¢ 829872 | ¢ 850348 | ¢ 704 329
Cubiertos ¢ 1032813 | ¢ 574323 | ¢ 1372204 | ¢ 766490 | ¢ 724409 | ¢ 817 411
Vasos ¢ 1123384 | ¢ 1056941 | ¢ 703674 | ¢ 524586 | ¢ 358526 | ¢ 465696
Bolsa Kraft ¢ 532939 | ¢ 641960 | @ 766522 | ¢ 694715 | ¢ 382072 | ¢ 349664
Otros ¢ 220028 | ¢ 134402 | @ 129769 | ¢ 250837 | ¢ 345543 | ¢ 489 154
Bolsa supermercado ¢ 156166 | ¢ 285043 | ¢ 197852 | ¢ 133894 | ¢ 113791 | ¢ 219082
Pajillas @ 348590 | ¢ 236890 | ¢ 390779 | ¢ 375362 | ¢ 251674 | ¢ 222187
Bolsa de basura ¢ 1317% | ¢ 78151 | @ 46782 | ¢ 43166 | ¢ 31301 | ¢ 41 697
Bowl ¢ - ¢ - @ - @ - ¢ -1 ¢ -
Empague burbuja ¢ - ¢ - ¢ -1 ¢ -1 @ -1 @ -
Bolsa Zipper ¢ -1 ¢ -1 ¢ - ¢ -1 @ -1 @ -

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 17: Ventas de un afio Alma Verde SA

Tipo de Producto abr-20
Bandejas ¢ 1843062 | @ 2845391 | ¢ 3141289 | ¢ 3295773 | ¢ 3551955 | ¢ 2768 162
Contenedor de comida ¢ 1559776 | ¢ 2740841 | ¢ 3222989 | ¢ 2586224 | ¢ 2755693 | ¢ 1970384
Articulos de limpieza ¢ 1602200 | @ 1129632 | ¢ 1014841 | ¢ 715055 | ¢ 657985 | ¢ 880009
Toallas y servilletas ¢ 129460 | ¢ 486546 | ¢ 753137 |@¢ 281733 | ¢ 651740 | ¢ 784 371
Caja Champack ¢ 382703 | @ 937060 | @ 1094233 | ¢ 1311151 | @ 1034767 | ¢ 1235018
Platos ¢ 111705 | @ 203989 | ¢ 495059 |¢ 376677 | ¢ 978858 | ¢ 383966
Cubiertos ¢ 248826 | ¢ 124752 | ¢ 221819 |¢ 352362 | ¢ 283093 | ¢ 166923
Vasos ¢ 268313 | @ 497619 | ¢ 318214 | @ 449594 | ¢ 402122 | ¢ 252647
Bolsa Kraft ¢ 53051 | ¢ 368511 | ¢ 605216 | @ 260031 | ¢ 550513 | ¢ 485108
Otros ¢ 145940 | ¢ 231017 | ¢ 686051 | ¢ 260211 | ¢ 289709 | @ 437550
Bolsa supermercado ¢ 310694 | ¢ 240690 | ¢ 309338 | @ 252712 | ¢ 120754 | ¢ 135713
Pajillas ¢ 24860 | ¢ 32205 | ¢ 74863 | ¢ 16103 | ¢ 67800 | ¢ 91 248
Bolsa de basura ¢ -1 ¢ 13560 | ¢ 14792 | ¢ 7368 | @ 20430 | ¢ 52 183
Bowl ¢ -1 ¢ ¢ - @ -1 ¢ 35594 | ¢ 70 908
Empague burbuja ¢ 21018 | ¢ ¢ 22374 | ¢ 44748 | @ ¢ -
Bolsa Zipper ¢ - @ ¢ -1 @ -1 ¢ ¢ 55822

Fuente: Elaboracién propia
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A partir de los datos de ventas, se elabora el siguiente cuadro donde se suman
las ventas totales por producto al afio, se calcula el porcentaje correspondiente y se

dividen los productos segun la clasificacion ABC donde:

Tabla 18: Referencia de clasificacion ABC

% Clasificacion
0%-85% A
85%-95% B
95%-100% C

Tabla 19: Clasificacion ABC por Ventas

Tipo de Producto  Sumade 1 afio %  Acumulado Clasificacion

Bandejas ¢ 29082121 24% 24% A
Contenedor de comida | @ 24 944 490 21% 45% A
Articulos de limpieza ¢ 10543 497 9% 54% A
Toallas y servilletas ¢ 9 922 679 8% 62% A
Caja Champack ¢ 8 864 763 7% 70% A
Platos ¢ 8724704 7% 77% A
Cubiertos ¢ 6 685 426 6% 82% A
Vasos ¢ 6421314 5% 88% B
Bolsa Kraft ¢ 5690 301 5% 93% B
Otros ¢ 3620212 3% 96% C
Bolsa supermercado ¢ 2475727 2% 98% C
Pajillas ¢ 2 132 559 2% 99% C
Bolsa de basura ¢ 481 224 0% 100% C
Bowl ¢ 106 501 0% 100% C
Empaque burbuja ¢ 88 140 0% 100% C
Bolsa Zipper ¢ 55 822 0% 100% C
TOTAL ¢ 119 839 482 100%

Fuente: Elaboracién propia
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Suma 1 afio de ventas

A partir de la informacion que se obtuvo en el cuadro anterior se disefia el

diagrama de Pareto a continuacion:

Grafico 3: Pareto ABC por Ventas
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Fuente: Elaboracién propia

Como se puede observar en los datos que se obtuvieron en este analisis, se
concluye que los productos mas importantes para el negocio son las bandejas,
contenedores de comida, articulos de limpieza, toallas y servilletas, cajas champack,
platos y cubiertos, que pertenecen a la clasificacion A. Estos productos representan un
20% del total de productos y el 80% del volumen de ventas, por lo que deberian estar

posicionados en las zonas mas alcanzables en la bodega.

Para los productos de categoria B se obtienen los vasos y las bolsas Kraft, los
cuales corresponden a un 15% del volumen de ventas, por lo que se consideran de

importancia secundaria y no deberian colocarse en los estantes principales. Por ultimo,
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los productos con categoria C, corresponden a las bolsas de supermercado, pajillas,
bolsas de basura, bowls, empaques burbuja, bolsas de zipper y otros. Estos representan
solo un 5% del volumen de ventas, siendo relativamente poco importantes y de poca
rentabilidad. Los productos de esta Ultima categoria se deben colocar en las zonas

menos accesibles de la bodega, ya que la necesidad de disponer de ellos es menor.

Por lo tanto, a pesar de que productos como las bandejas y contenedores de
comida representen una mayor inversion, se considera que son importantes para la
empresa porque a su vez representan los productos con mayor demanda, siendo estos

los que mas ganancia le generan a Alma Verde S.A.
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4.4. Proyeccion de la demanda

Cuando los clientes requieren de los productos que ofrece Alma Verde S.A, el
objetivo es suplirles de la mejor forma posible. Desde el momento en que se realiza el
pedido comienza el proceso de logistica interna para cumplir con la necesidad del cliente.
Como se ha podido ver en los apartados anteriores la empresa no cuenta con los mejores

métodos de trabajo para cumplir dicha necesidad.

Para poder realizar los calculos respectivos para controlar el inventario, se
requiere tener una proyeccion de demanda en la cual se puedan basar dichos controles.
Para efectos de este trabajo, la proyeccion de la demanda sera calculada segun la
clasificacion de los productos que se detall6 anteriormente y se tomaran en cuenta las

ventas de los uUltimos 6 meses.
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Tabla 20: Proyeccion de ventas en cantidades

Periodo 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Tipo de Producto | abr-20  may-20 jun-20  jul-20 ago-20 sep-20
Contenedor de comida 42 001 61 732 69 087 65 064 49 161 44 107 52 071 51180 50 288
Toallas y servilletas 60 7 758 8 199 94 20 987 297 9 486 10 432 11 366
Cubiertos 1 050 4 450 4 800 7 650 5 650 3904 4 209 5 850 6179
Bolsa Kraft 1200 13 053 22 156 7 700 19 200 20 200 15 591 21 944 23 891
Bandejas 14 400 19 351 23 151 23 925 24 180 19 125 20 089 23 124 23 754
Vasos 5100 10 850 8 021 11 400 9 250 5700 8 415 8 516 8 547
Platos 15 1146 3801 2217 9795 1292 2 655 5018 5526
Pajillas 1500 2 000 4 000 1 000 4 000 4 500 2 828 4116 4 437
Caja Champack 2 250 5310 6 100 7 700 6 050 7 150 5700 7749 8 248
Otros 36 273 1599 742 1357 650 775 1166 1263
Bolsa supermercado 789 815 495 526 433 340 571 329 269
Bolsa de basura - 50 170 120 26 35 67 71 71
Articulos de limpieza 235 144 179 120 189 175 174 158 154
Empaque burbuja 100 - 120 240 - - 77 49 43
Bolsa Zipper - - - - - 400 67 210 245
Bowl - - - - 125 250 63 179 208

Fuente: Elaboracion propia
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Para realizar la proyeccion de ventas para los proximos 3 meses, se utiliza la
funcion “Prondstico” en Excel, la cual aplica el método de regresion lineal para
pronosticar dichos valores. Esta funcién lo que hace es predecir el valor de las ventas
futuras, analizando el comportamiento en la relacion previa de dos conjuntos de datos.

Para dicha férmula se toma en cuenta:

e X: Es el punto para el cudl se realizara el pronostico, es decir, este valor X
tendra un valor Y pronosticado por la funcion.

e Conocido y: La matriz de datos dependiente de valores Y, en este caso,
el historial de ventas de los ultimos 6 meses.

e Conocido x: La matriz de datos independiente de valores X, en este caso,

el periodo al que corresponden las ventas de los ultimos 6 meses.

Para el céalculo del punto de reorden o ROP por sus siglas en inglés (re order
point), se fija un punto de reposicion de los productos. Cada vez que la cantidad de
inventario para determinado producto esté por debajo del ROP se deber ordenar el

producto para reabastecer la bodega.

Inv. de

Inventario Seguridad
Basico

(Plazo maximo de -
Promedio de 6 entrega - Plazo
meses * Lead Time normal de entrega)
* Demanda media

Al aplicar la anterior férmula se obtienen los siguientes datos, los cuales se

estimaron para los productos A, By C a modo de ejemplificar en el proyecto.
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Tabla 21: Cantidad de reorden productos categoria A

ftem Datos Detalle Interpretacion

Demanda (D) 1789 879,00 |anual

Costo de

ordenar (S) 1615,02 |por orden

Costo de anual por

mantener (H) 17,28 unidad

NUmero de ~

dias de trabajo 250,00 [EeiEdie

Costo © 72 |por unidad

Cantidad

Optima de 18 291,28 |unidades |Se deben pedir 18291,28 unidades por orden

pedido Q*

NUmero

esperado de 97,85 |ordenes Se realizan 97,85 6rdenes de pedido al afio

ordenes (N)

Tiempo

esperado entre 2,55 |dias El tiempo entre érdenes es de 2,55 dias

ordenes (L)

Punto de , Cuando el nivel de inventario esté en 18291,28 unidades, se debe
18 291,28 |unidades

reorden ® colocar una nueva orden

Costo total . .

(CT) 129 187 361 |anual El costo total anual de inventario es de £129187361,39

grzztga‘:e 158 037 |anual total |El costo anual de ordenar es de ¢158036,69

Costo de 158 037 |anual total |El costo anual de mantener es de #158036,69

mantener

Fuente: Elaboracién propia
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Grafico 4: EOQ de productos categoria A
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Fuente: Elaboracion propia

A partir de los datos anteriores, se determina que la cantidad 6ptima de pedido es
de 18 291 unidades por orden y se deben realizar 98 6rdenes al afio; el costo total anual
para la cantidad 6ptima de pedido de productos categoria A, corresponde a ¢ 316 073,39
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Tabla 22:Cantidad de reorden productos categoria B

ftem Datos Detalle Interpretacion

Demanda (D) 210 694,00 |anual

Costo de

ordenar (S) 1615,02 |pororden

Costo de anual por

mantener (H) 39,50 unidad

NUmero de ~

dias de trabajo 250,00 [Eeieli®

Costo © 158 | por unidad

Cantidad

Optima de 4 150,80 |unidades Se deben pedir 4150,8 unidades por orden

pedido Q*

NUmero

esperado de 50,76 |o6rdenes Se realizan 50,76 6rdenes de pedido al afio

ordenes (N)

Tiempo

esperado entre 4,93 |dias El tiempo entre 6rdenes es de 4,93 dias

ordenes (L)

Punto de : Cuando el nivel de inventario esté en 4150,8 unidades, se
4 150,80 |unidades

reorden ® debe colocar una nueva orden

Costo total (CT) 33453609 |anual El costo total anual de inventario es de £33453608,58

Costo de 81978 |anual total El costo anual de ordenar es de #81978,29

ordenar

CiEEin A 81978 |anual total El costo anual de mantener es de ¢£81978,29

mantener

Fuente: Elaboracién propia
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Fuente: Elaboracion propia

A partir de los datos anteriores, se determina que la cantidad 6ptima de pedido es

de 4151 unidades por orden y se deben realizar 51 érdenes al afio; el costo total anual

para la cantidad 6ptima de pedido de productos categoria B, corresponde a ¢ 163 956,58
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Tabla 23: Tabla 22: Cantidad de reorden productos categoria C

Detalle Interpretacion
Demanda (D) 97 651,00 |anual
Costo de
ordenar (S) 1615,02 | por orden
Costo de anual por
mantener (H) 289,00 unidad
NUmero de ~
dias de trabajo 250,00 [EEalE
Costo © 1156 |por unidad
Cantidad
Optima de 1 044,70 |unidades Se deben pedir 1044,7 unidades por orden
pedido Q*
NUmero
esperado de 93,47 | 6rdenes Se realizan 93,47 6rdenes de pedido al afio
ordenes (N)
Tiempo
esperado entre 2,67 |dias El tiempo entre 6rdenes es de 2,67 dias
ordenes (L)
Punto de : Cuando el nivel de inventario esté en 1044,7 unidades, se debe
1 044,70 |unidades
reorden ® colocar una nueva orden
Costo total 113 186 476 | El | anual de | io es de #113186475,73
(CT) anua costo total anual de inventario es de ,
gr%setrc])ac:e 150 960 |anual total El costo anual de ordenar es de £150959,87
Costo de 150 960 | anual total El costo anual de mantener es de ¢150959,87
mantener

Fuente: Elaboracién propia
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Grafico 6:EOQ de productos categoria C
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Fuente: Elaboracién propia

A partir de los datos anteriores, se determina que la cantidad 6ptima de pedido es
de 1044 unidades por orden y se deben realizar 94 érdenes al afio; el costo total anual
para la cantidad 6ptima de pedido de productos categoria A, corresponde a ¢ 301 919,73
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4.5.Conclusiones del diagnéstico

Una vez realizada la descripciéon y el diagnéstico anterior, correspondiente a la
situacion actual que vive la empresa Alma Verde S.A., se tomaran las medidas

necesarias para proponer las soluciones al problema.

El primer objetivo especifico planteado corresponde al andlisis de los procesos
existentes tanto de compras como de control de inventario. Se elaboré un diagrama
SIPOC con el fin de conocer los proveedores, las entradas, el proceso general, las
salidas y los clientes de Alma Verde S.A. En los apartados 4.2.2, 4.2.3 y 4.2.4, se
realizaron los diagramas de flujo correspondientes al proceso general, el proceso de
almacenamiento y el proceso de inventarios, donde se pone en evidencia las deficiencias
en cuanto a control y abastecimiento de la bodega. Una vez realizado este analisis se
calé a mayor profundidad en las carencias del proceso y se analiza por medio de los 5
por qué la causa raiz del problema para proseguir con el diagrama de Ishikawa. A partir
de este se pueden identificar las causas que generan el problema planteado y se
ponderan dichas causas para la elaboracion del diagrama de Pareto, con el que se
concluye que las causas principales se enfocan en que el control de inventario es
inexistente, no les alcanza el tiempo para abarcar todas las tareas y existe falta de interés
por parte de los trabajadores, en mantener la bodega ordenada. Por lo tanto, se puede

asegurar que se cumple el primer objetivo planteado.

Luego de realizar el analisis del proceso, se tomaron los datos de ventas y costos
para clasificarlos segun el ABC de las categorias de productos. Se concluye que el
objetivo especifico nimero dos se cumple, ya que se lograron identificar los productos
con mayor movimiento segun las ventas y de esta manera se tiene un panorama mas

claro de cémo deberian acomodarse en la bodega.

Para finalizar, se calculan las ventas promedio por categoria de productos y se
realiza una proyeccion de ventas futuras de 3 meses, adicionalmente se identifica el
punto de reorden de dichas categorias lo cual determina cuantos productos deberia
haber en la bodega para suplir las necesidades de los clientes de la empresa. Por ende,

se cumple con el tercer objetivo planteado el cual buscaba dichas proyecciones.
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CAPITULO V
DISENO E IMPLEMENTACION DE LA
SOLUCION



5. DISENO E IMPLEMENTACION DE LA SOLUCION

Al ponderar las causas se permite tener un panorama mas claro de los puntos que

se deben atender con mayor prioridad para brindar una solucion a las causas mas

relevantes identificadas en el capitulo anterior. En esta seccion se detallan las

propuestas a dichas causas y se demuestra su beneficio e impacto econémico, asimismo

de detalla el plan de implementacion.

5.1.Propuestas

La siguiente tabla muestra las causas que se atacaran en este proyecto segun el nivel

de importancia que se le dio en el capitulo cuatro y tomando en cuenta el 20% de las

causas que resuelven el 80% del problema.

Tabla 24: Propuestas de mejora

# Propuestas de mejora # Causa Grado .d,e % del
afectacion total
1 _ _ _ o 7 _Con_trol de inventario 5 10,42%
Realizar inventarios ciclicos inexistente
Falta de interés en
Ordenar la bodega segun el mantener la bodega 4 8,33%
2 | ABC de ventas 6 |ordenada
Documentacion de
Utilizar documentacion de ingresos y salidas 4 8,33%
3 |ingresos y salidas 8 | inexistente
Falta claridad en la
4 9 |demanda de los 4 8,33%
Creacion de plantilla en Excel roductos
N I | 5o

Fuente: Elaboracion propia
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5.1.1. Propuesta #1: Realizar inventarios ciclicos

Mediante la realizacion de inventarios ciclicos se atacard de manera directa la
causa #7 la cual hace alusién a que no existe actualmente, un control del inventario en
Alma Verde S.A. Como se evidencia en el capitulo anterior, no hay un registro
documentado de las existencias en bodega ni forma de validar si se pierden articulos,
ademas como no existe un registro no se controlan las cantidades de articulos que
deberia haber en la bodega. Es por esto que se propone realizar conteos ciclicos del

inventario.

Para iniciar a implementar la propuesta, se requiere hacer un conteo inicial del
inventario fisico total (tanto el inventario en bodega, como los productos que se
encuentran en el vehiculo de la empresa) y documentar las cantidades encontradas. Esto
sera registrado en la plantilla de inventario en Excel (adjunta en anexos) que se

ejemplifica a continuacion:
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Inventario Inventario Total

Codigo de Producto  Tipo de Producto Nombre . .
en Bodega | en Movil Inventario
AV001 Articulos de limpieza|Abrillantador silicon Bio
AV002 Articulos de limpieza|Alcohol en gel galén
AV003 Bandejas Bandeja almiddn 6x6
AV004 Bandejas Bandeja almiddén 8x8 CD
AV005 Bandejas Bandeja almiddn 8x8 SD
AV006 Bandejas Bandeja almiddn 900cc
AV007 Bandejas Bandeja almiddn 9x6
AV008 Bandejas Bandeja almiddén 9x9 CD
AV009 Bandejas Bandeja almiddn 9x9 SD
AV010 Bandejas Bandeja almiddn c/divisiones tapa desprendible
AVO011 Bandejas Bandeja bagazo 6x6
AV012 Bandejas Bandeja bagazo 8x8 CD
AVO013 Bandejas Bandeja bagazo 8x8 SD
AV014 Bandejas Bandeja bagazo 9x6
AV015 Bandejas Bandeja bagazo 9x9 CD
AV016 Bandejas Bandeja bagazo 9x9 SD
AV017 Bandejas Bandeja cartén 1lb
AV018 Bandejas Bandeja carton 2lb
AV019 Bandejas Bandeja carton 3lb
AV020 Bandejas Bandeja carton hot dog
AV021 Bolsa de basura |Bolsa basura extragrande
AV022 Bolsa de basura |Bolsa basura grande
AV023 Bolsa de basura |Bolsa basura mediana
AV024 Bolsa de basura |Bolsa blanca pequefia p/habitacion 36x51
AV025 Bolsa de basura |Bolsa estaiidn
AV026 Bolsa de basura |Bolsa Grande oxo negra 62x77
AV027 Bolsa de basura |BolsaJardin oxo negra 85x120
AV028 Bolsa de basura |BolsaJardin oxo transp 85x120
AV029 Bolsa Kraft Bolsa Kraft 11b
AV030 Bolsa Kraft Bolsa Kraft 1/2 Ib
AV031 Bolsa Kraft Bolsa Kraft 101b
AV032 Bolsa Kraft Bolsa Kraft 12 Ib

[lustracion 11: Plantilla de Inventario Fuente: Elaboracion propia
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Se estima un aproximado de 5 horas para realizar dicho conteo fisico y registro en
la plantilla de Excel. Una vez que se tiene claro el total de productos que existen en la
bodega y en la movil y ha sido documentado, se digitaran estas cantidades de producto

en el sistema con el que ya cuenta la empresa, Fygaro.

J Generadorde eCommerce -Fyg X 4 = ®
& C & fygaro.com/es/app/dashboard/ T » ° i
ALMA VERDE Buscar o =
Q Mi Tienda [& Crear Factura A  Crear Producto @ Crear Cliente

I
= Botones de Pago

Comenzar

[3  Facturacién 0 .0 .0

Hay Este Mes Mes Anteriol
A Productos

i Clientes Facturado Facturas Recientes o o+

= -~ 0 ¢ 10,018,693.31 ¢ 12,774516.77 4312 $34841.29
H Logistica - )

+4% +23%
Hoy Este Mes Mes Anterior
f Contabilidad 4311 ¢11,11129

l#*  Reportes 4310

0/ 8 e one S

llustracion 12: Pantalla principal Fygaro

Fygaro es un ERP que permite integrar las distintas bases de informacion de la
empresa y de esta forma los datos siempre estaran disponibles en una misma
plataforma. En este caso, Alma Verde S.A ya cuenta con la herramienta, sin embargo,
como se menciona en el capitulo anterior, no se aprovechan todas sus funciones. Es por
esto que se al implementar su uso no se generara ningun costo adicional y se atacara

paulatinamente la causa #14 “No se aprovecha adecuadamente el software disponible”.

La utilizacion del sistema Fygaro ayudara a la empresa a contar con reportes en
el momento que sean necesarios; en este caso el reporte de inventario, que indicara la

existencia real de cada uno de los productos con los que cuentan.
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ALMA VERDE Buscar o

REPORTES
l#* Facturacidn Ll Facturas Pendientes % Impuesto Facturado
Ll Estado de Resultados B3 Cierre Diario = Transacciones
™ Gastos B Ordenes = VA
& Prorrata - IVA £= Recepciones = Inventario
& Borrador D151 A Venta de Productos

llustracion 13: Reportes Fygaro

Cuando se tienen todos los datos documentados, se comenzaran los inventarios
ciclicos, es decir se van a validar las cantidades fisicas, tanto en la bodega como en la
movil, contra las cantidades que indique el reporte de Fygaro, para controlar la rotacion
del inventario y verificar que estén todos los productos documentados. Se realizara una
toma fisica cada 20 dias por los primeros 6 meses para garantizar que la propuesta se
lleve a cabo y asi mismo que la empresa se adapte al nuevo rol; a partir del mes 7, se
estaria haciendo una toma fisica cada 3 meses. Se estima que para realizar los
inventarios ciclicos se tomen alrededor de 16 horas, 8 horas haciendo la toma fisica y 8

horas validando y ajustando contra el inventario a nivel logico.

Como se mencion6 anteriormente, para esta propuesta no se estara invirtiendo en
una gran cantidad de dinero, ya que se cuenta con las herramientas necesarias para
implementar. Sin embargo, si se incurrird en costos para realizar el conteo fisico y la
digitacion del inventario, ademas de que se realizara una gran inversion en tiempo la cual

se detalla a continuacion:
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Horas

; Total en colones
requeridas

Actividad Responsable Costo en colones

Elaboracion del

_machote_ de Valeria Sanchez /3 - 0,5 ¢ -
inventario en

Excel

Conteo fisico |, i3 Sanchez | @ 20 000 5 ¢ 100 000
del inventario

Digitacion del |/ 10 1ia sanchez | @ 20 000 16 ¢ 320 000
inventario

Inventario )

Ciclico Gabriel Barboza /8 - 16 ¢ -
37,5 ¢ 420 000

5.1.2. Propuesta #2: Ordenar la bodega segun el ABC de ventas

Segun la ponderacién de las causas encontradas en el Ishikawa, se destacan con
mayor puntuacién las causas #3 “Falta de tiempo para abarcar todas las tareas” y la #6
‘Falta de interés por mantener la bodega ordenada”. Se considera que una vez que se
ordene la bodega de la manera mas adecuada posible, se facilitara el almacenamiento

en futuras ocasiones y no tomara tanto tiempo como lo prevén los propietarios.

Basados en el analisis ABC segun ventas que se realizo en el capitulo anterior,
se propone ordenar la bodega segun el nivel de demanda con el fin de agilizar los
alistamientos de pedidos y a su vez tener mayor claridad a la hora de reabastecer la

bodega. Actualmente la bodega se encuentra en la siguiente condicion:
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SYQydY SYryd

SYQydy SYrvo

SYQyldy SYryo

llustracién 14: Distribucién actual de la bOdega Fuente: Elaboracién propia

132



Esta propuesta reorganizaria la bodega de la siguiente manera:

g50)anpoid
g sopnposd
2 sopnposd

¥ sopnpoid

g s0)onposd
2 sopnpoid
2 sojanpoid

Productos de muestra

¥ sopnpoid

¥ SOPNPod
2 sopnposd

NOIOd303d 3a ¥YNOZ

SYryd YaYd OIDYdS3

llustracién 15: Distribucion propuesta de la bodega Fuente: Elaboracion propia

Ademas, como parte de la reorganizacion, se tomaré en cuenta la metodologia de

las 5s como pautas a seguir a la hora de ordenar.

e Clasificacion (Seiri): Se identificaran y clasificaran los productos A, By C,
segun los criterios que se consideraron en el capitulo VI.

e Organizacion (Seiton): Se procede a ordenar los productos en los estantes
asignados a cada clasificacion de producto, facilitando las tareas de
encontrar, usar y reponer esos productos, ya que se eliminan los tiempos
no productivos asociados a la busqueda y desplazamientos innecesarios.

Como parte de esta organizacion, se rotulan los estantes y pasillos para
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dar mayor visibilidad. Para estas rotulaciones se estima un costo de ¢ 4500
tomando en cuenta las impresiones de los cédigos, los rétulos para cada
estante y plastificar cada uno de estos. Adicionalmente se propone comprar
dos estantes mas para la organizacion del inventario con un costo

aproximado de ¢ 67 950 cada uno. A continuacion, el desglose del costo

total:

Articulo \Cantidad Costo unitario  Costo total
Impresién de cod. 12 ¢ 80| ¢ 960
Rotulos 13 ¢ 80| ¢ 1040
Plastificacion 25 ¢ 100| ¢ 2 500
Estantes 2 ¢ 67950 ¢ 135900
@ 140400

e Limpieza (Seiso): Se elimina la suciedad y basura, con el fin de reducir
accidentes y lesiones. Asi mismo, la limpieza repercute directamente en la
motivacion del personal.

e Estandarizar (Seiketsu): Se capacita al personal sobre la nueva normalidad
de orden y aseo en la bodega.

e Mejora continua (Shitsuke): Se motiva al personal a seguir mejorando en
cuanto a las nuevas practicas de orden en la bodega y, ademas, aportar

ideas de cdmo mejorar el proceso.

Como parte de esta propuesta, se sugiere contratar a un ayudante de bodega por
horas, para lograr salir abasto con las tareas de limpieza y acomodo de la bodega. A este

ayudante se le pagarian ¢ 5000 la hora.
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De esta manera se detalla la inversion total para implementar esta propuesta:

Actividad Responsable Costo en colones HorE}s Total en colones
requeridas

Clasificar los

productos segun | Valeria ¢ i 5 i
el ABC Sanchez T.

establecido

Ordenar los

productos Bodeguero | ¢ 5000 8 40 000
clasificados en

los estantes

Rotulacion de Valeria

estantes y Sanchez T. ¢ 4500 1 4500
pasillos

Limpieza de la

bodega Bodeguero ¢ 5 000 5 25 000
Compra de Gabriel ¢ 135 900 0 135 900
estantes Barboza
16 205 400
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Archivo

Pegar
Portapapeles

M24

W oo oy u e w =

T Ty Yo Te R R O R T R R T T NP i A o e e g
T E I N R I = I == N Y I Y e R L= B == R = R T S TE R =

5.1.3. Propuesta #3: Creacion de plantilla en Excel

Como lo indica la causa #9, no hay total claridad en la demanda de los productos.

En el capitulo anterior se hizo una proyeccion de ventas y un analisis del punto de

reorden para identificar el momento indicado para realizar una compra de productos.

Con la creaciéon de una plantilla de Excel se pretende brindar la herramienta a la

empresa, para que puedan tener un panorama claro de sus ventas, la tendencia de estas

y adicionalmente, las cantidades de cada producto que se deberian estar comprando

para abastecer la demanda. Esta plantilla ser4 generada por el autor, por lo que no

incurrira en costos adicionales para Alma Verde S.A.

Inicio
“D % Calibri
Eg -

L3

]

Codigo de Producto

Insertar

N K S

A continuacioén, se presenta un ejemplo de lo que sera la herramienta.

Disefio de pagina

Nombre

Farmulas

Datos Revisar

.

Tipo de Producto

Herramientas varias - Excel

Vista

Contabilidad

% 000

Midmero

Clasificacion

Desarrollador

0 00
A0 0

]

abr-20

Power Pivot

Dar formato Estilos de

E=
Farmato

condicional ~ como tabla~ celda -

Estilos

may-20 jun-20

W ;Oué desea hacer?

E“\msertar o

E" Eliminar -

EI Formato ~
Celdas

jul-20

Valeria Sanchez Tapia

Z- A
zZY
-
Ordenary  Buscary
— 7 filtrar~  seleccionar -
Modificar

ago-20

sep-20

&3

v

Clasificaci
manual

Proteccion de

Gn

datos

2_ Compartir

AV158 Servilleta popup TK Toallas y servilletas A - 7500 8000 20 000 - 283324 | 14% 14%
AV13s Tazasufléloz Contenedor de comida A 7000 7500 5000 S 000 2650 43800 116900 | 6% 19%
AV142 Plato bagazo #9 Platos A - 1000 2250 6250 - 107 525 5% 24%
AV1T6 Tapa suflé 1oz Contenedor de comida A 5400 6950 4000 9 500 600 3 500 106 700 | 5% 29%
Avi124 Pajilla papel Pajillas A 1500 2000 4000 1000 4000 4500 70474 | 3% 33%
AV196 Tenedaor Bio Cubiertos A 700 1600 1150 2000 1100 800 65650 | 3% 36%
AV044 Bolsa Kraft cubiertos ¢/disefio |Bolsa Kraft A - 3000 6000 - 5000 11300 62401 | 3% 39%
AV230 Tazay tapa sufle PET 20z Contenedor de comida A 2702 6206 20234 13 256 8410 6406 53217 | 3% 42%
AV228 Taza y tapa sufle loz Contenedor de comida A 3000 6150 16 000 5 500 11 000 4700 56150 | 3% A4%
AV16L Set Cubiertos Bio Cubiertos A 750 2000 3250 2750 1501 49416 | 2% AT7%
AVD45 Bolsa Kraft cubiertos lisa Bolsa Kraft A - 1500 5000 - 7000 - 43000 | 2% 49%
AV0l4 Bandeja bagazo 9x6 Bandejas A 5000 2500 3850 6150 5150 2300 46896 | 2% 51%
AV216 Vaso cartén 8oz blanco S/A Vasos A 100 2200 2000 5250 3500 2300 37201 | 2% 53%
AV173 Tapa PET refresco 12-16 0z Contenedor de comida A 2600 5750 3000 4458 3250 1950 35558 | 2% 55%
AV233 Tazay tapa sufle PLA 3.250z Contenedor de comida A 1300 3050 3000 3500 2400 2350 34650 | 2% 56%
AV209 Vaso cartén 120z blanco Vasos A 2400 4500 2850 5 000 2000 1350 34001 | 2% 58%
AVOT7E Cuchara Bio Cubiertos A 200 700 1500 1400 1400 300 33700 | 2% 60%
AVO13 Bandeja bagazo 8x8 SD Bandejas A 3000 23500 2700 2 800 2300 2100 33201 | 2% 61%
AV148 Removedor madera 14cm Cubiertos A - 1000 - 500 - 500 27501 | 1% 62%
AVOBsd Caja Champack No.3 Kraft Caja Champack A 550 3310 4050 3 800 2700 3500 26220 | 1% 64%
AV0s2 Cuchillo Bio Cubiertos A - 300 150 500 400 200 25251 | 1% 65%

tz Tapa Kraft 812 16 Contenedor de comida A 1600 5200 4000 5950 4550 3700 25000 | 1% 66%
AV0le Bandeja bagazo 9x9 SD Bandejas A 1800 3050 2551 2550 1650 1400 24601 | 1% 67%
Avol2 Bandeja bagazo 8x8 CD Bandejas A 950 1200 1350 4050 2400 2800 24600 | 1% 68%
AVZ211 Vaso cartén 160z blanco Vasos A 100 3450 120 800 3350 150 24160 | 1% T0%
AV032 Bolsa Kraft 12 Ib Bolsa Kraft A 1501 2702 300 100 200 23218 | 1% 71%
AV046 Bolsa Kraft papas Bolsa Kraft A 2 000 2 000 2000 2 000 22850 | 1% 72%
AV01l Bandeja bagazo 6x6 Bandejas A 750 1200 2500 500 500 1400 20950 | 1% 73%
AVO36 Bolsa Kraft 25 Ib Bolsa Kraft A 700 1200 4200 3 800 4300 2500 20110 | 1% 74%
AV232 Taza y tapa sufle PLA 2oz Contenedor de comida A 4702 500 1000 500 - 18903 | 1% 75%
AV229 Tazay tapa sufle almidon 20z [Contenedor de comida A 4000 4750 1300 300 1150 400 18620 | 1% 75%
AV147 Removedor madera 11cm Cubiertos A 150 - - - - 16750 | 1% T6%
AV015 Bandeja bagazo 9x9 CD Bandeias A 700 1550 1450 500 1700 600 15750 | 1% T7%

llustracion
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La ilustracion anterior, corresponde a las primeras columnas que se visualizaran

en la herramienta y la ilustracion siguiente son las columnas finales de la misma.

Herramientas varias - Excel =

Archivo Inicio Insertar Disefio de pagina Farmulas Datos Revisar Vista Desarrollador Power Pivat @ ;0ué desea hacer? Valeria Sanchez Tapia g Compar

AD gé i Calibri LY = &~ =3 General - L:} Q E‘“Inser‘tar - > ‘%Y p U

E" Eliminar = m &

Pegar N K S H & A = = &= 2= E . gh o0 57 500 Formato  Dar formato Estilos de Ordenary  Buscary Clasificacion
5 - - - - = = £= 3= - h G0 &0 L s - - -
= ¥ condicional ~ comotabla~ celda~ =] Formato = filtrar = seleccionar ~ manual
Portapapeles = Fuente (F] Alineacion (F] MNimero F] Estilos Celdas Modificar Proteccion de datos
c1 & f Tipo de Producto

Codigo de Producto (MOGNIS
q NECESARIO
2 AV158 Servilleta popup TK 5917 | 0,5 2958 740 - 3 698 41 304 14% Decreciente | ¢ - ¢ - ¢ -
3 AV1E3 Tazasuflé 1oz 5992 | 0,5 2996 749 1500 2245 13492 44% Decreciente | § 1206 | ¢ 1808475 | ¢ 2706433
4 AV142 Plato bagazo #9 1583 | 0,5 792 198 500 490 16 338 10% Decreciente| ¢ 19271 | ¢ 9635500 | ¢ 9434760
5 AV176 Tapasufléloz 4992 | 0,5 2496 624 11 800 - 12792 39% Decreciente | ¢ 439 | ¢ 5179020 | ¢ -
5] AV124 Pajilla papel 2833 | 0,5 1417 354 2000 - 8912 32% Decreciente | ¢ 5100 | ¢ 10200000 | ¢ -
T AV196 Tenedor Bio 1225 0,5 613 153 - 766 9717 13% Decreciente| ¢ 11500 | ¢ -| ¢ 8804688
a AV044 Bolsa Kraft cubiertos ¢/disefio 4317 | 0,5 2158 540 - 2698 6084 71% Decreciente| ¢ 16907 | ¢ - | ¢45613 677
9 AV230 Taza y tapa sufle PET 20z 9536 | 0,5 4768 1192 1000 4960 334 2856% Creciente | ¢ -l e -l ¢ -
10 AV228 Taza y tapa sufle loz 7725|105 3 863 566 7750 - 1633 A473% Creciente | ¢ 16353 | ¢126735750 | ¢ -
11 AV1el Set Cubiertos Bio 1709 | 0,5 854 214 - 1068 6528 26% Decreciente| ¢ 1008 | ¢ -| ¢ 1172245
12 AV045 Bolsa Kraft cubiertos lisa 2250 | 0,5 1125 281 - 1406 5917 38% Decreciente| ¢ 31584 | ¢ - | ¢44415 000
13 AVO14 Bandeja bagazo 9x6 4325 | 0,5 2163 541 200 2503 3491 124% Creciente | ¢ 23100 | ¢ 4620000 | §57822188
14 AV216 Vaso cartan 8oz blanco 5/A 2558 | 0,5 1279 320 - 1599 3642 70% Decreciente | ¢ 1741 | ¢ -| ¢ 27842886
15 AVI1T3 Tapa PET refresco 12-16 oz 3501 | 0,5 1751 438 2200 - 24325 144% Creciente | ¢ - ¢ - ¢ -
16 AV233 Taza y tapa sufle PLA 3.250z 2600 | 0,5 1300 325 2000 - 3175 82% Decreciente | ¢ - ¢ - ¢ -
17 AV209 'Vaso carton 120z blanco 3117 | 0,5 1558 390 350 1598 2550 122% Creciente | ¢ 1050 | ¢ 367500 | ¢ 1677813
18 AVOTS Cuchara Bio 917 | 0,5 453 115 - 573 4700 | 20% |Decreciente| ¢ 11500 | ¢ - | ¢ 6588542
19 AVOL3 Bandeja bagazo 8x8 SD 2600 | 0,5 1300 325 - 1625 2934 39% Decreciente| ¢ 24346 | ¢ - | ¢39562 250
20 AV148 Removedor madera 14cm 333 | 05 167 42 - 208 4250 8% Decreciente| § 2042 | ¢ -| ¢ 425417
21 AVD64 Caja Champack Mo.3 Kraft 2985 | 0,5 1493 373 - 1866 1385 216% Creciente | ¢ 34380 | ¢ - | ¢64140188
22 AV082 Cuchillo Bio 258 | 0,5 129 32 - 161 3950 7% Decreciente| ¢ 11500 | ¢ -| ¢ 1856771
23 tz Tapa Kraft 81216 4167 | 0,5 2083 521 200 2404 - 0% Creciente | ¢ -l @ -l ¢ -
24 AVO16 Bandeja bagazo 9x9 SD 2167 | 0,5 1083 271 100 1254 15933 112% Creciente [ ¢ 21564 | ¢ 2156400 | ¢ 27047096
25 AVO12 Bandeja bagazo 8x8 CD 2225 | 0,5 1113 278 - 1391 1875 119% Creciente | ¢ 22048 | ¢ - | ¢30660500
26 AV211 Vaso carton 160z blanco 1328 | 0,5 664 166 1150 - 2698 49% Decreciente| ¢ 1646 | ¢ 1892498 | ¢ -
27 AVD32 Bolsa Kraft 12 Ib 857 | 0,5 434 108 - 542 3003 29% |Decreciente| ¢ 23831 | ¢ ~ | ¢12915906
28 AVO4E Bolsa Kraft papas 1333 | 0,5 667 167 - 833 2475 54% Decreciente| ¢ 16907 | ¢ - | ¢14089 167
29 AVOL1 Bandeja bagazo 6x6 1275 | 0,5 638 159 - 797 2217 58% Decreciente| § 26935 | ¢ - | ¢21463828
30 AV036 Bolsa Kraft 25 Ib 2850 | 0,5 1425 356 400 1381 502 | 568% Creciente | ¢ -le -le -
31 AV232 Taza y tapa sufle PLA 2oz 1117 | 0,5 559 140 1400 - 2034 55% Decreciente | ¢ 1125 | ¢ 1575070 | ¢ -
32 AV229 Taza y tapa sufle almidon 20z 2067 | 0,5 1033 258 - 1292 1037 199% Creciente | ¢ - ¢ - ¢ -
33 AV147 Removedor madera 11cm 25| 0,5 13 3 - 16 2 767 1% Decreciente | ¢ 2042 | ¢ - ¢ 31906
34 AVOL5 Bandeja bagazo 9x9 CD 1150 | 0,5 575 144 200 519 1475 78% Decreciente| ¢ 15152 [ ¢ 3030400 | ¢ 7860100

llustracion 17:Plantilla de Excel para Inventario

Esta herramienta se alimentara con los datos de inventario y ventas que se
generaran en el ERP de la empresa, Fygaro, y para ser implementada se va a crear
manual con el paso a paso de la herramienta y se agendara una sesién de una hora para

transmitirle el funcionamiento y modo de uso a los trabajadores de Alma Verde S.A.
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Con la implementacion de esta herramienta se estara atacando también la causa
#4, la cual indica que hay productos obsoletos en la bodega. Si no se compran productos
de baja demanda y/o grandes cantidades de mercaderia, se reduce la cantidad de
productos sin uso, en la bodega y de esta forma se reducen también los gastos

innecesarios en inventario.

Se estima un total de 50 000 colones y dos horas para implementar la propuesta,

las cuales se detallan a continuacion:

Actividad Responsable Costo en colones Horas requeridas Total en colones
Plantilla de Excel |Valeria Snchez T. | @ - 1 ¢ -

Capacitacion a los
trabajadores

Valeria Sanchez T. | ¢ 50 000 1 (08 50 000
2 ¢ 50 000

5.1.4. Propuesta #4: Utilizar documentacion de ingresos y salidas

Asi mismo, para atacar directamente la causa #8 “Documentacién de ingresos y
salidas inexistente” e indirectamente la causa #7 “Control de inventario inexistente”, se
proporcionara a la empresa dos plantillas (ver anexos) con los espacios para completar
cada vez que ingresa mercaderia a la bodega y cada vez que salen productos de esta.
Las plantillas de Excel seran proporcionadas por el autor por lo que no incurrirdn en un
gasto adicional, sin embargo, estas plantillas pueden ser completadas y firmadas a
mano, por lo que tendran que pagar alrededor de ¢80 colones por impresion si se opta

por esta opcion.
Para la boleta de salida se tomaran en cuenta:

e Nombre de la persona que hara la salida del inventario
e NuUumero de cédula

e Fecha de la salida de inventario

e Consecutivo de boleta

e Cadigo del producto

e Nombre del producto
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e Cantidad
e Observaciones

e Firma del encargado

Un formato similar sera el utilizado para documentar el ingreso de mercaderia a la
bodega, la diferencia estd en que esta Ultima se completard cuando se realizan las
compras, digitando en la boleta las cantidades solicitadas y una vez que estas lleguen a
la bodega se validaran las cantidades y los productos por ingresar, contra lo solicitado.

A partir de estas boletas, se llevard un registro consolidado en una plantilla de
Excel que permita visualizar todas las entradas y salidas de la bodega y marcar si ya se

ha registrado el movimiento de inventario en el sistema Fygaro para no “descuadrar” las

cantidades que ya se habian digitado.

H ©- = Herramientas varias - Excel
Archivo Inicio Insertar Disefio de pégina Férmulas Revisar Vista Desarralladar Power Pivot Q ;Qué desea hacer? Valeria Sanchez Tapia ‘Q+ Compartir
B FD gMnstrar consultas @ C‘.nne)-ci-nn-e-s- Al Y BCII?I - E’E E B ,:‘? @ ‘?Eﬁgrupar -
Desde una tabla Propiedades X Volver a aplicar [y n’g L . G Desagrupar ~

Obtener datos | Nueva Actualizar i Z| Ordenar  Filtro Tedoen Anilisis de Prevision

externos~  consulta * [?_r. Fuentes recientes todo * D_, Editar vinculos |~ * Y,‘Avanzadas columnas —& 7 @ hipétesis ~ EE Subtotal

Obtener y transformar Conexiones Ordenary filtrar Herramientas de datos Prevision Esquema [F]
H2 o & || si
A B C D E F <] H | 1 K L M
Fechade| Codigo de Cantidad | Cantidad )
#Boleta . Nombre . Observaciones

1 ingreso | Producto Solicitada| Ingresada

2 9-nov AV003  |Bandeja almiddn 6x6 10 8

3 9-nov AV004  [Bandeja almiddn 8x8 CD 20 15

4 9-nov AV005  [Bandeja almiddn 8x8 SD 5 5 9-nov

5 9-nov AV006  [Bandeja almiddn 900ce 8 8 9-nov

6 9-nov AV007  |Bandeja almiddn 9x6 10 10 9-nov

T 9-nov AV008  [Bandeja almiddn 9x9 CD 6 6 9-nov

8 9-nov AV009  [Bandeja almidén 9x9 SD 20 20 9-nov
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llustracion 18: Control de ingresos
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B - Herramientas varias - Excel

Archivo Inicio Insertar Disefio de pagina Férmulas Revisar Vista Desarrollador Power Pivot Q :Qué desea hacer? Valeria Sanchez Tapia 9_ Compartir
E FEl El Mostrar consultas |—|r,5= fel Com?xlones %l Y Borrar . E"&I E B ,E‘? gl ‘?EAgrupar =
EDesde una tabla L= Propiedades X Volver a aplicar B-f Ekﬂn * R & Desagrupar ~
Obtener datos Nueva Actualizar ) Zl Ordenar  Filtro Texto en oy Analisis de Previsidn -
externos ™ consulta * [EgFuentes recientes todo ~ D,Edltar\rmculos A T;’A\ranzada; columnas =® ~ @l hipétesis ~ E@ Subtotal
Obtener y transformar Conexiones Ordenar y filtrar Herramientas de datos Prevision Esquema ]
G2 v Fe | si
A | B T o} E F G H J K L M
Fechade | Codigode Cantidad R
#Boleta ) Nombre Observaciones
1 salida Producto Entregada
2 9-nov AVD03  |Bandeja almiddn 6x6 10
3 9-nov AVD04  |Bandeja almiddn 8x8 CD 20
4 9-nov AVD05  |Bandeja almiddn 8x8 SD 5 9-nov
5 9-nov AV006 |Bandeja almiddn 900cc 3 9-nov
6 9-nov AV007  |Bandeja almiddn 9x6 10 9-nov
7 9-nov AV008 |Bandeja almiddn 9x9 CD 6 9-nov
8 9-nov AV003  |Bandeja almiddn 9x9 SD 20 9-nov
9
10
1
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
an

[lustracién 19: Control de salidas

Las capturas de pantalla anteriores son un ejemplo de cémo se llevaria el registro

de salidas y entradas en la plantilla de Excel, donde se indica:

e NuUumero de boleta

e Fecha (ya sea de ingreso o salida)

e (Coadigo del producto

e Nombre del producto

e Cantidad entregada, en el caso de la boleta de salida

e Cantidad solicitada e ingresada, en el caso de la boleta de ingreso
e Fecha de registro en el sistema

¢ Indicacion si ya se registro el ingreso o salida en el sistema
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e Observaciones

Este registro se podra visualizar mejor en anexos.

En el siguiente cuadro se desglosa el tiempo total que se requiere para la

implementacion de la propuesta, asi como el costo que tendria la capacitacion.

Actividad Responsable Costo en colones Hore_ls Total en colones
requeridas

Creacion de boletas Valeria Sanchez T. | ¢ - 0,5 ¢ -
Creacion del archivo de

control de ingresos y Valeria Sanchez T. | € - 0,5 @ -
salidas

Capacitacion a los Valeria Sanchez T. | ¢ 50 000 1 ¢ 50 000

trabajadores
@ 2 ¢ 50 000

5.2.Estandarizacién del proceso

Una vez implementadas las propuestas, es importante estandarizar todo el
proceso, con el fin de que se cumplan los nuevos procedimientos y a su vez garantizar
gue, si ingresa nuevo personal a la empresa, ya se tienen definidas las pautas a seguir
en cada etapa.

Para esto cada una de las herramientas brindadas a la empresa, estaran lo mas
automatizadas posible, en el caso de las plantillas de Excel, ya cuentan con las formulas
necesarias para llevar el seguimiento correspondiente y a su vez opciones de listados en

las celdas, que permitan seleccionar solo ciertas opciones.

Se le brindara a la empresa también, una tabla con los indicadores sugeridos para

controlar los movimientos mensuales. A continuacioén, las métricas a controlar:
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Tabla 25: Indicadores de Control

Indicadores de Control

Objetivo Indicador Formula Observaciones
Medir la
velocidad en la
gue se repone |Rotacion del Demanda total (en un periodo X) /Stock Evaluar una
el stock en un |Inventario medio vez al mes
periodo
terminado
. . L . Evaluar una
% % Stock Medio (Stock inicial + stock final) /2 vez al mes
Mostrar el
periodo
cub|ertq en Tasa de cobertura |Stock promedio/Demanda promedio Evaluar cada
promedio por dos semanas
el stock (en
meses)

Evaluar la tasa
de inventario

obsoleto en . (Valor del inventario Obsoleto/Valor total | Evaluar una
Inventario Obsoleto .
bodega para del Inventario) * 100 vez al mes
tomar
decisiones
Medir el
tiempo tardado
desde que 1. Fecha de ingreso - Fecha de El KPI no
llega L - debe ser
. Eficiencia en la movimiento en Fygaro .
mercaderia ., . mayor a 5 dias
. |recepcién 2. Fecha de ingreso - Fecha de .
hasta que esta . y se revisa
o almacenamiento
codificada, semanalmente
digitada y
almacenada

Fuente: Elaboracion propia

Adicionalmente, se elabora un manual de procedimientos en el que se toma en

cuenta los nuevos pasos a seguir en el proceso general de abastecimiento,

almacenamiento y control del inventario, con el fin de garantizar que se cumpla el mismo

proceso independientemente de la persona que lo lleve a cabo. A modo ilustrativo, se

adjunta a

continuacion,

la portada firmada por el

propietario del manual

de

procedimientos para Alma Verde S.A., el manual completo se encuentra en anexos:

142




. i : | 7 .
/ preparado por
1 \'” 1 Valeria Sanchez Tapia
‘ ' Manual de Procedlmlentos | Fecha de emision S8 Vo
A LM A \ Noviembre 2020
VERDE | svsipniisions presn |
S Descripcion del proceso de abastecimiento, | Version | Pagina1de

‘ olmacenguiermo y coﬂrfoﬁde,ih\(eﬁqﬂo, el s o | ¢

Descripcion del proceso de abastecimiento,
almacenamiento y control de inventario

Nombre Cargo
' Realizado por | Valeria Sanchez Tapia Proyecto Universitario
Revisado por |  Gabriel Barboza Tapia Propietario de la
empresa
".- -
JE— -
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5.3. Disefio de implementacién

Para comenzar a implementar las propuestas, se planifica por medio del siguiente
diagrama de Gantt, cada una de las tareas junto al responsable y la fecha en la que estas
seran realizadas, donde se determina por medio de un color su nivel de prioridad y el

estado de cada asignacion:

Prioridad Estado
Bajo Finalizado
Medio En proceso
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Diagrama 8: Diagrama de Gantt noviembre dicierbre

20|23 |24 |25 |26 |27 |30 1| 2|3 |4 7|89 |10[12]24]25]16]17]18

Actividad n Descripcion n Priorida«h Responsablen Estadon Comienzcn Fin n No.Dl’an v | m m j v | m m j v | m m j v | m m j Y

Conteo del
inventario fisico en
Conteo fisico bodegay en la movil
. . Y Alto Valeria Sanchez T. 27/11/2020 28/11/2020 1
del inventario de laempresay
registro en plantilla
de Excel
Digitacion del Se digita el
olettacion del - se dlgita Medio  ValeriaSanchezT. 27/11/2020  28/11/2020 1
inventario inventario en Fygaro
Se validan las
Inventario cantidades fisicas X
L Alto Gabriel Barboza 18/12/2020 19/12/2020 1
Ciclico contra el reporte de
Fygaro
Ordenarla Clasificar los
bodega seguin el productos segun el Alto Valeria Sanchez T. Finalizado 20/11/2020 21/11/2020 1
ABC ABC establecido
Ordenar los
Ordenar la S
bodega segun el P . Alto Bodeguero 30/11/2020 2/12/2020 2
clasificados en los
ABC
estantes
Ordenar la

Rotulacién d
bodega seginel o - aconae Medio  Valeria Sanchez T. 2/12/2020  3/12/2020 1
estantesy pasillos

ABC
Ordenar la Limpieza de la
bodega segun el bodz o Medio Bodeguero Finalizado 20/11/2020 21/11/2020 1
ABC g
Ordenar la Estandarizaciény
bodega segliin el mejora continua Medio Valeria Sanchez T. 4/12/2020 5/12/2020 1
ABC (Capacitacion)
Se creard una
herramienta que
permita el
Plantilla de Excel seguimiento de las Alto Valeria Sanchez T. Finalizado  20/11/2020 21/11/2020 1
ventas, el inventario
y la cantidad a
comprar
C itacio |
Plantilla de Excel ~Poc acionalos Medio  Valeria Sanchez T. 4/12/2020  5/12/2020 1
trabajadores
» Crear boletas de
Creacién de X . . o QA Al T
boletas ingresos y salidas de Medio Valeria Sanchez T. Finalizado  20/11/2020 21/11/2020 1
inventario
L, Plantilla de Excel con
Creacién de . . . ez A
boletas registro de ingresoy Medio ValeriaSanchez T. Finalizado  20/11/2020 21/11/2020 1
salida de inventario
c i6n d c itacion al
reacion de apa(':l acion afos Medio Valeria Sanchez T. 4/12/2020 5/12/2020 1
boletas trabajadores
M Id C Id .
anual de rearmanual de Medio  ValeriaSanchezT. Finalizado  25/11/2020 26/11/2020 1 Fuente:
Procedimientos procedimientos ., .
Manual de Capacitacién a los . L, EIabOfaClon propia
Medio Valeria Sdnchez T. 4/12/2020 5/12/2020 1

Procedimientos trabajadores
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5.4. Andlisis costo/beneficio

Es importante analizar el costo/beneficio de las propuestas a implementar para
obtener el rendimiento del proyecto con base en la rentabilidad que este vaya a generar,
es por esto que en el siguiente apartado se desglosan los detalles necesarios para

realizar dicho analisis.

Tabla 26: Costos de Implementacion

Actividad Responsable  Costo en colones Horas requeridas Total en colones

Elaboracién del machote de inventario en Excel Valeria Sanchez T.| ¢ - 0,5 ¢ -
Conteo fisico del inventario Valeria SanchezT. | ¢ 20000 5 ¢ 100 000
Digitacion del inventario Valeria SanchezT. | ¢ 20000 16 ¢ 320 000
Inventario Ciclico Gabriel Barboza ¢ - 16 ¢ -
Clasificar los productos segin el ABC establecido  |Valeria Sanchez T. | ¢ - 2 ¢ -
Ordenar los productos clasificados en los estantes [Bodeguero ¢ 5000 8 ¢ 40 000
Rotulacién de estantes y pasillos Valeria SanchezT. | ¢ 4500 1 ¢ 4500
Limpieza de la bodega Bodeguero ¢ 5000 5 ¢ 25000
Plantilla de Excel Valeria SanchezT. | ¢ - 1 ¢ -
Creacion de boletas Valeria SanchezT.| ¢ - 0,5 ¢ -
Creacién del archivo de control de ingresos y salidas|Valeria Sanchez T. | ¢ - 0,5 ¢ -
Manual de Procedimientos Valeria SanchezT. | ¢ 20000 1,5 ¢ 30000
Capacitacion alos trabajadores ValeriaSanchez T. | ¢ 50000 2 ¢ 100 000
Compra de estantes Gabriel Barboza ¢ 135900 0 ¢ 135900
Total 59 ¢ 755 400

Fuente: Elaboracién propia

Las propuestas brindadas se determinaron de una forma practica de
manera tal, que no representan una inversion econdmica grande, esto debido a
que la mayoria de las propuestas brindan herramientas sin costo y se utilizan los
recursos ya disponibles en la empresa. Sin embargo, si se requerira de una gran
inversion de tiempo.

En el cuadro anterior, se detalla la inversion por cada una de las tareas,
siendo asi una inversion total de ¢755 400.00 colones y un total de 59 horas. La
mayoria de las actividades son realizadas por el autor como parte del proyecto
de graduacién, por lo que no incurre costo alguno en las horas requeridas y las
actividades realizadas por el propietario, se contemplan dentro del horario laboral,

por lo tanto, tampoco se contempla algan monto adicional.
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Una vez implementadas las propuestas, se estima que se reducirian los gastos de
operacion, principalmente porque se estaria cambiando la forma de planificar las
compras de mercaderia. En la siguiente tabla se detallan los gastos que incurriria la
empresa si se siguiera trabajando de la forma actual y los gastos en los que incurririan

aplicando el modelo propuesto, esto en una proyeccion de 6 meses a partir de diciembre.

Tabla 27: Analisis de gastos

Periodo Inversion Inicial Gatos Actuales Gastos Propuestos
¢ 755400 | ¢ -1 ¢ -
1 ¢ 16 273509 | @ 8 772 876
2 ¢ 16 189199 | @ 7804 779
3 ¢ 14870752 | @ 8 601 967
4 ¢ 17668 172 | ¢ 8 464 473
5 ¢ 19085038 | @ 8704 742
6 ¢ 21738881 | @ 9 365 273
TOTAL | @ 755400 | ¢ 105825551 | @ 51714 110

Fuente: Elaboracién propia
A partir de los datos obtenidos previamente, se procede a calcular el VAN de los
gastos actuales y de los gastos propuestos, con el fin de estimar el costo beneficio del

proyecto. Como resultado se obtiene un 1,00 por lo que se puede afirmar que el proyecto

es rentable.
VAN Gasto Actuales @75 535 155,94
VAN Gastos Propuestos €37 361 118,76
Costos Inversion @755 400,00
B/C 1,00

Adicionalmente al andlisis B/C que se obtendria tomando en cuenta una
proyeccion de 6 meses, se realiza un andlisis del TIR a 3 afos, partiendo de los datos a

continuacion:
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FLUJO MENSUAL ALMA VERDE S.A.

RUBRO 0 1 2 3

INGRESOS

Ingresos por ventas ¢ -| ¢ 119839482 | ¢ 200078965 | ¢ 206 718 447
GASTOS

Salarios ¢ -|-¢ 8471008 |-¢ 6000000 |(-¢ 7235504
Vehiculos ¢ -|-¢ 6357687 |-¢ 5667174 |-¢ 7048 200
Parqueo ¢ - |-¢ 123640 |-¢ 103318 |-¢ 113479
Peaje ¢ -|-¢ 69700 |-¢ 14219 |-¢ 41959
Gasolina ¢ -|-¢ 3055524 |-¢ 2717165 |-¢ 2 886344
Encomienda ¢ - |-¢ 121496 |-¢ 158 828 |-¢ 140 162
Viaticos ¢ - |-¢ 5370098 |-¢ 332864 |-¢ 434 981
Otros ¢ -|-¢ 2311581 |-¢ 4486329 |-¢ 3398 955
Teléfonos ¢ -|-¢ 1127240 |-¢ 1353433 |-¢ 1240337
Alquiler ¢ -|-¢ 1525000 |-¢ 3600000 |-¢ 2562 500
Compras de Inventario ¢ - |-¢ 132937238 [-¢ 83496262 |-¢ 138216750
UTILIDAD ¢ -|-¢ 36797730 | ¢ 92149374 ( ¢ 43399276
Impuesto 15% ¢ -1 ¢ - |-¢ 13822406 |-¢ 6509 891
UTILIDAD NETA ¢ -[-¢ 36797730 | ¢ 78326968 | ¢ 36889 385
Inversion -¢ 755400 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -
Ganancia por venta de activos ¢ - ¢ - ¢ - ¢ -
TOTAL NETO -¢ 755400 |-¢ 36797730 [ ¢ 78326968 | ¢ 36889385

Donde:

> Analisis del valor actual neto (VAN) = €44 321 576 colones en el periodo

0.

» Analisis de costo anual uniforme equivalente (CAUE) = @21 040 572

colones por mes

» Analisis de la tasa interna de rendimiento (TIR) = 142% anual (Rendimiento

por afio sobre la inversion inicial)

» Andlisis de los periodos de recuperacion de la inversion (PRI) = 1,92 afios
» Analisis beneficio/costo (B/C) = 59,673

El resultado del TIR es alto debido a que la inversién inicial del proyecto es bajay
a partir de este resultado se puede concluir que el proyecto es viable.
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CAPITULO VI
CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES



6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

En el siguiente capitulo se presentan las conclusiones y recomendaciones
obtenidas a partir del analisis e implementacién del proyecto, con base a los objetivos

planteados desde un inicio en el actual proyecto.

6.1. Conclusiones

Las conclusiones que se brindan a continuacion estan directamente relacionadas
con los objetivos establecidos en este proyecto y con los datos obtenidos en su

desarrollo.

Se analizaron los procesos de almacenamiento, abastecimiento y control de
inventarios por medio de las visitas realizadas a la empresa y entrevistas al personal,
donde se detecta que existen deficiencias en los procesos y se proponen las soluciones
mas adecuadas y accesibles para Alma Verde S.A.

Por medio de la clasificacion ABC, se identificaron los productos de mayor
movimiento y basado en esto, se propuso ordenar la bodega de la manera mas adecuada
para evitar tiempos innecesarios en la busqueda de determinados productos y tener un

mejor panorama del inventario con el que cuenta la empresa.

Por medio de formulas y herramientas como el Excel, se estima la demanda
promedio de los productos y se le brinda a la empresa una plantilla de Excel, donde
pueden llevar el control y analisis respectivo para realizar las compras necesarias para

reabastecer la bodega.

Se disefian las herramientas necesarias para el control del inventario y se le
entregan a la empresa, acompafiadas de las capacitaciones respectivas. Asi mismo, se
les guia a los empleados sobre el buen aprovechamiento que se le puede dar al sistema

con el que ya cuentan, especialmente en el area de inventarios.

Adicionalmente, se calcula el costo beneficio de implementar dichas propuestas y

se concluye que el proyecto es rentable y viable con un TIR de 142%.

150



6.2.Recomendaciones

En busca de que la empresa Alma Verde S.A continle mejorando y creciendo, se

hacen las siguientes recomendaciones:

> Mantener el sistema de control de inventario, ser constantes con los

inventarios ciclicos, mantener las capacitaciones para estar actualizados
en temas de control de inventario.

Mantener los indicadores de control como una herramienta esencial para la
toma de decisiones con mayor objetividad.

Se recomienda también, invertir en un sistema de cddigos QR para la
gestion del inventario y la informaciéon de los productos. Con los codigos
QR se puede etiquetar tanto el item como el estante y de esta manera
agilizar las tomas fisicas ya que por medio del cédigo se puede llevar el
registro digital automéaticamente. Este tipo de cédigos se pueden conseguir

en la pagina web https://grbatch.scanova.io/es/ y se estima que para un

total de 272 cddigos, correspondientes a los 272 productos que maneja la

empresa, se deberian invertir $46.08.

Codigo QR Batch Calculadora de precio

alcula el precio exaclto de generacion de lotes. 5 Cargos ocultos.

Imagenes de Codigos QR Etiquetas de Codigo QR

. 0.169412 - % 46.08

REGISTRESE PARA CREAR CODIGOS QR
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Anexo #2 Plantilla de Inventario

o Inventa Inventa Total
Cadigo de

Producto Tipo de Producto Nombre rio en rio’er\ Inv?nta
Bodega Movil rio
Articulos de
AV001 limpieza Abrillantador silicon Bio
Articulos de
AV002 limpieza Alcohol en gel galdn
AV003 Bandejas Bandeja almiddn 6x6
AV004 Bandejas Bandeja almiddn 8x8 CD
AV005 Bandejas Bandeja almiddn 8x8 SD
AV006 Bandejas Bandeja almiddn 900cc
AV007 Bandejas Bandeja almiddn 9x6
AV008 Bandejas Bandeja almiddn 9x9 CD
AV009 Bandejas Bandeja almiddn 9x9 SD
Bandeja almiddn c/divisiones tapa
AV010 Bandejas desprendible
AVO011 Bandejas Bandeja bagazo 6x6
AV012 Bandejas Bandeja bagazo 8x8 CD
AVO013 Bandejas Bandeja bagazo 8x8 SD




AV014 Bandejas Bandeja bagazo 9x6
AV015 Bandejas Bandeja bagazo 9x9 CD
AV016 Bandejas Bandeja bagazo 9x9 SD
AV017 Bandejas Bandeja cartén 1lb
AV018 Bandejas Bandeja cartdn 2lb
AV019 Bandejas Bandeja cartén 3lb
AV020 Bandejas Bandeja cartdn hot dog
AV021 Bolsa de basura | Bolsa basura extragrande
AV022 Bolsa de basura | Bolsa basura grande
AV023 Bolsa de basura |Bolsa basura mediana
Bolsa blanca pequeria p/habitacion
AV024 Bolsa de basura |36x51
AV025 Bolsa de basura |Bolsa estafidn
AV026 Bolsa de basura | Bolsa Grande oxo negra 62x77
AV027 Bolsa de basura | Bolsa jardin oxo negra 85x120
AV028 Bolsa de basura | Bolsa jardin oxo transp 85x120
AV029 Bolsa Kraft Bolsa Kraft 1 Ib
AV030 Bolsa Kraft Bolsa Kraft 1/2 b
AV031 Bolsa Kraft Bolsa Kraft 10 Ib
AV032 Bolsa Kraft Bolsa Kraft 12 Ib
AV033 Bolsa Kraft Bolsa Kraft 16 Ib
AV034 Bolsa Kraft Bolsa Kraft 2 Ib
AV035 Bolsa Kraft Bolsa Kraft 20 Ib
AV036 Bolsa Kraft Bolsa Kraft 25 Ib
AV037 Bolsa Kraft Bolsa Kraft 25 Ib Super A
AV038 Bolsa Kraft Bolsa Kraft 25 |b Super B
AV039 Bolsa Kraft Bolsa Kraft 3 |b
AV040 Bolsa Kraft Bolsa Kraft 4 |b
AV041 Bolsa Kraft Bolsa Kraft 5 |b
AV042 Bolsa Kraft Bolsa Kraft 6 |b
AV043 Bolsa Kraft Bolsa Kraft 8 Ib
AV044 Bolsa Kraft Bolsa Kraft cubiertos c/disefio
AV045 Bolsa Kraft Bolsa Kraft cubiertos lisa
AV046 Bolsa Kraft Bolsa Kraft papas
Bolsa
AV047 supermercado | Bolsa negra oxo bio 56 galones
Bolsa
AV048 supermercado | Bolsa oxo negra 61x72
Bolsa
AV049 supermercado | Bolsa pequeiia blanca oxo 52x58
Bolsa
AV050 supermercado | Bolsa Tshirt almidén gramos




Bolsa

AV051 supermercado | Bolsa Tshirt Bio Almiddn
Bolsa
AV052 supermercado | Bolsa Tshirt oxo 10x20
Bolsa
AV053 supermercado | Bolsa Tshirt peq oxo kilo
Bolsa
AV054 supermercado | Bolsa Tshirt grande oxo kilo
AV055 Bowl Bowl almiddn de maiz
Articulos de
AV056 limpieza Botella atomizadora
AV057 Bowl Bowl bio con tapa 320z
AV058 Bowl Bowl plastico 320z
Empaque
AV059 burbuja Burbuja 6x6 de PLA
Empaque
AV060 burbuja Burbuja PLA 5x5
Empaque
AV061 burbuja Burbuja PLA 6x6
AV062 Caja Champack | Caja Champack No.1 Kraft
AV063 Caja Champack | Caja Champack No.2 Kraft
AV064 Caja Champack | Caja Champack No.3 Kraft
AV065 Caja Champack | Caja china 240z
AV066 Caja Champack | Caja china 320z
AV067 Caja Champack | Caja Kraft 6
Articulos de
AV068 limpieza Cloro 4% galdn
Articulos de
AV069 limpieza Cloro 4% pichinga
Articulos de
AV070 limpieza Cloro gel galén
Articulos de
AV071 limpieza Cloro gel litro
Contenedor de | Contenedor almiddn con tapa
AV072 comida plegable
Contenedor de
AV073 comida Contenedor cartén 5 oz
Contenedor de
AV074 comida Contenedor PLA 12 oz redondo
Contenedor de
AV075 comida Contenedor PLA 18 oz tapa plegable
Contenedor de
AV076 comida Contenedor PLA 24 oz y tapa
AV077 Cubiertos Cuchara bambu
AV078 Cubiertos Cuchara Bio




AV079 Cubiertos Cuchara sopera

AV080 Cubiertos Cuchara tenedor almidén

AV081 Cubiertos Cuchillo bambu

AV082 Cubiertos Cuchillo Bio

AV083 Cubiertos Cufia PLA
Articulos de

AV084 limpieza Desengrasante Cristales
Articulos de

AV085 limpieza Desengrasante multipropdsito Bio
Articulos de

AV086 limpieza Desengrasante trigger
Articulos de

AV087 limpieza Desinfectante Bio galdn
Articulos de

AV088 limpieza Dispensador alcohol gel KC
Articulos de

AV089 limpieza Dispensador jabdn manos
Articulos de

AV090 limpieza Dispensador jabdn manos TK
Articulos de

AV091 limpieza Dispensador papel higiénico
Articulos de

AV092 limpieza Dispensador pedestal KC
Articulos de

AV093 limpieza Dispensador pedestal TK
Articulos de

AV094 limpieza Dispensador Popup KC
Articulos de

AV095 limpieza Dispensador toalla interfoliada KC
Articulos de

AV096 limpieza Dispensador toalla interfoliada TK
Articulos de Dispensador toalla manos fluido

AV097 limpieza céntrico TK
Articulos de

AV098 limpieza Dispensador toalla manos rollo TK
Articulos de

AV099 limpieza Dispensador toalla roll KC

AV100 Otros Envid fuera de GAM

AV101 Otros Envio GAM

AV102 Otros Fundas #12

AV103 Otros Fundas #8

AV104 Otros Gorro tipo clip blanco

AV105 Otros Grassoff 20

AV106 Otros Guantes Nitrilo




Articulos de

AV107 limpieza Jabdn Bio liquido para manos galén
Articulos de
AV108 limpieza Detergente ropa bio
Articulos de
AV109 limpieza Lavaplatos bio
Articulos de
AV110 limpieza Lavaplatos crema
AV111 Otros Lonchera de carton
AV112 Otros Maya negra para cabello
Contenedor de
AV117 comida Mudcup cartén 6oz
Articulos de
AV118 limpieza NK Exterminador de Insectos
Articulos de
AV119 limpieza NK Limpiador de Frutas 1 litro
Articulos de
AV120 limpieza NK Limpiador de Frutas y Verduras
Articulos de
AV121 limpieza NK Limpiador Multiuso
Articulos de
AV122 limpieza NK Limpiador Multiuso 1 litro
Articulos de
AV123 limpieza NK Plantas Ornamentales
AV124 Pajillas Pajilla papel
AV125 Pajillas Pajilla PLA 50 uds
AV126 Pajillas Pajilla Semilla Aguacate
AV127 Pajillas Pajillas PLA batido
AV128 Pajillas Pajillas PLA flex
AV129 Pajillas Pajillas PLA recta
AV130 Cubiertos Palillos de dientes
Toallasy
AV131 servilletas Papel encerado 12x10
Toallasy
AV132 servilletas Papel encerado 15x10
Toallasy
AV133 servilletas Papel encerado 6x10
Articulos de Papel higiénico Jumbo Roll blanco
AV134 limpieza 250m
Articulos de
AV135 limpieza Papel higiénico tork 500
AV136 Cubiertos Pinchos bambu
AV137 Platos Plato almidon #7
AV138 Platos Plato almidén #9
AV139 Platos Plato bagazo #10




AV140 Platos Plato bagazo #6
AV141 Platos Plato bagazo #7
AV142 Platos Plato bagazo #9
AV143 Platos Plato bagazo ovalado
AV144 Platos Plato Cartén 6
AV145 Platos Plato Cartén 9
AV146 Otros Portavasos de cartén
AV147 Cubiertos Removedor madera 11cm
AV148 Cubiertos Removedor madera 14cm
AV149 Cubiertos Removedor madera 17cm
AV150 Otros Repelente 180ml
AV151 Otros Repelente 30ml
Toallasy
AV152 servilletas Rollo plastico
Articulos de
AV153 limpieza Sanitizante neutro Bio
Articulos de
AV154 limpieza Sanitizantes superficies Bio con olor
Toallasy
AV155 servilletas Servilleta Dinner
Toallasy
AV156 servilletas Servilleta Interfoliada TK
Toallasy
AV157 servilletas Servilleta popup KC
Toallasy
AV158 servilletas Servilleta popup TK
Toallasy
AV159 servilletas Servilletas Cuscatleca
AV160 Cubiertos Set Cubiertos Bambu
AV161 Cubiertos Set Cubiertos Bio
AV162 Otros Solda consolda Sachet
Articulos de
AV163 limpieza Solvex antigrasa Bio
Articulos de
AV164 limpieza Suavizante ropa bio
Contenedor de
AV165 comida Suflé papel
Contenedor de
AV171 comida Tapa PET café 12-16 oz
Contenedor de
AV172 comida Tapa PET café 8 oz
Contenedor de
AV173 comida Tapa PET refresco 12-16 oz
Contenedor de
AV174 comida Tapa PLA Domo 12-16 oz




Contenedor de

AV175 comida Tapa PLA Plana 12-16 oz
Contenedor de
AV176 comida Tapa suflé 1 oz
Contenedor de
AV182 comida Tapa vaso 8oz compostables
Contenedor de
AV183 comida Taza 280z
Contenedor de
AV184 comida Taza sopera almiddn con tapa
Contenedor de
AV185 comida Taza sopera bagazo 120z
Contenedor de
AV186 comida Taza sopera bagazo 4oz
Contenedor de
AV187 comida Taza sopera con tapa PET
Contenedor de
AV188 comida Taza suflé 1 oz
Contenedor de
AV194 comida Taza suflé PLA 4oz
AV195 Cubiertos Tenedor Bambd
AV196 Cubiertos Tenedor Bio
Toallasy
AV197 servilletas Toalla Interfoliada
Toallasy
AV198 servilletas Toalla Interfoliada TK
Toallasy
AV199 servilletas Toalla mayordomo
Toallasy
AV200 servilletas Toalla p/manos fluido céntrico TK
Toallasy
AV201 servilletas Toalla Roll 106 mts
Toallasy
AV202 servilletas Toalla Roll 240m blanco
Toallasy
AV203 servilletas Toalla Roll 240m natural
Toallasy
AV204 servilletas Totalla p/manos con plug TK
AV205 Vasos Vaso almidén 70z
AV206 Vasos Vaso almiddén 90z
AV207 Vasos Vaso almidén batido 120z
AV208 Vasos Vaso almiddn batido 160z
AV209 Vasos Vaso cartén 120z blanco
AV210 Vasos Vaso carton 120z café
AV211 Vasos Vaso carton 160z blanco
AV212 Vasos Vaso cartén 160z café




AV213 Vasos Vaso cartdn 220z
AV214 Vasos Vaso cartén 60z
AV215 Vasos Vaso carton 8oz blanco C/A
AV216 Vasos Vaso carton 8oz blanco S/A
AV217 Vasos Vaso cartdn 8oz café
AV218 Vasos Vaso cartén doble 12 oz
AV219 Vasos Vaso cartén doble 8 oz
AV220 Vasos Vaso PLA 12 oz
AV221 Vasos Vaso PLA 16 oz
Articulos de
AV222 limpieza Hand Care lavanda menta (espuma)
Articulos de
AV223 limpieza Desinfectante concentrado 120
Articulos de
AV224 limpieza Sanitizante Superficies 120
Articulos de
AV225 limpieza Desengrasante Multiproposito 120
Articulos de
AV226 limpieza Limpiador de Ceramica 120 ml
Contenedor de
AV228 comida Taza y tapa suflé 1oz
Contenedor de
AV229 comida Taza y tapa suflé almidén 20z
Contenedor de
AV230 comida Taza y tapa suflé PET 20z
Contenedor de
AV231 comida Taza y tapa suflé PET 4oz
Contenedor de
AV232 comida Taza y tapa suflé PLA 20z
Contenedor de
AV233 comida Taza y tapa suflé PLA 3.250z
Contenedor de
AV234 comida Modcup 16 oz taza y tapa
Contenedor de
AV235 comida Modcup 12 oz taza y tapa
Contenedor de
AV236 comida Modcup 5 oz taza y tapa
Contenedor de
AV237 comida Modcup 8 oz taza y tapa
Contenedor de
AV238 comida Modcup 6 oz taza y tapa
bol Bolsa Kraft Bolsa Kraft para Vino
Toallasy
Fit servilletas Servilleta fit 240 uds
Contenedor de
suf comida Tapa suflé almiddn 20z




Contenedor de

Tza suflé comida Taza suflé PLA 3.25
Bolsa
bolsa supermercado | Bolsa manigueta mediana
Bolsa
bols supermercado | Bolsa manigueta Grande
Toallasy
SER servilletas Servilleta fit
chpk Caja Champack |Champak 8
Articulos de
achl limpieza Alcohol galén
Articulos de
Yod limpieza Jabdén de manos Yodado
Articulos de
Jpvl limpieza Jabdn en polvo
Articulos de
Smart limpieza Papel higiénico Smart one
Articulos de
doypack limpieza alcohol gel 500ml
Articulos de
EXCENTO limpieza ALCOHOL GEL GALON
Contenedor de
kfr comida Taza Cartdn Kraft 8oz
Contenedor de
tkrf comida Taza Carton Kraft 16 oz
Contenedor de
tz comida Tapa Kraft 8 12 16
Cmb1l Otros Combo 1
cmb?2 Otros Combo 2
cmb3 Otros Combo 3
cmb4 Otros Combo 4
cmb5 Otros Combo 5
cmb6 Otros Combo 6
Articulos de
Trk limpieza Jabén tork
Contenedor de
tzakfr comida Taza Kraft 12 oz
Articulos de
jbn limpieza Jabdén de manos medio galén
Toallas 'y
alum servilletas Rollo aluminio
Articulos de
Alf limpieza Kit alfombras y desinfectante
ALM Bandejas BANDEJA ALUMINIO CON TAPA
Careta Otros Careta facial plastica




Articulos de

sen limpieza Dispensador para Jabdn de Sensor
Articulos de
jb limpieza Jabdén espuma Litro
Articulos de
Sens limpieza Dispensador Jabén Sensor
Articulos de
San limpieza Sanitizante galdn
Stk Otros Sticker papel
cb Otros Cubre bocas
Articulos de
240ml limpieza Alcohol gel 240 ml
Articulos de
Litro limpieza Alcohol litro
Micro Otros Microaspersion
crt Otros Protector bucal
Cvnt Caja Champack |Caja ventana 9
Zp Bolsa Zipper Bolsa Zipper 18
zp2 Bolsa Zipper Bolsa Zipper 23
Zip3 Bolsa Zipper Bolsa Zipper 26
Zipd Bolsa Zipper Zipper 33
Articulos de
Clor limpieza Cloro Tables 5 gal
Contenedor de
AV0150 comida Taza soufflé PET 20z
Contenedor de
AV0151 comida Taza soufflé PET 4oz
Contenedor de
tp2 comida Tapa Suflé 20z
Contenedor de
tz2 comida taza suflé 20z
Contenedor de
tp3 comida tapa suflé 3.25
Contenedor de
tz3 comida taza suflé 3.25
Contenedor de
tp5 comida Tapa suflé 5.5
Contenedor de
tz5 comida taza suflé 5.5




Anexos #3 Boleta de ingreso de inventario

ALMA VERDE S.A.
Boleta delngreso de Inventario
Nombre:
Cédula:
. Boleta # EXP2020
Fecha de salida:
item ic::if:;: Nombre :;:;it::: ca::::::a':or Observaciones
1
2
3
4
5
6
7
8
9
FIRMA DE RECIBIDO CONFORME
Anexos #4 Boleta de ingreso de inventario
ALMA VERDE S.A.
Boleta de Salida de Inventario
Nombre:
Cédula:
. Boleta # EXP2020
Fecha de salida:
item i:z;g:c:': Nombre Cantidad Observaciones
1
2
3
4
5
6
7
8
9

FIRMA DE RECIBIDO CONFORME




Anexos #5 Boleta de ingreso de inventario

Fecha | Cddigo . .
# Boleta de deg Nombre Capt'ldad Cantidad Observaciones
e [T Solicitada | Ingresada
9-nov | AV003 |Bandeja almiddén 6x6 10 8 9-nov Si
9-nov | AV004 |Bandeja almiddn 8x8 CD 20 15 9-nov
9-nov | AV005 |Bandeja almiddn 8x8 SD 5 5 9-nov
9-nov | AV006 |Bandeja almiddén 900cc 8 8 9-nov
9-nov | AV007 |Bandeja almidén 9x6 10 10 9-nov
9-nov | AV008 |Bandeja almidén 9x9 CD 6 6 9-nov
9-nov | AV009 |Bandeja almiddén 9x9 SD 20 20 9-nov
Anexos #6 Control de Salidas
Fecha| Cddigo :
# Boleta de deg Nombre E?c:(:s::a Observaciones
salida | Producto
9-nov | AV003 |Bandeja almiddn 6x6 10 9-nov Si
9-nov | AV004 |Bandeja almiddn 8x8 CD 20 9-nov
9-nov | AV005 |Bandeja almiddn 8x8 SD 5 9-nov
9-nov | AV006 |Bandeja almiddn 900cc 8 9-nov
9-nov | AV007 |Bandeja almidén 9x6 10 9-nov
9-nov | AV008 |Bandeja almiddn 9x9 CD 6 9-nov
9-nov | AV009 |Bandeja almiddn 9x9 SD 20 9-nov
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1. Alcance

Este procedimiento describe las actividades que se realizan en la bodega de Alma Verde 5.A.

2. Responsabilidades

Es responsabilidad del Encargado de Bodega:

1
2

| Llevar el seguimiento del inventano fisico y digital.
)

3) Llevar el control del registro de entradas y salidas de inventario.
)
)

Aportar los datos necesaros para el seqguimiento de las métricas.

4
)

Almacenar segun el ABC, la mercaderia nueva en bodega.

Aportar recomendaciones para mejorar las actividades del proceso
Es responsabilidad del Administrador:

1) Llevar los reportes mensuales con las métricas establecidas.

2) Asegurar que las actividades se hagan correctamente de modo tal que no se
incumpla este manual de procedimientos.

3) Llevar el seguimiento de los niveles optimos de inventano para realizar las

compras requeridas.
Es responsabilidad del Vendedor:

1) Coordinar con los clientes las cantidades, fechas y zonas de entrega, de los
productos.

2) Recoger las compras de mercaderia en los diferentes puntos establecidos por el
proveedor.

3) Entregar la mercaderia nueva a la bodega pnncipal de Alma Verde S A
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3. Descripcion de las actividades

3.1. Analisis del nivel de inventario
a) El encargado de bodega lleva el seguimiento de la demanda, el inventano
y la tendencia de las ventas.
b) El administrador analiza el nivel de inventano con el que cuenta la empresa
y se evalda la necesidad de compra.

3.2. Solicitar compra
a) El administrador se comunica con los proveedores para realizar la
compra respecfiva.
b) Se define si hay que ir a retirar la mercaderia o la llegan a dejar a la
bodega.

3.3. Digitar la compra en la boleta de ingreso
a) El administrador se digita los productos y canfidades solicitadas en la
boleta de ingreso de inventario.
b) Se digita la misma informacion en la plantilla de registro de ingresos.

3.4. Retiro de mercaderia

a) Sise requiere, se debe ir a retirar la mercaderia en la ubicacion definida por el
proveedor.

3.5. Esperar la mercaderia
a) Se espera a que llegue el proveedor con la mercaderia comprada, a la bodega.

3.6. Validacion de compra por ingresar
a) El encargado de bodega valida las cantidades compradas vs las
cantidades que van a ingresar a la bodega por medio de la boleta de
ingreso.
b) Firmar boleta de ingreso.
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3.7. Ordenar la mercaderia

a) El encargado de bodega debe ordenar la mercaderia ingresada en los
estantes respectivos segun el ABC de los productos.
b) Completar el KPI de “Eficiencia en recepcion”.

3.8. Digitacion del inventario

a) Se digitan las nuevas canfidades ingresadas en el sistema Fygaro.

3.9. Los productos quedan almacenados

310,

31

312

313

314

315

a) Los productos quedan en la bodega esperando a ser despachados al
cliente final.

Cliente hace una solicitud
a) El cliente hace la solicitud de los productos que requiere.

b) Se coordina fecha y zona de entrega.

Facturacion
a) Se hace |a facturacion respectiva a cada cliente.

Alisto del pedido
a) Se alistan los productos que seran entregados al cliente.

Boleta de salida

a) Se completa la boleta de salida de inventario con los productos y cantidades que
saldran de la bodega para ser entregados.

b) Se registra la misma informacidn en el reporte de salidas de inventario.

c) La boleta debe ser firmada por la persona que realizara la entrega del
producto.

Registro en Fygaro
a) Se registran en Fygaro las cantidades que salen del inventario.

Entrega a cliente
a) Se transportan los productos solicitados al cliente respectivo.
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4. Sequimiento y verificacion
a) Para el sequimiento del cumplimiento de los lineamientos establecidos,
se realiza supervision constante de |las actividades.
b) Se realizaran inventanios ciclicos para garantizar que se estan
haciendo los movimientos respectivos en el sistema y coinciden las
cantidades fisicas contra las digitales.
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5. Mapa de proceso en bodega
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ENTRADAS ETAPAS SALIDAS

Datos: Informacion de ventas,
compras en transito, nivel de
inventario.

Analisis de Inventario: Es la
primer etapa del proceso,
donde se analiza el nivel de
inventario con el gque cuenta la
empresa y se evalla la
necesidad de compra.

Necesidad de compra: Indica
la cantidad de inventario
requerido por comprar para
abastecer la demanda.

Compra: Son los productos
nueves que se solicitan segln
necesidad.

Solicitar compra: Se solicia
al proveedor las cantidades
regueridas de inventario.

Productos nuevos: Nusvo
inventario por ingresar a la
bodega.

Boleta de ingreso: Boleta de
verificacion de canfidades a
ingresar.

Solicitud del cliente: El cliente
solicita los productos gue requiere.

Cliente hace una solicitud;
Se toma la solicitud de los
producios requeridos por el
cliente v 52 coording la fecha
Y Zona de entrega.

Factura: Se hace la
facturacion comespondiente al
cliente.

Productos: Lo solicitado por
el cliente.

Boleta de salida: Se detallan
los productos que salen de la
bodega.

Valeria Sanchez Tapia




Anexo #8 Bitacora de Observacion 1

Bitacora N° 1
Fecha: 28/2/2020| Hora de inicio: 03:00| Hora Final: | 05:00
Lugar: - Bodega Alma Verde S.A (Guadalupe)
Objetivo: Conocer la empresa
Proceso: . Conversacion con los propietarios
Observaciones: e ' '

Se toman audio de todo lo conversad

Participantes: Firma _
Valeria Sanchez T. ek 2
Lidiette Brenes P 4

Anexo #9 Bitacora de Observacion 2

Bitacora N° 2
Fecha: 10/7/2020 | H}Qr‘,‘a‘de&l inicio: | 02:30| Hora Final:
Bodega Alma Verde S:A (Guadalupe)
Visualizar el proceso y conocer la bodega y productos

Proceso: Visualizacion y conversacion con los propietarios
Observaciones:

Se toman foto raflas y notas de Io vnsual{zﬁdo

) % g; I Firma
. ¥ e S
Valerla Sanchez T. : = =
Lidiette Brenes




> &

DECLARACION JURADA

-VQ\{”C{ 60\\(](/\(\{1 TDO\CA , mayor de  edad, _})()l'til(i()l' de la

cédula de identidad numero |- (b U O\%‘-\ X egresado de la carrera de
\r\o}ﬁﬂ\tﬁa \QJVEBH\O\\ =y de 'la  Universidad

Hispanoamericana, hago constar por medio de éste acto y debidamente apercibido y
entendido de las penas y consecuencias con las que se castiga en el Codigo Penal el
delito de perjurio, ante quienes se constituyen en el Tribunal Examinador de mi trabajo

de tesis para optar por el titulo de licen QU YO QA

juro solemnemente que  mi trabajo  de investigacion titulado:
Mun de meio0a gonan Lo geskon g abostedmierto,
QUM @CNG Mtk y (ool O{mvfﬂm(@) tn

o tmpeso Mg Vere Sk

:

-

¢s una obra original que ha respetado todo lo preceptuado por las [ eves Penales. asi
como la Ley de Derecho de Autor y Derecho Conexos numero 6683 del 14 de octubre
de 1982 y sus reformas, publicada en la Gaceta nimero 226 del 25 de noviembre de
1982; incluyendo el numeral 70 de dicha ley que advierte: articulo 70. Es permitido
citar a un autor, transcribiendo los pasajes pertinentes siempre que ¢éstos no sean tantos
y seguidos, que puedan considerarse como una produccion simulada y sustancial. que
redunde en perjuicio del autor de la obra original. Asimismo. quedo advertido que la
Universidad se reserva el derecho de protocolizar este documento ante Notario Publico.

en fe de lo anterior, firmo en la ciudad de San José, a los i dias del

mes de (‘in () ﬁmb({ del aiio dos mil_ L0

=

o it _
[Firma del estudiante

Cédula lis: ,(g&) ’(/\6')'\

g




CARTA DEL TUTOR

San José,15 de diciembre de 2020

Departamento de Registro
Escuela de Ingenieria Industrial
Universidad Hispanoamericana

Estimado sefor:

La estudiante Valeria Sanchez Tapia, cédula de identidad nimero 1-1680-0134, me ha presentado,
para efectos de revision y aprobacion, el trabajo de investigacion denominado PLAN DE MEJORA
PARA LA GESTION DE ABASTECIMIENTO, ALMACENAMIENTO Y CONTROL DE INVENTARIOS
EN LA EMPRESA ALMA VERDE S.A, DURANTE EL SEGUNDO CUATRIMESTRE 2020, el cual ha
elaborado para optar por el grado académico de Licenciatura en Ingenieria Industrial

En mi calidad de tutor, he verificado que se han hecho las correcciones indicadas durante el proceso
de tutoria y he evaluado los aspectos relativos a la elaboracion del problema, objetivos, justificacion;
antecedentes, marco teérico, marco metodolédgico, tabulaciéon, analisis de datos; conclusiones y
recomendaciones.

De los resultados obtenidos por la postulante, se obtiene la siguiente calificacion:

a) | ORIGINAL DEL TEMA 10% 8%

b) | CUMPLIMIENTO DE ENTREGA DE AVANCES 20% 20%

C) | COHERENCIA ENTRE LOS OBJETIVOS, LOS INSTRUMENTOS 30% 28%
APLICADOS Y LOS RESULTADOS DE LA INVESTIGACION

d) | RELEVANCIA DE LAS CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 20% 18%

e) | CALIDAD, DETALLE DEL MARCO TEORICO 20% 20%
TOTAL 94%

En virtud de la calificacion obtenida, se avala el traslado al proceso de lectura.

Atentamente,
MIGUEL EDUARDO Firmado digitalmente por MIGUEL
RODRIGUEZ ACOSTA :EFI?FL{J,\,;E)DO RODRIGUEZ ACOSTA
(FIRMA) Fecha: 2020.12.15 18:23:41 -06'00'

Ing.Miguel Eduardo Rodriguez Acosta
Cédulaidentidad N 109820603
Carné Colegio Profesional N 11-31581-CFIA



Heredia, 21 de diciembre de 2020
Sefores

Departamento de Registro
Universidad Hispanoamericana

Estimados sefores:

La estudiante Valeria Sanchez Tapia, cédula de identidad nimero 1-1680-

0134, me ha presentado, para efectos de revision y aprobacion, el trabajo de
investigacion denominado: PLAN DE MEJORA PARA LA GESTION DE
ABASTECIMIENTO, ALMACENAMIENTO Y CONTROL DE INVENTARIOS EN
LA EMPRESA ALMA VERDE S.A, DURANTE EL SEGUNDO CUATRIMESTRE

2020., el cual ha elaborado para optar por el grado de Licenciatura en

Ingenieria Industrial.

He revisado y he hecho las observaciones relativas al contenido analizado,
particularmente, lo relativo a la coherencia entre el marco teérico y el analisis
de datos; la consistencia de los datos recopilados y la coherencia entre estos y
las conclusiones; asimismo, la aplicabilidad y originalidad de las
recomendaciones, en términos de aporte de la investigacion. He verificado que
se han hecho las modificaciones correspondientes a las observaciones
indicadas.

Por consiguiente, este trabajo cuenta con mi aval para ser presentado en la
defensa publica posterior a la revision del Filélogo establecida.

Atentamente,

Nombre del profesor...Ing. Edwin Vargas LeOdn, MSC................
Cédula 4016707 71...cerenieennaannn.

Carné del Colegio IPI1 18468..............



UNIVERSIDAD HISPANOAMERICANA
CENTRO DE INFORMACION TECNOLOGICO (CENIT)
CARTA DE AUTORIZACION DE LOS AUTORES PARA LA CONSULTA, LA
REPRODUCCION PARCIAL O TOTAL Y PUBLICACION ELECTRONICA
DE LOS TRABAJOS FINALES DE GRADUACION

.

Sén Jos'é’," 1'5‘ de diciembre

Sefiores: : i
Universidad Hispanoamericana
Centro de Informacion Tecnolégico (CENIT)

Estimados Sefiores:

El suscrito (a) _\Valeria Sanchez Tapia “con numero de identificacion
116800134 autor (a) del trabajo de graduacion titulado _Plan de mejora
para la gestion de abastecimiento, almacenamiento y control de inventarios en la
empresa Alma Verde S.A. presentado y aprobado en el afio_._2020 como
requisito para optar por el titulo de __ Licenciatura :ASl /NO) autorizo
al Centro de Informacién Tecnologico (CENIT) para que con s académicos,
muestre a la comunidad universitaria la produccion intelectual contenida en este
documento.

De conformidad con lo establecido en la Ley sobre Derechos de Autor y Derechos
Conexos N° 6683, Asamblea Legislativa de la Republica de Costa Rica.

Cerdiaimente,

L - [0BO- 0\,

Y Documento de Identidad

»icuga P

aqq



