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RESUMEN EJECUTIVO Y ARTICULO PUBLICABLE

Este proyecto surge de la necesidad que tenia la empresa Plasticos MC de tener
un buen control de inventarios de las entradas y salidas de material, asi como un registro
exacto del inventario en bodega, con el fin de eliminar las pérdidas de material, asi como
las entregas tarde a los clientes, y de tener un inventario de material controlado para que

no se quiebre el stock.

A través de los problemas que se fueron encontrando en la compafia, se
empiezan a desarrollar una serie de herramientas ingenieriles con el fin de solucionar
estos problemas tales como: diagrama de Ishikawa, ponderacion de datos, diagrama de
Pareto, Herramienta EOQ, célculo de prondsticos de la demanda, diagrama Gantt, entre

otras mas que fueron vitales para la solucion de los problemas.

Una vez implementadas las herramientas se obtuvo una reduccion del 100% de
la perdida de material, asi como de las entregas tarde a los clientes, dando como
resultado ahorro de costos para la empresa. Ademas, se establecid un prondstico de
demanda para que la empresa tuviera un conocimiento de cuanto se iba a vender en
meses posteriores, asi como la facilidad de que todo se calcula automatico debido a las

plantillas informéticas creadas.

Por ultimo, se realiza el andlisis de rentabilidad dando como resultado un
costo/beneficio de 3.32 colones sobre los gastos realizados en el proyecto, lo que
demuestra que, por cada colon invertido, se va a tener un beneficio de 2.32 colones lo

gue demuestra que el proyecto si es factible para la empresa Plasticos MC.



CAPITULO I: INTRODUCCION
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1.1. DESCRIPCION GENERAL DEL PROYECTO.

El proyecto que se va a desarrollar en la empresa Plasticos MC consiste en
mejorar la logistica de la empresa principalmente en el control y administracion del
inventario, asi como en el uso correcto del almacenaje del material. La preparacion del
proyecto surgio debido a que la empresa es una pyme que no tiene hasta el momento
ninguna aplicacion de herramientas ingenieriles para el beneficio de esta, por tal motivo

se propuso establecer el siguiente proyecto de mejora de inventarios.

La parte de inventario de la compariia es donde se esta teniendo mas afectacion
y es la parte principal y fundamental de la organizacion debido al servicio que ofrece y
esta teniendo gran afectacion ya que se estan generando problemas con los clientes
debido a retrasos en las entregas del producto. Esto genera que se aumenten los costos
de almacenaje de la compafia y también los costos de transporte del material, debido a

gue se tienen que hacer desviaciones de la ruta original de la entrega establecida.

Otro punto importante que estd teniendo la organizacion es la perdida de
materiales por falta de controles sean informaticos o0 manuales que permitan tener un
registro de entrada y salida del material. Desde que se compra al proveedor, hasta

cuando es entregado al cliente.

Por ende, al mejorar todos los puntos antes mencionados de la parte de
inventarios se pretende minimizar los costos y perdidas que esta obteniendo la empresa

Plasticos MC.
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1.2. IDENTIFICACION DE LA EMPRESA O INSTITUCION

Plasticos MC, es hoy en dia una de las principales proveedoras de plastico
paletizador en el Gran Area Metropolitana del pais. Miguel Corrales Porras establecié
una empresa que comenzo6 comprando y vendiendo plasticos para paletizar con el fin de
sacar a su familia adelante. Debido al trabajo que tuvo anteriormente como agente de
ventas de plastico para paletizar, tuvo la idea de porque no distribuir propiamente el
plastico debido al conocimiento y al analisis que habia hecho de que la mayoria de las
empresas exportan y necesitan todo el equipo de embalaje en mayor necesidad el

plastico de paletizar.

El duefio comenzd comprando pocas cantidades, a como pedian los clientes el
pedia el producto y lo entregaba de inmediato. Casi que como un intermediario debido a
gue no se tenia el capital para comprar en mayores volumenes. A como fue surgiendo la
empresa esta fue aumentando a su vez exponencialmente su volumen de ventas. Los
proveedores al ver la situacién llegaron a una negociacion debido a la gran cantidad de
rollos por mes que se venden, de otorgar crédito sin ninguna restriccion y hasta el dia de
hoy se maneja de esa manera. Se piden a crédito grandes cantidades de producto y se

tiene un plazo de 1 mes o hasta mas para cancelar.

La empresa se conforma por una bodega de almacenaje donde se recibe el
producto y a su vez se revisa visualmente para ver que el material se encuentre bien
para posteriormente ser distribuido a los clientes. La compafiia al ser una PYME no
cuenta con mucho capital por lo que las oficinas administrativas se encuentran en la

residencia del duefio, donde realiza todas las actividades correspondientes a la
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administracion del negocio véase como facturacion, cobros pendientes, recibos por

pagar entre otros

Plasticos MC ubicada en Heredia Costa Rica, especificamente en el Distrito de
San Francisco, se fundd en el afio 2014 y actualmente mantiene sus operaciones e
inicialmente se establecid la siguiente ubicacion en San francisco de Heredia debido a la
cercania que se tiene a cualquier parte de la GAM y de igual manera al acceso cercano
gue se tiene con los parques industriales, asi como su cercania casi inmediata a las

oficinas (casa de habitacién).

El duefio se encarga de la compra, almacenamiento y distribucion del producto,
mientras que la duefia se encarga de la parte administrativa de la compafiia como la

facturacién, cobros y pagos a los proveedores.

Al ser una empresa Pyme los duefios son quienes se encargan de todas las
labores de la empresa. La empresa no cuenta con un organigrama definido que permita

identificar cudal es su estructura.

De acuerdo con el tipo de administracion que existe el investigador considera que
no es posible identificar las utilidades actuales. Por eso se desea trabajar més en esa

area con el fin de maximizar las ganancias de la organizacion.
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1.2.1. DESCRIPCION GENERAL DE LA EMPRESA.

Plasticos MC es una empresa dedicada al almacenamiento y distribucion de
Plasticos para paletizar, cintas para envoltura, flejes para amarre de tarimas y bolsas
plasticas. El principal mercado de Plasticos MC son las mueblerias y empresas

pequefias, quienes por su tamafo consumen el producto en pequefas cantidades.

La empresa también cuenta con algunos clientes que consumen en grandes
cantidades el material, pero esta son una parte muy pequefia de su mercado. Por lo que
también se piensa en un futuro poder abarcar mayor parte de este tipo de compafias

gue compran en grandes volumenes.

Debido al tipo de producto ofrecido por la organizacion Plasticos MC sus
principales compradores de los que son el plastico de paletizar y flejes son las industrias
gue se dedican a la elaboracién de muebles y las compafias exportadoras. Pero debido
al tipo de producto que se vende que es utilizado en toda empresa. La empresa tiene
como meta poder abrir sus mercados y ofrecer sus productos a los distintos compradores

gue puedan requerir de los mismos.

Otro tipo de producto que comercializa la compafiia son las bolsas plasticas que
se venden con clientes como los son carnicerias, ferreteria y pulperias, que necesitan

bolsas para empaque de sus productos.

Debido al proceso que se desarrolla en la organizacion se desarrollara la

investigacion en el area de inventarios y almacenaje de esta.
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El producto de mayor volumen de manejo de la Pyme es el plastico para paletizar

el cual se vende en varias presentaciones de medida que se detallan a continuacion:
o 1000 pies
o 1200 pies

Una de las principales caracteristicas del producto es que es fabricado con resina
virgen lo que permite un mayor rendimiento del plastico y elasticidad, hay varia gama de
colores que no diferencian mucho de las caracteristicas de este. Por ejemplo, colores
como el verde es porque tiene un porcentaje mas de ser biodegradable que los demas,
otros colores como el negro y café es simplemente para ocultar el producto y diferenciar
tarimas segun corresponda a su necesidad, pero a nivel de caracteristicas de
rendimiento son las mismas. Estos productos al ser diferenciados tienen un costo mas
alto por lo que los clientes prefieren siempre consumir el clasico que es transparente.
Son pocos clientes que piden un plastico de diferente color dependiendo su necesidad.

Los plasticos de colores Plasticos MC solo los trabaja contra pedido.

Otras caracteristicas del producto son: es adhesivo, reciclable y tiene cierto grado

de proteccién UV ademas de ser 100% resistente al agua.
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Figura 1.
Figura del producto distribuido por Plasticos MC.

Fuente: fotografia tomada del producto de venta de Plasticos MC (2020)
Mision:
o Aportar soluciones de empaques a cualquier empresa que necesite de
nuestros productos que contribuyan al desarrollo y crecimientos de nuestros clientes.
Vision:

o Tener el mejor manejo de inventario que nos permita estar colocados en el
mercado con el mejor costo y calidad para ser el lider en la venta de empaques en Costa

Rica y hacer.

1.2.2. ANTECEDENTES DEL CONTEXTO DE LA EMPRESA O

INSTITUCION

La empresa desde su fundacién en 2014 ha venido en crecimiento. Inicialmente
la empresa solo vendia un tipo de producto el cual era el plastico de paletizar de 1000

pies en los afios siguiente fue introduciendo los plasticos de mas y menos pies. (desde
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el de 600 pies hasta el de 1200 pies) quedandose por ultimo con los de mayor demanda,
que son los de 1000 y 1200 pies. En los ultimos afios aproximadamente a partir del 2018
se fue introduciendo los productos complementarios como lo son el fleje para amarre, las

cintas adhesivas y las bolsas para empaque.

A continuacion, se presentara una tabla de como en los ultimos afios se ha visto
un incremento en las ventas del plastico para paletizar. El célculo se pudo hacer a partir
de los ultimos 3 meses del afio 2018 debido que a partir de esos meses para adelante
es gue se tenia evidencia fisica (facturas) que permitié el calculo. Podemos ver que las
ventas tienden al aumento mes a mes. Teniendo excepciones. Por ejemplo, en diciembre
y enero se presenta una baja, pero es debido a que la mayoria de las empresas cierra
operaciones y reabren hasta el nuevo afio. Pero por el contrario debido a esta misma
situacién podemos ver un gran aumento en el mes de febrero del 2019 debido a que las
empresas ocupan recuperar el material y ponerse en orden con las cantidades de su
produccién. Cabe resaltar que la tabla a continuacion representa el plastico que desde
el inicio se ha comercializado el cual es el de 1000 pies y se tiene una mayor claridad del
aumento en ventas que ha tenido. Otro punto es el aumento en el precio que ha tenido
el cual fue de 2050 colones precio de compra en el 2018, luego tuvo un aumento de 50
colones en 2019 para un precio de compra 2100 y por ultimo un aumento de 50 colones
gue es el precio que se compra actualmente el cual es de 2150 colones por rollo. Estos

aumentos también se vieron reflejados en el aumento del precio de venta por rollo.
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Tabla 1.
Incremento en la venta del plastico de paletizar

Ultimos 3 meses del Afio 2018

Mes Cantidad de rollos vendidos Costo de rollo por compra Costo de rollo porventa total unid precventa total unid preccompra Utilidad neta

10 700 ¢ 2.050,00 ¢ 2.900,00 ¢ 2.030.000,00 ¢ 1.435.000,00 ¢ 595.000,00
11 750 ¢ 2.050,00 ¢ 2.900,00 ¢ 2.175.000,00 ¢ 1.537.500,00 ¢ 637.500,00
12 790 ¢ 2.050,00 ¢ 2.900,00 ¢ 2.291.000,00 ¢ 1.619.500,00 ¢ 671.500,00

Total Neto ¢ 1.904.000,00

Aho 2019
Mes Cantidad de rollos vendidos Costo de rollo por compra Costo de rollo porventa total unid precventa total unid prec compra Utilidad neta

1 400 ¢ 2.100,00 ¢ 2.950,00 ¢ 1.180.000,00 ¢ 840.000,00 ¢  340.000,00
2 850 ¢ 2.100,00 ¢ 2.950,00 ¢ 2.507.500,00 ¢ 1.785.000,00 ¢ 722.500,00
3 750 ¢ 2.100,00 ¢ 2.950,00 ¢ 2.212.500,00 ¢ 1.575.000,00 ¢ 637.500,00
4 775 ¢ 2.100,00 ¢ 2.950,00 ¢ 2.286.250,00 ¢ 1.627.500,00 ¢ 658.750,00
5 800 ¢ 2.100,00 ¢ 2.950,00 ¢ 2.360.000,00 ¢ 1.680.000,00 ¢ 680.000,00
6 810 ¢ 2.100,00 ¢ 2.950,00 ¢ 2.389.500,00 ¢ 1.701.000,00 ¢ 688.500,00
7 800 ¢ 2.100,00 ¢ 2.950,00 ¢ 2.360.000,00 ¢ 1.680.000,00 ¢ 680.000,00
8 809 ¢ 2.100,00 ¢ 2.950,00 ¢ 2.386.550,00 ¢ 1.698.900,00 ¢ 687.650,00
9 825 ¢ 2.100,00 ¢ 2.950,00 ¢ 2.433.750,00 ¢ 1.732.500,00 ¢ 701.250,00
10 786 ¢ 2.100,00 ¢ 2.950,00 ¢ 2.318.700,00 ¢ 1.650.600,00 ¢ 668.100,00
11 850 (¢ 2.100,00 ¢ 2.950,00 ¢ 2.507.500,00 ¢ 1.785.000,00 ¢ 722.500,00
12 750 ¢ 2.100,00 ¢ 2.950,00 ¢ 2.212.500,00 ¢ 1.575.000,00 ¢ 637.500,00

Total Neto ¢ 7.824.250,00

Fuente: elaboracion propia (2020)
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1.3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Plasticos MC es una empresa encargada de abastecer plastico de paletizar a una
gran parte de empresas y mueblerias dentro de la GAM y fuera de ella. La empresa

almacena el plastico y lo distribuye a los diversos clientes.

Actualmente no se tiene una bitacora ni algun registro de la entrada y salida del
material a la bodega y de la bodega al cliente lo que esta generando que se dé mucha
fuga de material sin saber si fue que el proveedor entrego menos material, se dejo mas
cantidad de material en algun cliente o alguna otra situacion que pueda ocurrir en que se
tenga menos material. Por otra parte, no se tiene un flujo continuo de abastecimiento de
material. Por decirlo de alguna manera se pide pronosticando al azar cuanto se va a
poder consumir la siguiente semana por lo que presenta un problema de que siempre
hay retrasos con clientes debido a que se consume el inventario de bodega y que hacer
de nuevo un pedido al proveedor y este a su vez puede tardar hasta 3 dias lo cual provoca
gue se atrase la entrega de material a los clientes provocando cierta molestia debido a
la necesidad que tiene del material y en el peor de los casos se pierde la venta de esa
semana debido a que el cliente solicita material a otro proveedor debido a la urgencia

gue tiene.

También se esta dando un problema de desacomodo en la bodega debido a que
no hay un layout o un disefio de planta que organice mejor el acomodo de la bodega y
esto repercute en mezcla de materiales. Se encuentran plasticos de las diferentes
medidas revueltos. Pero se agrava mas cuando hay mezcla entre plasticos de diferentes

medidas pero que son muy parecidos ni se nota la diferencia y en ocasiones se entrega
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material incorrecto al cliente y repercute en gastos de ir de nuevo a recoger el material y
hacer la respectiva devolucion innecesariamente. Pero también se da el caso contrario
donde tal vez se da un plastico de los de mayor medida en pies y resulta que el cliente
pidié uno de menor pies. El cliente no indica nada y se le cobra como si fuera de menos

pies repercutiendo en perdida para la empresa.

1.3.1. Justificacion

La implementacion del siguiente proyecto va a beneficiar a toda la empresa en
general y principalmente a sus dos copropietarios ya que van a ver como mejora la
situacién actual de la empresa con la implementacién de las mejorar ingenieriles que se
van a aplicar. Eliminando la perdida de material que generan altos costos para la
empresa al tener un control en los inputs and output. Ademas del reacomodo que se le
va a dar a la bodega con el fin de organizar mejor los materiales almacenados en ella'y

mejorando los tiempos de busqueda y carga de material.

Por otra parte, se va a mejorar el flujo continuo de pedidos o solicitud de
requerimiento del material. Esto con el fin de tener un punto minimo de material y evitar
atrasos con los clientes que genera una gran pérdida de tiempo y costos de envi6 del

material.

Plasticos MC es una empresa actual que esta en constante crecimiento poco a
poco y eso a su vez lo hace tener mayor competencia con sus rivales, por lo que los
clientes estan en constante andlisis y comparacion del producto ofrecido, el cual brinde
el mejor precio, se dé la mayor calidad de producto, que la empresa de los menores

tiempos de entrega del producto a la puerta del cliente.



35

Lo que motiva a realizar el siguiente proyecto es solucionar esos puntos vitales en
los que esté fallando la empresa con el fin de encontrar posibles soluciones y hacer que
la empresa tenga mejores margenes de ganancia y hacerla una empresa mas fuerte y
cada vez mas competitiva en el mercado. Un aspecto muy importante es no solo
encontrar las mejorar e implementarlas si no también es mantenerlas durante el tiempo

COMO una mejora continua y esta a su vez traiga consigo nuevas mejoraras.

1.4. OBJETIVOS DEL PROYECTO

1.4.1. Objetivo general

e Realizar una propuesta de mejora en el area de inventarios teniendo un mayor
control sobre el producto, reduciendo los costos y aumentando las utilidades de la

empresa.

1.4.2. Objetivos especificos

Analizar las principales causas que generan que la compaiiia Plasticos MC no

tenga un adecuado control de sus productos.

Proponer un sistema de inventario que controle las entradas y salidas del

producto, estableciendo puntos de reorden en el inventario.

Elaborar una propuesta de mejora en el sistema de inventario de la empresa

Plasticos MC.

Realizar un andlisis de rentabilidad de la implementacion de las propuestas

sugeridas conforme a la investigacion.
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1.5. ALCANCES Y LIMITACIONES

1.5.1. Alcances

La implementacién del siguiente proyecto abarca toda la empresa en su totalidad
a los proveedores y a los clientes de la GAM quienes también se veran beneficiados
indirectamente. Pero el mayor beneficiado seré la empresa en su totalidad, asi como sus

copropietarios.

El proyecto se llevara a cabo en la empresa Plasticos MC, quien se encuentra
ubicado territorialmente en la Provincia de Heredia en el Distrito de San Francisco. Asi
como también con las empresas proveedoras con encuestas o datos que se ocupen de

las mismas.

El proyecto se realiz6 durante el lll cuatrimestre del 2020 y | cuatrimestre del 2021.

1.5.2. Limitaciones

Una de las principales limitaciones es que solo tenian datos del dltimo afio por lo
gue el pronéstico se tuvo que calcular desde ese afio a la fecha y no desde el inicio de
operaciones de la misma el cual se hubiera dado un prondstico con mayor historial de

ventas.

Otra limitacion importante fue el tema de la pandemia por el Covid 19 el cual no
permitié entrevistas personales por los protocolos establecidos por el gobierno, asi como
las encuestas de opinidn de los clientes en como habia mejorado las entregas a tiempo.
Lo cual se tuvo que implementar de manera digital mediante el correo electronico de la

empresa (facturasplasticosmc@hotmail.com).



mailto:(facturasplasticosmc@hotmail.com)

CAPITULO II: MARCO TEORICO
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2.1. MARCO CONCEPTUAL GENERAL RELATIVO A LA CARRERA

Como base de referencia para el desarrollo del proyecto y para el buen
entendimiento de este es necesario definir ciertos elementos que sirvan de guia y
ubiquen en el contexto para su compresion. Permite definir conceptos generales pero

importantes para el desarrollo del proyecto.

2.1.1. Ingenieria

La ingenieria es una profesion que se basa en uso de conocimientos cientificos,
empiricos y practicos para la invencion, desarrollo, construccién, mantenimiento,
optimizacion de todo tipo de tecnologias, maquinas, estructuras, sistemas, programas,
materiales y procesos que hoy en dia son usadas, y que puede transformar ideas en

acciones con el fin de obtener mejoras.

La ingenieria industrial ha sido considera, desde la revolucién industrial, como una
de las actividades mas importantes para el desarrollo de las sociedades modernas
influyendo en diferentes ramas como lo son la construccion, la informatica, quimica,
mecanica, aeronautica, metallrgica entre otras, que ha tenido un gran impacto en el

desarrollo a nivel mundial en los dltimos tiempos.

La ingenieria va estrechamente relacionada con el poder de la imaginaciéon
debido a que la capacidad del ingeniero es proponer ideas que no existen hasta el
momento, y estudiarlas y de una manera consistente mediante aplicacion del
conocimiento hacerlo realidad y esto con el fin de mejorar resultados ya sean

econdémicos, de procesos, de personas o de maquinas entre otras.
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Todo profesional de ingenieria debe tener aptitudes y habilidades que le permita
analizar, crear, imaginar, innovar, y que le dé la capacidad de resolver problemas de
manera eficiente. También debe tener la capacidad de interpretar informacién y

describirla en contextos entendibles con el fin de encontrar soluciones objetivas.

La ingenieria es conformada de varias ramas. De las cuales la ingenieria industrial
es la que se va a enfocar el proyecto de mejora debido a la propuesta que se tiene, que
va dirigida a la reduccion de costos, optimizacion de procesos, medicion y analisis de

datos.

Segun William Hodson (1996), en su libro Maynard’s Industrial Engineering la
ingenieria industrial es el enfoque de ingenieria aplicada a todos los factores, incluido el

factor humano, implicados en la produccién y distribucion de productos o servicios.

2.1.2. Programas informaticos

Los programas informaticos se han convertido en un gran avance para la
ingenieria ya que permiten realizar cosas que un humano tal vez no podria hacer o si lo
hace le tomaria mayor tiempo ejecutarlo, por lo que los programas informaticos han
venido a convertir la tecnologia en una potente herramienta tanto ingenieril como de otras

ramas en el desarrollo de tareas.

Se puede definir un programa informatico como un software capaz de procesar
informacion para convertirla en datos especificos. Es decir, una secuencia compleja de
instrucciones y procesos para cumplir tareas definidas en un computador o sistema. Los

cuales puede ser instalados al computador o sistema que se necesite.
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En una época tan desarrollada en la que estamos es importantisimo el manejo de
los programas informaticos, saber analizar, entender y manejar programas informaticos,
estos con el fin de facilitar trabajos, reducir tiempos. Trabajos que podrian durar dias o
hasta semanas en realizarlo y que mediante programas se puedan hacer en unas
cuantas horas es uno de los mayores beneficios que la tecnologia y los programas

informéticos nos pueden beneficiar.

Para el desarrollo del proyecto se va a hacer uso de programas informéticos muy
generales y de mayor uso en la actualidad como lo son el Excel y Word. Mientras que
también programas que nos ayuden a calcular cantidad minima de pedido, asi como

prondsticos de ventas futuras.

Segun Castellano Casas Ricardo (2001), el software es un conjunto de
instrucciones y datos en formato binario almacenados en la memoria principal, que le
indica a una computadora que debe hacer y como, es decir, el software dirige al hardware

el software es la parte l6gica del sistema informético.

2.1.3. Inventario

Inventario es una relacién detallada, ordenada y valorada de los elementos que
componen el patrimonio de una organizacion o persona. Detallada porque especifica las
caracteristicas de cada uno de los elementos que integran el patrimonio, ordenado
porque agrupa los elementos en cada cuenta o lugar correspondiente y valorado porque
expresa el valor de cada elemento patrimonial en unidades monetarias. El inventario
puede definirse como todo lo que constituye el patrimonio del negocio o persona con el

gue se sostiene la empresa.
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El inventario es de suma importancia en cualquier organizacion debido a que lleva
un registro de lo que se tiene y de lo que falta: cuando, como, donde, permite la facil
localizacion de los elementos, una empresa hoy en dia que no maneje un inventario
dudosamente pueda sobrevivir en el tiempo, debido a que la organizacion necesita tener

conocimiento veridico de lo que sucede con sus patrimonios. Para evitar pérdidas.

Sabemos que el tema de inventario es una definicibn muy amplia ya que hay
muchos tipos de inventarios. Pero lo que si sabe es que va estrechamente relacionado
con cualquier actividad que se realice. Y las empresas que mas centren sus esfuerzos
en los inventarios son los que mas llevaran ventaja sobre la competencia y se

diferenciaran del resto.

Segun Max Muller (2009), Los inventarios de una compafiia estan constituidos por
sus materias primas, sus productos en proceso, los suministros que utiliza en sus
operaciones y los productos terminados. Un inventario pude ser algo tan elemental como
una botella de limpiador de vidrios empleada como parte del programa de mantenimiento
de un edificio, o algo mas complejo como una combinacién de materia primas y

subensambles que forma parte de un proceso de manufactura.

2.1.4. Proceso

Un proceso se define como un conjunto de actividades con un orden especifico,
gue tiene como finalidad obtener una circunstancia o un beneficio, se puede decir que la
mayoria de actividades conlleva un proceso, necesita de varias etapas para su
finalizacion. Podria definirse de manera general un proceso como la sucesion de actos

0 acciones realizados con cierto orden que se dirigen a un punto o finalidad.
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Sabemos que en la industria los proceso son la parte principal de toda
organizacion ya que es donde pasan todos los productos de la compaiiia, los procesos
llevan mucho analisis, estudio de aplicacion, logica con el fin de obtener un buen

resultado.

En el campo de la ingenieria industrial el proceso se puede definir como un
concepto vital de la carrera, debido a que toda industria se mueve por procesos. Con el
fin de en de encontrar mejoras se estudian los procesos actuales y se encuentran

problemas y se presentan posibles soluciones con el objetivo de perfeccionar el proceso.

Segun I1SO 9001 (2015), un proceso es un conjunto de actividades que se
encuentran relacionadas o interactlan, las cuales transforman elementos de entrada en

los resultados. Los procesos estan conformados por entradas, proceso y salidas.

2.1.5. Mejora continua

Hoy en dia cualquier organizacion que se quiera mantener en el tiempo o que
quiera aumentar sus utilidades debe poner en practica la mejora continua. La mejora
continua es la que analizas procesos que se trabajan en una organizacion, estos se

analizan, revisan y evaluan para realizar cambios especificos que minimicen errores.

Se debe saber que toda mejora lleva su tiempo de implementacion y no se ejecuta
de la noche a la mafana por lo que las empresas deben tener claro cuél es la necesidad
de la mejora si es urgente o tiene tiempo para implementarla y asi tomar las previsiones

de la mejora.
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Una mejora continua deberia aplicarse, aunque la empresa camine bien y esto
con el fin de siempre estar innovando y estar en la cima con respecto a la competencia.

Pero es mas importante aplicarlo cuando se estdn generando problemas como, por

ejemplo:
o Se estan presentando problemas de calidad.
. Estan aumentando los costos de la compaiiia.
J Se desea aumentar las utilidades de la organizacion.
. Se necesita disminuir tiempos en la empresa.
o Se desea mejorar la distribucion de la compafiia como es el caso de

Plasticos MC que se va a mejorar el reparto de la bodega de almacenaje. Entre muchas

otras mejoras que se puede tener de implementar una mejora continua.

Segun Fadi Kabboul (1994), en su articulo define el mejoramiento continuo como
una conversion en el mecanismo viable y accesible al que las empresas de los paises
en via de desarrollo cierren la brecha tecnolégica que mantienen con respecto al mundo

desarrollado.

2.1.6. Optimizacién

La optimizacién es un concepto que se relaciona con la reduccién de costos y
aumento de la productividad, también como el aumento de la eficacia y eficiencia en el

desarrollo de una tarea.
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Un ingeniero debe mostrar resultados por lo que la optimizacién de procesos es
sumamente importante en las labores de un profesional de la ingenieria, ya que este
debe demostrar la reduccion de costos manteniendo la productividad o aumento en los
nameros de productividad manteniendo los costos. Pero debemos saber que siempre
van a haber problemas de optimizacion por lo cual el ingeniero debe ser capaz de saber
cuales son los limites o su valor ideal y establecer herramientas que ayuden a mantener

los valores.

Segun Brook Taylor (1971), la mayoria de los problemas en el mundo real tienen
varias soluciones y algunos tiene infinitas soluciones. El propésito de la optimizacion es
encontrar o identificar la mejor solucién posible, entre todas las soluciones potenciales,
para un problema dado, en términos de algun o algunos criterios de efectividad y

desempefio.

2.2. MARCO CONCEPTUAL ATINENTE A LA GESTION DEL PROYECTO

Para el desarrollo del siguiente proyecto se va a implementar la herramienta
conocida como DMAIC, que pertenece a la mejora continua, llamada Six Sigma. Este
método se basa en la medicién y andlisis de datos con fin de encontrar la excelencia en
los resultados. Pero su aplicacion no es exclusiva para proyectos guiados con dicha
estrategia, o sea. Se puede utilizar esta herramienta en cualquier situacion en la cual se

desee implementar mejoras.

El DMAIC esta estrechamente relacionado con el ciclo de Deming. La diferencia
de estos es que el PDCA es un modelo repetitivo de cuatro etapas usado para lograr

mejora en la gestion del proceso del negocio. Mientras que el DMAIC es un ciclo de
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mejora basado en datos que se utilizan para mejorar y estabilizar procesos de negocios
qgue contienen 5 etapas, y para este proyecto es mas beneficioso utilizar el DMAIC,
debido a que es mas practica y sirve de guia durante cada paso en la mejora del
proyecto. Por otra parte, que el tiempo de implementacidn es a corto plazo a diferencia
de un PDCA que implica que el tiempo sea a mediano o largo plazo. Por lo que para este

proyecto es recomendable usar el DMAIC.

Como se menciona anteriormente el Ciclo DMAIC consta de 5 etapas con la
finalidad de reducir errores, mejorar tiempos, aumentar productividad entre otras mejoras
gue cualquier empresa debe tener. Estas 5 etapas que conforman el ciclo DMAIC estan
fuertemente relacionadas y cada una tiene su método de implementacion con el fin de
tener beneficios, pero al final es necesario seguir cada una de las etapas como indica el

ciclo para englobar cada una de las etapas y al final conseguir el objetivo que se tenga.

A continuacion, se van a explicar cada una de las etapas que conforman el ciclo

DMAIC:

Definir: es la primera etapa del ciclo, en esta fase se debe describir el problema y
de qué manera lo afecta. Ademas, se deben establecer los objetivos que se desean
alcanzar, las oportunidades de mejora, definir los alcances, los limites descritos y los
plazos, aqui se deben responder a preguntas como: ¢Qué impacto tiene el problema en
su organizacion?, ¢Quién es el cliente (cliente final o clientes internos)? Ademas, se
emplean herramientas como: Diagrama de causa y efecto, Diagramas de Gantt,

Bitacoras del progreso de tareas, mapa de procesos (SIPOC), voz del cliente, entre otras.
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Medir: esta es la segunda etapa del proceso DMAIC, y esta fase consiste en medir
coémo se comporta el proceso actualmente y definir parametros. Recolectar informacion
de la situacion actual, determinar indicadores y defectos mediante CTQs que se usaran
durante la investigacion. Toda la informacion recolectada y los resultados actuales
obtenidos se comparan con los requerimientos u objetivos del cliente para determinar la
magnitud de la mejora requerida. Deben plantearse preguntas como: ¢(Como se
comporta el proceso actualmente?, ¢Qué indicadores y pardmetros necesitamos
conocer para cumplir con las criticas?, ¢Qué y como vamos a medir para obtener los
datos necesarios? En esta fase se utilizan herramientas como los son: Gréaficos de

control, diagramas de Pareto, diagramas de dispersién. Entro otros.

Analizar: es la tercera fase del ciclo, y es la etapa donde se lleva a cabo todo el
analisis de la informacion recolectada para poder determinar la causa raiz de los defectos
planteandose preguntas como: ¢, Cual es la causa raiz de nuestro problema?, ¢ Por qué
hay tanta variabilidad en el proceso?, ¢ Qué oportunidades de mejora hay?, que ayuden
a seleccionar las mejores oportunidades de mejora. En esta etapa se tiene que
establecer cual es 0 son los problemas y si efectivamente son la causa raiz del problema.
Las herramientas que se utilizan son: Diagramas de flujo, diagrama de causa-efecto

(Ishikawa), estudios de correlacion. Entre otros

Mejorar: después de encontrar los problemas de la causa raiz se va a establecer
las mejoras que se van a implementar, aqui es donde la capacidad del ingeniero se pone
a prueba debido a que es la etapa donde se deben encontrar soluciones. Por lo que la
persona tiene que proporcionar innovacion, mejoras cuantificables con el objetivo de

erradicar el problema. Por lo que se debe establecer preguntas como: ¢Cdmo
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solucionamos el problema?, ¢ Qué solucién de implementacion vamos a establecer? Las
principales herramientas para usar en esta esta etapa son la de lean manufacturing, pero

también otras como lo son: Lluvia de ideas, analisis de defectos, entre otras.

Controlar: la caracteristica principal de esta etapa como su misma palabra lo
especifica es controlar las acciones del plan de accion para que no se pierdan, porque
de nada sirve identificar o crear soluciones si no se implementan. Por lo que es vital
establecer protocolos de medicion que sirva como guia de que el plan de accion se esta
desarrollando de la manera mas eficiente, estd cumpliendo con los objetivos
establecidos. Por lo que es necesario estandarizar las mejoras con el fin de que se
mantengan en el tiempo. También es de suma importancia establecer criterios de control
como checklist, hojas de control, metas productivas y datos estadisticos que sirva de
fuente de informacion para el monitoreo de la implementacién de las mejoras. En esta
fase deben hacerse preguntas como: ¢Coémo garantizamos que la solucion se
implementé correctamente?, ¢ CoOmo monitoreamos el avance del programa?, ¢cuanto
mejoro el proceso desde la implementacion del programa de mejora? Debemos saber
gue esta etapa deber ser exitosa y debe implementarse de una manera muy rigida para
gue todas las etapas anteriores y todo el proceso de estudio tengan una significancia

real en el proceso estudiado y se puedan destacar las mejoras realizadas.

En resumen, la metodologia DMAIC es una herramienta muy eficaz ya que analiza
todo el problema desde de un enfoque muy estructurado de tal manera que primero se
sepa cudl es el problema y porque, después como solucionarlo con datos veraces y de
ultimo cuando el problema se ha resuelto mantenerlo, aqui es donde nace la mejora

continua ya que si se mantiene en el tiempo como indica la metodologia se encontraran
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nuevas mejoras que permitird reducir costos, disminucion de errores, ventaja competitiva
e incursién en nuevos mercado. Al implementar la metodologia como demanda hay un

99% de que el problema se pueda solucionar.

Por otra parte, la ingenieria industrial cuenta con distintas herramientas para
logras los objetivos, estas herramientas son vitales en el desarrollo como profesional de
cualquier ingeniero. A continuacion, se detallan las siguientes herramientas que se

utilizaran en el proyecto de investigacion con fin de obtener mejoras.

Diagrama de SIPOC

Es una herramienta que permite un ordenamiento o tabulacion que posibilita la
asignacion l6gica de una serie de procesos desde su entrada al sistema hasta su entrega
a los clientes como sus siglas lo indican: proveedor, entrada, proceso, salida, cliente. El
sistema permite definir de mejor manera una serie de ideas. Con el fin de satisfacer las
necesidades del cliente. Ademas, que facilita la comprension de todas las partes para
tener una mayor efectividad desde que se recopilan lo datos hasta que se entrega a los
clientes. También permite un mayor conocimiento a profundidad de los procesos y como
se realizan los procedimientos, dando una descripcién asertiva de lo que se hace,
evitando que aparezcan posibles fallas en el tiempo siguiendo los parametros
establecidos. Esta herramienta permite la mezcla con nuevos procesos, permite mejorar
procesos ya estandarizados dando una guia mas eficaz. Hay que tener muy claro en que
consiste cada uno de los elementos que componen el Sipoc desde su entrada hasta su

salida con el fin de obtener los resultados deseados.
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Diagrama de Pareto

Es un método grafico que se basa en definir las causas méas importantes que estan
dando origen al problema y que se producen con mayor frecuencia y por lo tanto
establecerlas como prioridades a mejorar. Esta herramienta tiene como principio el
80/20. Segun Joseph Juran (1995), en su libro analisis y planeacion de la calidad, el cual
afirma que el 80% de los problemas dentro de la compafia, se deben o estan

relacionados al 20 % de sus posibles causas.

Diagrama de Ishikawa

Esta herramienta también se conoce como diagrama de cola de pescado o
diagrama de causa-efecto. Y consiste en describir cada uno de los defectos que estan
ocasionando el problema. La herramienta cuenta con seis factores con el objetivo de
encontrar el problema principal y estos son: maquina, hombre, medida, método, material
y entorno. Cada uno de los siguientes factores se analizan y se estudian profundamente
con el fin de encontrar las causas 0 subcausas para la existencia de un problema.
Mediante una representacion grafica que permite ver el origen que contiene un

determinado problema.

Diagrama de flujo

Es una representacion grafica que detalla cada parte del proceso desde el inicio
hasta su final con el objetivo de describir el sistema. Mediante esa guia detallada que
se tiene de cada operacion del proceso se puede detectar en que parte del sistema se

esta generando el problema y enfocarse en esa etapa del proceso. El diagrama se
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compone de diferentes figuras geométricas que forman el diagrama de flujo
interconectadas una de otra. Segun Guillermo Gémez Cejas (1994), en su libro
planificacion y organizacion de empresas, los diagramas nos permiten observar todos
los pasos de un sistema o proceso sin necesidad de leer notas extensas. Un diagrama
es comparable, en cierta forma, con una fotografia aérea que contiene los rasgos
principales de una regién, y que a su vez permite observar estos rasgos o detalles

principales.

Lluvia de ideas

Esta herramienta también llamada tormenta de ideas se utiliza para obtener
informacion mas directa. Debido a que los participantes o involucrados en el proyecto
brinda sus puntos de vista sobre el problema a solucionar. Es una herramienta aplicada
al trabajo en equipo debido a que, aunque cada persona brinda su opinién o idea, todas
al final se interrelacionan para lograr el objetivo. La lluvia de ideas surge de la necesidad
de producir una gran cantidad de ideas que intervengan en la solucion del problema o en
la mejora que se desea establecer y esto repercute en lograr una mayor integracion de

los miembros del equipo en el proceso de trabajo.

2.3. MARCO CONCEPTUAL REFERENTE AL IMPACTO DEL

PROYECTO

Dentro de los principales beneficios que se pueden obtener mediante la aplicacion
de las técnicas referentes a la ingenieria industrial se pueden mencionar los siguientes:

reduccion de tiempos, aumento de la productividad, mejoramiento en el control y



51

trazabilidad del inventario, reduccion de costos, los cuales generan beneficios a la

compafiia.

Reduccién de tiempos

La reduccién de tiempos es de suma importancia en cualquier operacion que se
realice, asi mismo como en el manejo de productos y servicios, debido a que nos brinda
eficacia y rapidez en los procesos o en la entrega de productos. Ya sea que se elaboren
los productos a tiempo o que se hagan las entregas en el tiempo establecido. Esto va
aumentar la produccion y la satisfacciéon del cliente. Como lo menciona Peter Drucker
(1996), en su libro vision sobre: El tiempo es el recurso mas escaso, y hasta que no se

administre debidamente nada se puede gestionar.

Aumento de la productividad

Debemos entender que la productividad radica en la eficacia y en la eficiencia de
una empresa. Se puede decir que la productividad es la capacidad de producir mayor

cantidad con igual calidad, pero utilizando la menor cantidad de recursos posibles.

La capacidad que tenga la organizacion de aumentar la productividad va de la
mano con el potencial humano y la aplicacion de herramientas. La productividad no solo
se puede dar en la fabricacién de productos. También se puede dar en otros escenarios
como por ejemplo en una bodega de almacenaje donde anteriormente se almacenaban
100 rollos y después de implementar mejoras ya se pueden acopiar 120 rollos es un
aumento de productividad debido a que en el mismo espacio de almacenaje se logro

almacenar mas cantidad de producto.
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Mejoramiento en el control y trazabilidad del inventario

El control de inventario es el buen manejo que se tiene del material dentro de una
organizacion. Ya sea de manera Manual o digital. El tener bien identificado el material,
asi como su ubicacion y trazabilidad permitiran una mejora en la compafiia. Segun
Mecalux S.A (2020), hay diferentes tipos de trazabilidad que explicaremos brevemente

a continuacion:

Segun su direccion de rastreo:

o Rastreo o trazabilidad hacia atras (tracing): el rastreo sirve para
identificar el origen de un lote o unidad de carga concreto. Permite explorar las etapas
gue ha seguido el producto desde su transformacion hasta llegar a la entrega final, por
lo que se incluye la identificacidn de las materias primas utilizadas y las operaciones de

produccion llevadas a cabo.

o Rastreo o trazabilidad hacia adelante (tracking): Hace referencia a la
posibilidad de seguir la ruta que va a recorrer una unidad de carga o lote. De esta forma,
se puede predecir qué camino va a tomar y realizar una estimacion de entrega. Es la
trazabilidad mas usada para informar de los pasos que va siguiendo el producto hasta el

destino final en las compras.

Segun su dimension en cuanto a la empresa:

o Trazabilidad interna: La trazabilidad interna es aquella que cubre la
trayectoria de los productos a través de la cadena productiva de la empresa hasta su

despacho. El gran desafio para este tipo de rastreabilidad es llegar al detalle en cuanto
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a la delimitacion, identificacion y registro de todos los movimientos y manipulaciones que

sigue el producto.

o Trazabilidad externa: la trazabilidad externa es aquel sistema de
identificacion y registro que se proyecta mas alla de los limites de la propia empresa.
Abarca a todos los eslabones que componen la cadena de suministros y cubre también
el transito por distintos paises (cuando se realiza por agentes externos). Por ello, el
sistema de codificacién debe ser compartido por todos los agentes que participan en el
flujo de mercancias y d ahi la necesidad de que los productos no solo cuenten con

identificaciones internas.

Reduccién de costos

La reduccion de costos consiste en la optimizacion de recursos y mejora de los
procesos con el fin de utilizar lo necesario para realizar una tarea. Hay diferentes
maneras de reducir costos y diferentes herramientas ingenieriles que ayuden a la

reduccioén, dependiendo del producto o servicio que brinde una compainiia.

A continuacion, se presentaran los impactos y beneficios que se desean obtener

con la implementacién de las propuestas planteadas en la investigacion:

A corto plazo:

e Se pretende que los propietarios se adapten al nuevo sistema para el registro y

trazabilidad de los materiales
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e Se busca eliminar el 100% de las fugas del material. Ya que al tener una bitacora

de entradas y salidas se puede tener en tiempo real ubicacion real del material.

e Se pretende empezar con el acomodo de la bodega de almacenaje, segregando

su material segun corresponda debido al layout a implementar.

e Establecer con los proveedores el comienzo de implementacion de EOQ segun

corresponda el nivel de inventario y la cantidad de dias.

e Implementar en la conciencia de lo clientes la necesidad de establecer periodos
de entrega establecidos y que se vayan eliminando el mal manejo de pedir cada

vez que necesito.

A mediano plazo:

e Eliminar entregas tardias debido a faltante de material en inventario. Y que se

denote una satisfaccion de los clientes.

¢ Que el layout de la bodega ya este establecido y la ubicacion del material ya este

acomodado de la mejor manera y ubicacion establecida.

¢ Que el sistema de registro ya muestre igualdad en el balance de compra como en

el de ventas. Denotando la reduccién de costos.

e Que se hayan eliminado las devoluciones a un 100 % debido al acomodo
estratégicamente del material que no permitira que se mezcle material o se

entregue el incorrecto.
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A largo plazo:

e Se pretende que la implementacion de las herramientas de método de trabajo ya
sean parte del proceso y hayan impactado de manera positiva y facilite las tareas

de la compafiia y sus respectivas mejoras.

e Que el sistema de registro tanto como las mejoras se controlen y se mantengan
en el tiempo con el fin de que el objetivo del proyecto tenga éxito y con esto
también poder encontrar nuevas mejoras y mantener una mejora continua

proactiva.

e Lograr la meta del objetivo principal de eliminar las fugas de material a un 100%

asi como aumento en las utilidades.

Por otro lado, es necesario mantener un control de los resultados y de los
beneficios obtenidos del proceso con el objetivo de que se mantengan en el tiempo. Por
lo cual, se debe contar una herramienta 0 programa que den un seguimiento a los

resultados obtenidos y mantenimientos a las mejoras luego de haber sido establecidas.

Una de las herramientas que permiten mantener el control es el CMI (cuadro de
mando integral), segin cmigestién (2020), el CMI es un modelo de gestién que traduce
la estrategia en objetivos relacionados entre si, medidos a través de indicadores y ligados
a unos planes de accion que permiten alinear el comportamiento de los miembros de la
organizacion con la estrategia de la empresa. Se trata de una herramienta de control de
gestion, cuya funcion primordial es la implantacion y comunicacion de la estrategia a toda

la empresa.
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El CMI segun Robert Kaplan y David Norton (1996), en su libro el cuadro de mando
integral, estd compuesto por 4 perspectivas que son: finanzas, clientes, procesos

internos y formacion y crecimiento.

24. ANTECEDENTES DE PROYECTOS O EXPERIENCIAS

SEMEJANTES

En la empresa Plasticos MC no existen antecedentes de proyectos semejantes en
esta rama, de hecho, no tiene ningun proyecto de ninguna indole debido a que es una
empresa Pymes. Este es el primer proyecto de investigacion que se va a realizar en la

misma. Por lo que es un reto para la compafia y el abrir camino a nuevos desafios.

A continuacién, se presentaran una recopilacién de investigaciones bajo el mismo
enfoque o misma rama orientada a la mejora de inventarios. Mostrando los beneficios de

la mismas:

En la investigacion realizada por Kimberly Chaverri Campos y Monica Nufiez
Campos (2018), titulada: “Control interno aplicado a los inventarios de producto
terminado, durante el segundo semestre del afio 2017, en la empresa Distribuidora Agro
Comercial (DAC) Agroalfa, ubicada en Uvita de Orotina”. Se menciona la necesidad de
determinar la implementacion de control interno a los productos terminados de la
empresa Distribuidora Agro Comercial (DAC) Agroalfa. Debido a existen pérdidas
econdmicas de los productos terminados debido a fugaz. Durante el proyecto, se
menciona la necesidad de valorar el comportamiento del departamento de inventario de

producto terminado en la empresa Distribuidora Agro Alfa Comercial (DAC) Agroalfa,
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dedicada a la comercializacion de fertilizante, con la finalidad de definir el nivel de
eficiencia del control interno, en relacién con el registro y control de sus inventarios,
mediante un andlisis, no solo para detectar deficiencias, si no como un medio para
sensibilizar a la gerencia de la necesidad de implementar un manual estructurado de

control interno, que contribuya con el desarrollo de la empresa y evite futuras perdidas.

Después de investigacion realizada se pudo evidenciar que el control interno es
una herramienta fundamental para realizar de forma més efectiva los objetivos trazados
por la empresa. El control interno es eficiente. La toma fisica de inventario se realiza de
manera continua, con el objetivo de que no haya faltantes. Ademas, la rotacién continua
de los productos resulta eficiente para la manipulacion de las mezclas més inestables y

asi evitar la pérdida de inventario de producto terminado.

Por otra parte, fuera de las fronteras de Costa Rica también se han implementado
mejoras en el control de inventarios, asi lo demuestra Anibal Herrera Pefiata (2007), en
su proyecto de investigacion titulada: “Propuesta de mejora para el sistema de control de
inventarios para la materia prima e insumos especiales de la empresa Tenaris-
Tubocaribe”. Debido a que la empresa pues lleva un reaprovisionamiento del inventario
gue se desarrolla la jefatura de planeacién y el control de la produccién, con base en los
niveles de inventarios maximos y minimos buffer detectan las necesidades de
adquisicion de insumos especiales estableciendo las caracteristicas técnicas, calidad y

cantidad de insumos que se requieren.

Después de que se realiza la orden de compra es revisada y aprobada por la

gerencia emiten un memorando a los departamentos correspondientes del pedido
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efectuado y de las condiciones de la compra. Sin embargo, pese a que la empresa tiene
estructurado el procedimiento de como comprar no tiene establecido cuando lo va a
hacer, quedando esto a decision del jefe de produccion de planta (EMT) dandole
prioridad a las compras que son requeridas para las ordenes de produccién mas

urgentes.

De acuerdo con lo explicado es necesario tener en cuenta los tiempos de entrega
gue manejan los proveedores de Tenaris-Tubocaribe, y en cuanto incrementa el riego de
incumplirle al cliente por no contar a tiempo con un insumo o0 materia prima, teniendo en
cuenta el aumento de costo de estos debido a la urgencia. De acuerdo con las
probleméticas mencionadas que control de inventarios debe adoptar la compafia en el
manejo de inventarios que permita pedir la cantidad optima y mantener un stock de

seguridad que garantice el cumplimiento de las entregas a sus clientes.

Después de la investigacion realizada se pudo evidenciar que la implementacién
de herramientas que controlen el inventario es fundamental. Se redujeron los tiempos de
entrega por parte de los proveedores y se establecieron planes programados para
entrega y se permitio estimar las unidades requeridas para los meses futuro y asi se
logré abastecer el almacén de tal manera que responda en el menor tiempo a la demanda
de los clientes no programados. Se establecié un nivel de stock que supla la demanda
durante 60 dias proyectados. Por ultimo, la empresa mantenia un ciclo estimado para la
elaboracion de pedido de 120 dias aproximadamente. El cual después de la investigacion

este indicador bajo en 25 dias aproximadamente.



CAPITULO lll: MARCO METODOLOGICO
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3.1. METODOLOGIA PARA LA DEFINICION DEL PROBLEMA

Para la definicion del problema existente en la distribuidora Plasticos MC, se
utilizaron distintas herramientas ingenieriles. Para explicar un poco mejor el proyecto.
Como se menciond anteriormente la empresa al ser una Pymes no tiene ninguna
herramienta ingenieril aplicada por decirlo de otra manera el proyecto se esta empezando
desde cero. Por otra parte, el investigador al ser parte empresa (hijo del propietario) tiene

conocimiento de los problemas que se estan presentando en la empresa.

El investigador al venir desarrollando tiempo atras el proyecto tiene conocimiento
de los principales problemas que esta teniendo Plasticos MC. Pero para formalizar un
poco mas los datos y tener claro lo que pasa se hizo una entrevista con los duefios de
manera virtual (Ver anexo 1) quienes confirma que hay atrasos en la entrega a los
clientes debido a que la bodega se queda sin material y hay que hacer un pedido de

urgencia a los proveedores los cuales tienen un tiempo de entrega establecido.

Ademas, se tiene un registro aproximado de un afio y medio que evidencia la fuga
de material y la diferencia del balance de lo comprado con lo vendido que da ain mas

certeza del problema.

Posterior a la entrevista y al tener la evidencia de la fuga que se da con el
material, se llevd a cabo una lluvia de ideas con los propietarios con el fin de obtener
mas informacion detallado del problema y posibles mejoras a implementar. Con base a
la informacion obtenida de la lluvia de ideas. Se establecié un diagrama de Ishikawa para
ordenar la informacion recolectada, y verificar las causas principales que estan

ocasionando el problema. La intencidn es realizar un analisis mas profundo y detallado
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de la informacion obtenida. Tanto de la lluvia de ideas, la entrevista y los registros del

historial de ventas que se tienen (facturas).

3.2. METODOLOGIA PARA LA MEDICION Y RESPALDO

CUANTITATIVO DEL PROYECTO

Para la obtencién de los datos que respalden el proyecto, practicamente se tenia
de manera fisica. Como antes se explico la compafiia no cuenta con ningun programa
para el registro de informacién. Por lo tanto, los datos recolectados son de facturas de
compra y venta del producto. También se le solicito al contador los balances generales

histéricos para tener mas informacion.

Por otra parte, al no tener datos de entregas tardias. Se establecié una encuesta,
mediante un muestreo aleatoria al azar de los clientes de la empresa. Contestando las
preguntas de la encuesta con respecto a los ultimos 6 meses. Debido a que ellos si tiene
el registro mes a mes de las compras del material. Esto con el fin de tener datos de

entregas tardias y entregas incorrectas de cantidades de material.

Al tener la informacién respecto a las variables de estudio se procedi6 a realizar
un analisis de la informacion por medio de tablas de Excel, con el fin de representar de
una manera mas entendible y clara los datos mediante nimeros. Con el fin de tener datos
de la situacion actual del proceso en datos cuantitativos capaces de comparar con los

resultados que se obtendran después de la implementacion de las mejoras.

Los datos se analizaron por medio de graficos de barras basados en la informacion

recopilada de las encuestas e historial de ventas y compras y que se trasladaron a las
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tablas de Excel en datos cuantitativos. Esto permiti6 comparar cantidades, ventas,
perdidas de material, entregas tardias. Entre otros, todo este analisis permiti6 demostrar

el problema de estudio durante el desarrollo de la investigacion.

3.3. METODOLOGIA PARA LA PROPUESTA DE MEJORA,
CONSTRUCCION O PUESTA EN PRACTICA DE UN NUEVO PROCESO,

PRODUCTO O SERVICIO

Teniendo en cuenta que para la realizacion del proyecto se utilizé la metodologia
DMAIC, la cual se basa en definir, medir, analizar, mejorar y controlar un proceso de
produccion o un servicio brindado, se procedi6 a realizar un analisis mas profundo de los
graficos y tablas obtenidos tras la definicién del problema y del andlisis de los problemas
gue esta teniendo la compafiia que son Perdida de material, entregas tardias, desorden
en la bodega de almacenaje, y no contar con una herramienta para el registro de

actividades. Con el fin de definir la situacion actual y plantear las soluciones necesarias.

Sabemos que la metodologia DMAIC es simplemente un guia para la solucion de
un problema. Pero la solucion al problema se da empleando las herramientas atenientes
a la situacién que se tiene. Pero es indispensable seguir la ruta que dicta el DMAIC para

la solucién al problema.

El analisis que se realizé de la investigacion se basé tanto de las encuestas,
histéricos, balances y facturas que detectan que se estan dando problemas en el buen
control y trazabilidad del material tanto desde que se compra hasta que se entrega al

cliente.
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Posterior a estos. Se realizo un diagrama de Pareto con las causas mas
significativas segun el investigador y con esto tener un panorama mas claro de las

mejoras que se deben implementar.

Por ultimo, se analizaron los datos de facturas de compra de 1000 pies (ver anexo
N.2) y 1200 pies (ver anexo N.3), asi como de las ventas (ver anexo N.4), y también de
los balances del ultimo afio que se tiene de la empresa. Con el fin de tener un histérico
mas fiable para establecer las herramientas de mejora como lo son el prondstico de
ventas futuras, asi como el planteamiento de la herramienta de la cantidad econdmica
del pedido. Como se menciond anteriormente, todo esto se hizo de manera manual
trasladando las facturas a un sistema digital con el fin de facilitar los calculos y hacer las

propuestas mas convenientes.

3.4. METODOLOGIA PARA LA IMPLEMENTACION DEL PROYECTO

Una vez que se ha defino el problema, medido las variables y se han analizado
las causas se procedié a implementar las mejoras adecuadas con la finalidad de eliminar
los problemas de control de inventarios que se estaban presentando en la compafia

Plasticos MC para lo cual se utiliz6 la metodologia conocida como ciclo de Deming.

La metodologia consiste en 4 fases o etapas, que se deben cumplir a cabalidad y
en forma progresiva con el fin de que la siguiente etapa tenga éxito. Al finalizar la ultima
etapa la idea es seguir con el ciclo a lo que se le denomina mejora continua, podria
decirse que la metodologia funciona de manera circular con un ciclo indefinido, estas 4

etapas son las siguientes:



1.

3.

4.
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Planear: se identifica el problema, se establece objetivos y se definen las
herramientas a implementar para conseguir los objetivos planteados. De esta
manera el problema se defini6 mediante una entrevista donde de indico que es lo
que sucedia en la compafia y mediante la lluvia de ideas que expresaron los
duefios, asi como al momento de estudiar el historial de ventas.

Hacer: se ejecutan las nueva mejoras o plan de accion establecido. Siguiendo la
metodologia establecida con respecto a la solucion al problema definido. De esta
manera se trabajé en la creacion del archivo y ensefianza de este con el fin del
ingreso de datos y seguimiento de todo movimiento de compra y venta ingresado
al sistema de registro implementado.

Verificar: se comprueban los resultados obtenidos durante la investigacion y se
comparan con los objetivos planteados. Con el fin de verificar si se est4 dando la
mejora planteada mediante la metodologia propuesta. Esto arrojo datos que
indicaron que se eliminé la perdida de material y se eliminaron las entregas tardias
a clientes. Ademas de disminuir los costos y aumentar las ganancias.

Actuar: en esta etapa se modifican los procesos, servicios 0 métodos segun las
conclusiones de la investigacion con el fin de cumplir los objetivos establecidos y
se plantean acciones correctivas. Se establece el proyecto como mejora
debidamente documentada. Se establecen los programas y herramientas como
uso indispensable para el cumplimiento de resultados dentro del control de

inventarios.
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La metodologia se fundamenta en la mejora continua. Osea como un ciclo
continuo de constantes cambios con el fin de que la empresa siempre maximice sus

procesos Yy utilidades.

3.5. METODOLOGIA PARA LA VERIFICACION, ASEGURAMINETO,

CONTROL Y SEGUIMIENTO DE RESULTADOS.

Para asegurar los resultados que se obtuvieron tras la investigacion y mantener
un adecuado control de las mejoras. Se implemento un diagrama de Gantt por 4 semanas
con el fin de realizar el plan de capacitacion para el manejo y la explicaciéon de lo que
consiste el programa para el control del material, asi como su implementacion y ver

posibles fallas o mejoras.

Cada actividad tuvo su periodo establecido, al final se evaluo si se cumplié con el
objetivo con el fin de mantener el aseguramiento continuo de las mejoras implementadas

en el area del control de inventarios

Mediante el diagrama Gantt se puede observar la trazabilidad que tuvo la

capacitacion y en cuantas etapas se dividié para el uso correcto del sistema.



CAPITULO IV: LINEA BASE Y ANALISIS DE CAUSAS
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Para el desarrollo del siguiente capitulo, se utilizaron diferentes herramientas para
la recoleccion y el andlisis de los datos, como: entrevistas, lluvia de ideas, graficas de
datos, tablas numéricas, realizadas por parte del investigador con datos que proporciono
la empresa Plasticos MC, todo con el propésito de identificar las causas mas
significativas que estan provocando el problema actual en el control y manejo de los

inventarios de la empresa Plasticos MC.

4.1. Entrevista

La entrevista es la primera técnica o herramienta utilizada para el desarrollo de la
investigacion. Ya que permite conocer mas detalladamente y expresada directamente de
los duefios los problemas que estd presentando la compafiia, asi como sus posibles

debilidades que tiene la empresa dia con dia el en desarrollo de sus labores.

El objetivo fundamental de la entrevista es extraer la informacion vital para el
investigador con el fin de observar y conocer porque se generan los problemas en la
compafiia, saber si se maneja los datos relevantes a la compafiia respecto a si tienen
registro del material, como lo registran o si no tiene registro, como llevan el control de las
compras y de las ventas. Si tienen un historial o registro que respalde la informacion de

la empresa.

A continuacion, se presenta la herramienta de investigacion N°1, entrevista
realizada a los duefios de la compafia, la cual se hizo virtual debido al tema de la

pandemia COVID 19. (ver anexo N.5)
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Tabla 2.
Entrevista dirigida a propietarios de la empresa Plasticos MC

/

Universidad Hispanoamericana

UNIVERSIDAD
HISPANOAMERICANA

Instrumento de investigacion

Entrevista dirigida al dueo de Plasticos MC
El presente instrumento forma parte del trabajo de investigacion
titulado "Optimizacion del control de inventarios de la empresa
Objetivo Plasticos MC". La informacion que se le solicita en las preguntas, se
utilizara en beneficio de la institucion con el fin de mejorar el control

de inventarios.
1.¢ Describa de forma general, ¢COmo se registran los materiales
recibido por los proveedores?

2.¢ Porque se extravian los materiales?

3.¢é Cuantos materiales se pueden extraviar?

Preguntas - : : :
4, iTiene sistema para el registro de materiales?

5. ¢ Cuanto es el tiempo promedio de entrega de un proveedor?

6. ¢ Se tiene un sistema del balance compras-ventas para el analisis
de costo/ beneficio?

Fuente: elaboracion propia (2020)
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Junto con los datos otorgados por los duefios, se cuentan con el historial o registro
de facturas de toda transaccion que ha realizado la empresa, que por ende se tiene de
manera fisica. Cémo ha sido el movimiento de la compafia en cuestion de cualquier

compra y venta que ha realizado durante los ultimos doce meses del presente estudio.

Por ende, debido al conocimiento critico que tienen los duefios sobre la empresa
y mediante la herramienta aplicada la cual fue la entrevista pudimos detectar que el
problema es que la empresa no tiene un control de inventarios que guie a la compafiia a
un buen uso de los insumos, ni que tenga trazabilidad de todo el flujo lo cual provoca lo
que ya se ha mencionado: inventario en cero, entregas tardias, altos costo de la empresa,

perdida de material, entre otros.
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4.2. DIAGRAMA DE SIPOC

A continuacion, se presenta el Diagrama de SIPOC del proceso de Plasticos MC,

el cual es una herramienta que permite un mejor entendimiento de los procesos.

Mediante su composicidn de sus 5 etapas, que se explican de la siguiente manera:

Proveedores: hace referencia a quienes son los que aportan insumos para el
desarrollo de un proceso. Para este caso, los proveedores pues evidentemente
son las empresas que le venden los rollos, bolsas, flejes entre otros a la compaiiia,
en otras palabras, los encargados de proporcionar los insumos con lo que se
mueve la compafila. Se entrega una factura de monto comprado y tipo de
producto.

Entradas: son los datos o elementos necesarios para llevar a cabo el proceso. En
el caso de la empresa Plasticos MC son los insumos, principalmente el producto
estrella que es que entra con mas frecuencia, pero de igual manera los demas
productos son importante como lo son flejes, cintas, flejes que aportan entradas a
la compafiia.

Proceso: son las actividades que generan un enlace entre el punto de entrada
hasta la salida, o se les afiade valor a las entradas durante el proceso para su
posterior salida. En el caso de la investigacion el proceso esta conformado por
todas las actividades que correspondan al momento de que entra el producto,
como lo son: almacenamiento del producto, preparacion de los productos para la

venta, carga del material al vehiculo de transporte, las transacciones de compra
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tanto como la venta cualquier actividad que se le dé a los productos hasta su
salida.

Salidas: es el resultado final después de proceder con cada etapa. En el proceso
de la compaifiia, el resultado final se representa al momento de envio del producto
y el transporte del mismo hasta el cliente y por ende su venta.

Clientes: son las personas beneficiadas con los resultados finales del todo el
proceso hasta su venta y su llegada del producto. A quienes se deben satisfacer
las necesidades con el producto entregado. Podria diferenciarse los clientes
debido a que el mayor porcentaje de compras lo realizan las mueblerias. Pero
indistintamente el resto de los clientes, aunque sea otro tipo de actividad. Al final
todo se engloba como una venta de producto que satisfaga las necesidades de
empaque por lo que se puede englobar como un solo tipo de cliente que busca

satisfacer sus necesidades de empaque



Figura 1.
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Diagrama de SIPOC del proceso de compray venta de la empresa Plasticos MC

SUMINISTRADORES ENTRADAS PROCESO SALIDAS CLIENTES
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Fuente: elaboracion propia (2020)
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Como podemos observar en la figura anterior, la cual corresponde al diagrama
SIPOC. El investigador puede saber cuéles son las entradas y salidas del proceso de la
compafiia, asi como una de las partes mas importantes de la empresa, el cual es los

proveedores, asi como cual es el proceso hasta la entrega al cliente final.

4.3. PROCESO ACTUAL

Tras la utilizacion de la entrevista como técnica de reconocimiento, y la explicacion
por medio del diagrama SIPOC del proceso, es necesario realizar una descripcion mas
detallada del proceso del control de inventario de la empresa Plasticos MC, el cual se
llevara a cabo mediante un diagrama de flujo, que es una herramienta ingenieril que
permite mostrar de manera mas grafica y entendible cualquier proceso, en este caso se

va a mostrar el control de inventarios de la compafiia como se explicara a continuacion:
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Figura 2.
Diagrama de flujo del proceso actual del movimiento de materiales de la
compafia Plasticos MC

Se hace orden de
compra y se envia

'

Proovedor alista el
pedido y lo envia

'

Se acomoda el
producto en la
bodega

Se alista pedido a
clientes

Se realiza factura
de compra y se
entrega al cliente
con el producto

Fuente: elaboracion propia (2020)

Como se muestra en la figura anterior podemos ver que actualmente se maneja

un control de inventarios muy sencillo por decir que casi nulo, como podemos ver el

primer proceso es la compra del material en el cual en este momento se realiza de
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manera necesaria, para explicar un poco se pide producto a como se va necesitando,
entonces en el momento que se estd ocupando el material. Se llama o se envia un correo
0 se hace una visita a los proveedores los cuales duran minimo 1 dia entregando el

pedido.

Luego de esto como se indicé el proveedor alista el pedido solicitado y lo envia a
Plasticos MC. Donde ahi se descarga. Se entrega la factura y el proveedor se retira sin

haber ningun registro del material que ingreso a la bodega.

Después de tener el producto este se acomoda en la bodega, pero sin ninguna
ubicacién especifica para cada material correspondiente, ni ningun registro de lo que se
tiene en la bodega. Simplemente se acomoda el producto a como se tiene y a como hay

espacio.

Por dltimo, se alista el material con respecto a lo que pida el cliente sea por pedido
inmediato, mediante llamada o correo o por venta continua segun la cantidad de rollos
gue establecio el cliente que se le entregaran por semana. Cualquiera del tipo de venta

gue sea se realiza la factura y se entrega el material al cliente.



Figura 3.
Diagrama de flujo del proceso de extravio de material en Plasticos MC
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llegando a0 proveedor

Encargado El proveedor a
recibe el ista el pedido
material y lo yloenviaala
almacena en empresa
la hodega

Se alista el
pedidoy se
enviaal
cliente

Fuente: elaboracion propia (2020)
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Como se muestra en la figura anterior, podemos ver como se elabor6 un diagrama
para cuando hay extravié de material, que en lo que repercute es que no se suministre

la demanda pronosticada de aprovisionamiento a los clientes.

Como podemos ver el encargado percibe que ya el inventario esta llegando a 0,
preguntandose como si la compra habia sido pronosticada con base a lo que los clientes
habian solicitado. Pero todas maneras no tenemos como evidenciar o saber que ha

pasado con el material.

Debido a esto se tiene que pedir mas producto ya que todavia hay demanda por
satisfacer a los clientes, ademas de los clientes que ya estdn empezando a hacer pedidos
nuevamente. Por lo que se le hace el pedido al proveedor. Este tiene un intervalo ya
estipulado de uno a tres dias por lo que el mejor de los casos al otro dia ya estarian
entregando el producto. Pero en caso de que tengan mucho trabajo por entregar pueden

durar hasta tres dias.

Al momento que entregan el producto pues este se almacena pues por protocolo
y espacio. Sabiendo que al otro dia se le debe dar prioridad a los clientes con atrasos y
pues esto va a generar atrasos en lo clientes de la ruta establecida para ese dia. Por lo

cual es donde empiezan las molestias en ambos casos.

4.4. Lluviade ideas

Con el fin de conocer las causas y la situacion actual la empresa Plasticos MC en
el manejo de inventarios. Se hizo uso de la herramienta lluvia de ideas, donde fuentes
de primera mano, se dara a conocer la necesidad de realizar cambios para la mejora en

el control de inventarios.
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Para llevar a cabo la lluvia de ideas, se toma en cuenta a los encargados en la
compafiia para una reunion. También se hizo un muestreo aleatorio al azar de 10
empresas. El cual se les envi6é una encuesta (ver anexo N.6) a cada cliente que indicaran

puntos en los que podia mejora la empresa, para aportar en la lluvia de ideas.

Todo esto con el fin de abordar los puntos principales de la investigacion los cuales
son: eliminar el extravié del material, mantener un ciclo continuo de abastecimiento de

material (EOQ) y generar un prondstico de ventas futuras que mantendria la compafia.

Durante la reunion, los encargados aportaron su punto de vista, asi como los datos
arrojados de las encuestas y junto con el investigador se evaluaron para obtener la

siguiente informacion.
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Figura 4.
Encuesta presentada a los clientes para el aporte en la lluvia de ideas

/

Universidad Hispanoamericana

UNVERSIAD
HISPANOAMERICANA

Instrumento de investigacion

Entrevista dirigida a clientes de Plasticos MC
El presente instrumento forma parte del trabajo de investigacion
titulado "Optimizacion del control de inventarios de la empresa
Objetivo Plasticos MC". La informacion que se le solicita en las preguntas, se
utilizara en beneficio de lainstitucion con el fin de mejorar el control

de inventarios.
1.¢ Piensa que los tiempos de entrega deben mejorar?

2.¢ Siempre se entrega el producto comprado?

3.é Piensa que se debe revisar el material antes de la entrega?

Preguntas

4. éCree que se debe mejor el inventario que se tiene?

5. ¢ Engeneral que cree que debe mejorar la empresa?

Fuente: elaboracion propia (2020)
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La siguiente imagen muestra la encuesta realizada para reforzar la lluvia de ideas,
como se menciond anteriormente. Se establecieron 5 preguntas muy sencillas con el fin
de que den un veredicto de las posibles mejoras que se puedan realizar y aporten a la

lluvia de ideas.

La entrevista se realiz6 mediante correo electronico, enviando la encuesta a las

10 empresas seleccionadas.



Figura 5.
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Lluvia de ideas de las causas del problema de investigacion
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Fuente: elaboracion propia (2020)

Retrasos en
la entrega a
clientes
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al momento de que el
proveedor lo entrega

Carencia en examinar el
material al momento de
que se entrega al cliente

Ausencia de
ubicaciones para la
localizacion del
material en bodega

Como se muestra en la figura 5, del resultado de la lluvia de ideas, se obtiene

nueve posibles causas, que fueron establecidas por lo duefios mediante una reunién con

el investigador, y los clientes mediante la encuesta aplicada, debido a que la empresa no

cuenta con personal, Unicamente sus duefios. Mas adelante en el proyecto, se detallara

a que se refiere cada una de ellas, y de qué manera afectan al problema de la

investigacion.
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4.5. ANALISIS DE DISPERCION O METODO 6M

El método 6M o analisis de dispersion, consiste en agrupar las causas
provenientes de un problema en seis ramas, como lo es: métodos de trabajo, mano de

obra, materiales, maquinaria, medicion y medio ambiente.

Para el presente proyecto, se hace uso de la siguiente herramienta, con el fin de
tener un mejor control de las causas planteadas en la lluvia de ideas, agrupando la
informacion de acuerdo con lo establecido por el método. Tal como se muestra en la

siguiente tabla:

Tabla 3.
Analisis de las 6M

MAQUINARIA  |Falta de un programa informatico para el control de inventarios

Ausencia de ubicaciones para la localizacion del material enbodega
Carencia en la planificacion de las rutas de entrega
MEDICION  |No hay respaldo de cada compra y venta que se realiza

MEDIO AMBIENTE

MATERIALES Todo se maneja a papel
Retrasos en la entrega debido a material
MANO DE OBRA No se verifica el material al momento de que el proveedor lo entrega

Carencia en examinar el material al momento de que se entrega al cliente
METODO |Falta de una herramienta 0 método que planifique la cantidad a pediir para no quedar en cero

Fuente: elaboracion propia (2020)
Como se muestra en la tabla anterior, para la primera categoria Maquinaria se

presenta una causa la cual es “No hay un programa informatico para el control de

inventarios”. Esta causa evidencia como es fundamental el tener un programa informatico
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con el fin de facilitar, el poder llevar un registro completo de las compras y ventas y
cualquier otro dato importante para la compafia, asi como también muestra como la
actividad se ha realizado de manera tradicional y poco ha sido la atencién por meter

tecnologia a la empresa.

Para la segunda categoria tenemos, medio ambiente, se presentan dos causas:
“‘un mejor acomodo del material en la bodega de almacenaje y no se planifican las rutas
de entrega”. Desde el inicio de actividades de la empresa no ha habido un cambio en la
estructura de la empresa que mejore el almacenaje del producto y que facilite las
entregas. Siempre se ha realizado sin importar esto causando altos costo de transporte,

véanse como altos costos de combustible, mayor desgaste de los vehiculos. Entre otros.

La tercera categoria tenemos, se encuentra medicion, donde se presentan una
causa: “no hay un respaldo de cada compra y venta que se realiza”, al no tener
informacion de respaldo, se pueden presentar deficiencias en el control de inventarios
generando célculos o datos incorrectos. Por ejemplo. La pérdida de una factura. Al no

tener un respaldo puede decirse que esa venta se perdio.

La cuarta categoria tenemos materiales, tenemos como causas: “todo se maneja
a papel y retrasos en la entrega debido a material”’. Plasticos MC tiene como prioridad
los materiales porgue son los que agilizan o retrasan las operaciones. Por lo que un buen

manejo en el control de inventarios en los materiales. Llevara al éxito a la empresa.

En la quinta categoria tenemos mano de obra, como causas: “no se revisa el
material al momento que el proveedor lo entrega y no se revisa el material al momento

que se entrega al cliente”. Se metieron estas dos causas en la siguiente categoria,
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aunque bien no se habia implementado ninguna mejora que dictara la revisién de
materiales. Estas causas caen en esta categoria, aun sea en el futuro después de la
implementacion. Ya que los personas son las encargadas de que se realice la adecuada
revision y seguimiento de los productos para poder recibir el material y firmar la orden de

compra.

Por dltimo, tenemos la categoria método, en la cual tenemos la causa: “no se
planifica la cantidad de material a pedir para no quedar en 0”. Como ya sabemos no se
tiene un método para el control de los suministros capaz de controlar el flujo de material

para siempre tener el inventario con la capacidad de cubrir la demanda.

4.6. DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Con base en las causas planteadas en la lluvia de ideas, y ordenadas segun el
meétodo de dispersion de las 6M, se realiza un diagrama de Ishikawa. El cual permite al
investigador detectar el problema y las causas raiz que lo estan generando, también
permite realizar un analisis profundo evitando dejar de lado posibles situaciones
necesarias para resolver el problema. Ademas, la herramienta brinda una representacion
visual facil de entender como fueron distribuidas las posibles causas a su respectiva

categoria y necesidad.
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Después de realizar el diagrama de Ishikawa, se observa que se encontraron 9
causas que provocan un mal manejo de inventario en la compafiia y como esta
distribuidas a cada tipo de variable, y dejando en evidencia que la empresa no tiene un

buen manejo del control de inventario.

A continuacion, se realiza un analisis de cada una de las causas mostradas en el

diagrama:

4.6.1. Mano de obra

No se chequea el material al momento de que el proveedor lo entrega:
actualmente no hay nadie que este registrando el material entregado por el proveedor,
si tener la posibilidad de saber si el material entregado es el correcto o si viene la cantidad

de material indicado.

Carencia en examinar el material al momento que se entrega al cliente: no hay
ninguna revision al momento de entregar el material al cliente. Sin saber si se entregoé lo

correcto, o si hacen un reclamo tener respaldo de lo que fue entregado.

4.6.2. Maquinaria

Falta de un programa informatico para el control de inventarios: la compafia no
cuenta con ningan programa que lleve el control de inventarios, que mantenga un registro
continuo y actual de lo que se vende y compra, por lo que es complicado tener cuentas
exactas tanto de material como de dinero, de la trazabilidad del material entre otras cosas

gue evitan que la empresa tenga datos correctos.
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4.6.3. Método de trabajo

Falta de una herramienta o0 método que planifique la cantidad a pedir para no
quedar en cero: Actualmente la empresa no maneja ninguna herramienta o método de
trabajo que calcule cuanto pedir de material. Para que el stock de la bodega no quede

en cero y repercuta en pedir material de urgencia.

4.6.4. Medio ambiente

Ausencia de ubicaciones para la localizacion del material: la bodega no tiene
ubicaciones especificas, por lo que el material se acomoda por cualquier parte sin
distinguir el tipo de material, donde hay espacio se coloca el material entrante, por lo que,
al momento de realizar basquedas, tomo mucho tiempo localizarlas, en ocasiones hay
confusion de material debido a hay productos muy parecidos por lo que es un poco dificil

diferenciarlos a simple vista.

Carencia en la planificacion de las rutas de entrega: no hay una organizacion de
la ruta de entregas. Se entregan a como piden por lo que repercute en altos gastos de
combustible y mayor desgaste del vehiculo, ademas de que no se esta aprovechando al

maximo el tiempo del personal.

4.6.5. Materiales

Todo se maneja a papel: actualmente la empresa maneja todo a papel no hay
ningun medio digital que respalde las ventas y compras, por lo que las facturas se
guardan en ampo. Por lo que, si se pierde alguna factura, se perdio el registro de esa

venta.
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4.6.6. Medicion

No hay respaldo de cada compra y venta que se realiza: el duefio de la compafia
indica que lleva un registro fisico de las compras y ventas mediante fotocopias. Sin
embargo, cuando se revisan el folder. Se denota que no todas las facturas estan
respaldadas. Por lo que se deja claro que este no es un método adecuado de respaldo

de la informacion.

4.7. PONDERACION DE LAS CAUSAS

La ponderacion se realiza con el fin de determinar cuéles son las causas mas
significativas para el proceso de la falta de control de inventarios. Consiste en que los
duefios y clientes asignen puntajes del 1 al 3 a cada causa, de acuerdo con que tan

criticos sean segun su conocimiento técnico en la compaiiia del problema en estudio.

La ponderacion que se usa posee 3 items, cada uno con un valor, para que los
funcionarios participantes, otorguen un numero a cada causa basados en su

conocimiento de la compania.

A continuacioén, se muestra la escala de ponderacion segun su grado de criticidad:
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Tabla 4.
Escala de ponderacion segun su criticidad
1 Poco critico
Ponderacion 2 Critico
3 Muy critico

Fuente: elaboracién propia (2020)

Como se muestra en la tabla anterior, la escala de ponderacion se utiliza con el
fin de otorgar a cada causa un grado de criticidad, partiendo de 1 poco critico, 2 critico y

3 muy critico.

4.8. ENCUESTA DE PONDERACION

Una vez establecida la escala de ponderacion de las causas segun su criticidad,
es necesario utilizar un método de recoleccién de los datos, donde cada encargado,
tenga la libertada de asignar cual es el grado de criticidad en la compafia de cada causa,

dentro del problema de mal manejo de inventarios.

Para la siguiente actividad, se utiliza una encuesta, la cual, es aplicada a cada uno
de los participantes, con el fin de obtener criterios reales basados en la experiencia y

conocimiento técnico.

A continuacion, se muestra la encuesta utilizada para la recoleccién de los datos:

(ver anexo N.7)
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Tabla 5.
Encuesta utilizada para la ponderacion de las causas

Nombre:|  Alfredo Alfaro

Puesto:| Gerentey Duefio

\dentificar [as causas mas significativas que ocasionan el problema de mal manejo de inventarios en la empresa
Plasticos MC

Basado en su conocimiento en [a empresa y su experiencia, asigne un valora cada causa segin [a Siguiente
Instrucciones | escala de ponderacion, para determinar el grado de criticidad de cada una de las causas del mal manejo de
inventarios en la compafila
Ponderacion Causas Valor
1 Poco critico|Falta de un programa informatico para el control de inventarios
2 Critico |Ausenciade ubicaciones para lalocalizacion del material

Objetivo

3 Muy critico |Carencia en la planificacion de las rutas de entrega
Falta de una herramienta o método que planifique la cantidad a pedir parano quedar en cero
No se verifica el material al momento de que el proveedor o entrega

Carencia en examinar el material al momento de que se entregaal cliente.
Todo se maneja apapel

Retrasos en la entrega debido a material

No hay respaldo de cada compray venta que se realiza

Fuente: elaboracion propia (2020)
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4.8.1. Resultados de la encuesta

La encuesta anterior se le aplico a los dos duefios de la compafiia, quienes
también son participantes de la lluvia de ideas, y actualmente laboran para la empresa,
por lo cual, la informacién recolectada es confiable y proviene de personas que realmente
conocen el problema en estudio. Asi como de 10 clientes al azar quienes aportaron

informacion confiable para la encuesta.

A continuacién, se muestran los resultados obtenidos luego de las encuestas

aplicadas donde D1y D2 corresponde a los duefios como C a los clientes:

Tabla 6.
Resultados de las encuestas de ponderacién de las causas

Causas D1{D2]C1{C2|C3|C4|C5{Co{C7{CB|C9{CL0|Total
Falta de unaherramienta o metodo que planifique la cantidad apedirparanoquedarencero [ 33 2{3 (33 ({2(2|3|3|3| 2| %
Nose verifica el material al momento de que el proveedorlo entrega U3(3]20202]3]3]3(3|2|3]%
Falta de un programa informatico para el control de inventarios AR I I IR !
Retrasos ena entrega debido a materia I2L33]20202(3]3]2|2|3]D
Carencia en examinar el material ol momento de que se entregaal diente. BL2L3(2(212]3)2]2(3]3]2]| "8
Ausencia de ubicaciones para alocalizacion del materia AR R
Carencia en 3 planificacion de [as rutas de entrega LOPLpLpeppepepef2q2y b
Todo se maneja a papel DLOP2pLp 22y es
No hay respaldo de cada compra y venta que se realiz AR

Fuente: elaboracion propia (2020)
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De acuerdo a la tabla anterior, se logra determinar el grado de criticidad que tiene
cada causa, basado en la encuesta de ponderacién realizada a los encargados y clientes.
Se demuestra que la principal causa es no sé “planifica la cantidad de material a pedir
para no quedar en cero” con una criticidad total de 32. En segunda posicion se encuentra
“no se chequea el material al momento de que el proveedor lo entrega” con una criticidad
igual de 32, y en tercera posicién tenemos “falta de un programa informatico para el

control de inventarios con una criticidad igual de 30.

En el caso contrario tenemos “no hay respaldo de las compras y ventas que se
realizan con una criticidad total de 15, asi como “todo se maneja a papel y carencia en

la planificacion de las rutas de entrega” con una criticidad de 15 y 15 respectivamente.

4.9. DIAGRAMA DE PARETO

Con el objetivo de establecer las causas mas significativas dentro del proceso de
control de inventarios, se plantea un diagrama de Pareto, el cual, se basa en lo que
conocemos como el método 80/20, que consiste en que el 80% de los problemas

provienen del 20% de las causas.

Para realizar esto, es necesario tabular los datos en una tabla donde se muestre
la criticidad otorgada, su porcentaje con respecto al 100%, el numero acumulado, y, por

altimo, el porcentaje acumulado.

Ademas, esta tabla es necesaria para mostrar los datos en forma ascendente, y

asi tener una idea mas definida de su relevancia en el analisis del problema en estudio.
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A continuacion, se muestra la tabla de criticidad de las causas, segun resultados

de las encuestas:

Tabla 7.
Tabla de criticidad de las causas segun las entrevistas

Falta de una herramienta o metodo oue planifiue la cantidad apecirparanoquedarencero | 31 [1%] 6 14
Nose verifca el materil ol momento de que el proveedor o enrega 0 (W % %
Falta de un programa informatico paa el control de inventaris 0w o8 | B
Retrasos en 3 entrega debido materid N3 9 56t
Carencia en examinar el material al momento de gue se entrega al e, N3 1 (%
Ausenciade ubicariones para ocalzacion del materia 0o 10 i
Carencaen a planficacion de s utas e entregs b | T| 1 g0l
Todo s¢ manejaa papel 5 (™| 1 OB
No hay respaldo de cada compray venta que se realiz BT & | 10
Tota |10

Fuente: elaboracion propia (2020)

Como podemos observar en la tabla anterior, existen causas que tienen mas
impacto sobre el problema que otras, lo cual permite la elaboracion de un diagrama de
Pareto, para definir cuales de estas son las mas significativas, y que segun el principio
80/20, ayudaran con la resolucion del problema en el capitulo 5 de la presente

investigacion.
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Grafico 1.
Diagrama de Pareto

Grafico de Pareto

Falta de una No se verifica Falta de un Retrasosen Carenciaen Ausenciade Carenciaen Todo se No hay
herramienta el material al programa la entrega examinar el ubicaciones la manejaa  respaldo de
o método momento de informatico debido a material al parala planificacién papel cada compra
que que el para el material momento de localizacion de las rutas y venta que
planifique la proveedor lo control de que se del material de entrega se realiza
cantidad a entrega inventarios entrega al
pedir para no cliente.
quedar en
cero

Criticidad ®==% Acumulado 80/20

Fuente: elaboracion propia (2020)

El diagrama de Pareto es una herramienta que permite detectar los problemas con
mayor relevancia, mediante una representacion grafica donde se organizan los datos en
forma descendente, de izquierda a derecha, permitiendo poder identificar visualmente
los factores mas importantes, y a los que se le debe dar mayor énfasis en la resolucion

del problema.

Como se observa en el gréfico anterior, de las 9 causas identificadas, 6
representan el 80% de los problemas mas significativos en el mal manejo del control de

inventarios. Por lo tanto, las causas mas significativas del problema son las siguientes:
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1. Falta de una herramienta o método que planifique la cantidad a pedir para no

qguedar en cero
2. No se verifica el material al momento de que el proveedor lo entrega
3. Falta un programa informatico para el control de inventarios
4. Retrasos en la entrega debido a material
5. Carencia en examinar el material al momento de que se entrega al cliente

6. Ausencia de ubicaciones para la localizacion del material

4.10. ANALISIS DE LOS DATOS

El andlisis de los datos permitira identificar el impacto que tiene actualmente el
problema de mal manejo de inventarios de la empresa Plasticos MC, para lo cual, se
cuenta con factores determinantes como lo son la pérdida de material y que el stock de

inventario queda en cero.

En el caso de la pérdida de material, se cuenta con los datos de los ultimos 6
meses del afio 2020 (junio - noviembre), donde se muestra c6mo mes a mes se da un
flujo continuo del extravio de material. Esta informacion se obtiene del registro de
facturas tanto de ventas como compras, y comparando lo comprado en el mes contra lo
vendido y trasladando la informacidén a un sistema informatico (Excel) para una mejor

interpretacion de los datos.

En el caso del cuando el stock queda en cero, se cuenta con el mismo registro de

los de la pérdida del material de (junio 2020 — noviembre 2020), donde se muestra como
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mes a mes el inventario queda en cero. De igual manera esta informacion se obtiene del
registro de facturas tanto de ventas como compras. Trasladando la informacion a un
sistema informético (Excel) donde se puede apreciar que el stock queda en cero durante

el mes.

A continuacion, se presentara una tabla que indica el precio tanto de compra como

de venta del plastico de paletizar en el mercado:

Tabla 8.
Tabla de compray venta del plastico de paletizar en el mercado

Rollo 1000 pies

8600 12000
Precio unitario compra Precio unitario venta
2150 3000

Rollo 1200 pies

10000 14000
Precio unitario compra Precio unitario venta
2500 3500

Fuente: elaboracion propia (2020)

Como se puede observar en la siguiente tabla podemos observar que el rollo de
1000 pies tiene un precio de compra de 8600 el paquete de 4 rollos lo cual resulta en
2150 por unidad, mientras que la venta tiene un valor de 12000 el bulto de 4 paquetes y
3000 la unidad. Por otra parte, tenemos que el rollo de 1200 pies tiene un precio de
compra de 10000 el paquete de 4 rollos mientras que por unidad sale a 2500, mientras

gue el precio de venta tiene un valor de 14000 el bulto de 4 rollos y 3500 la unidad.
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4.10.1. junio 2020

Durante junio del 2020 tenemos que se dio una fuga de material de 50 unidades
del rollo de 1000 pies, mientras que del rollo de 1200 pies hubo una fuga de producto de
25 rollos, asi mismo el stock quedo en cero en dos ocasiones durante el mes. Es
importante recalcar que la empresa tiene dos entregas por parte del proveedor del pedido
gue se hace mes a mes, las cuales corresponde al 15 y 30 de cada mes previendo los
dias de anticipacion de alistado del producto que son maximo tres dias y minimo un dia,
porque asi se establecidé principalmente por razones de espacio en la bodega de
almacenaje. Ademas de contemplar que se tiene una jornada laboral de entrega del

producto de lunes a viernes.

Tabla 9.
Tabla de datos del rollo de 1000 pies del mes de junio del 2020

Cantidad de rollos ingresados en el mes 700 uds
Cantidad de rollos extra ingresados en el mes 105 uds
Rollos vendidos 790 uds

Cantidad de veces que el inventario quedo en cero
Clientes con entregas atrasadas de material
Rollos perdidos

Fuente: elaboracion propia (2020)

Como podemos ver en la tabla anterior, vemos que en el mes se ingresaron 700
unidades. 350 unidades el dia 1 y 15 respectivamente del mes correspondiente. También
podemos ver que durante el mes se hizo un pedido extra total correspondiente a 105
unidades debido a que el inventario quedo dos veces en cero y se perdieron 15 rollos,

para una venta de 790 Uds. Y donde cuatro clientes sufrieron retrasos en el material.
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A continuacion, se va a presentar una tabla mostrando la cantidad de rollos
perdidos, convertido a monto econdmico. Para representar el impacto de perdida en
dinero. Hay que aclarar que la cantidad de rollos por retraso, en la mayoria de los casos
la venta siempre se realiza. Pero igual hay que incluirlo en perdida porque hay
excepciones tal es el caso de los meses de julio y setiembre donde los clientes no
hicieron la compra cuando el rollo se atrasé por lo que la perdida por atraso se hizo
efectiva, de igual manera se incluy6 en todos los meses como referencia a la probabilidad
de que el cliente no compre el rollo atrasado y cual seria el estimado en perdida. Hay
gue contemplar la necesidad del cliente del producto y en el caso de que no se lleve a
tiempo, este haga la compra con otro proveedor o por disconformidad no compre. Hay
gue ver que no es una pérdida de producto ya que el rollo siempre se va a conservar.

Pero si se da una pérdida en la venta de ese cliente.

Tabla 9.1.
Tabla de conversién de cantidad de rollos de 1000 pies perdidos a monto
econdmico en el mes de junio del 2020

Qty de rollos atrasados | Ganancia por ud | Total perdido por atraso | Rollos perdidos | Costo rollo por compra  Total perdido por extravio | Total neto perdido

9 ¢ %0/ ¢ w5 | 2150 ¢ 2250

Fuente: elaboracion propia (2020)

Como podemos observar el total perdido por atraso corresponde a 76.500 colones
y 32.250 por pérdida de material. Llegando a un total de 108.750 colones en merma
durante ese mes, representando un 16% de pérdida de la utilidad neta de la venta del

producto durante el mes. Ademas, indicar que la perdida por atraso no se hizo efectiva
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ya que el cliente si compro el producto atrasado. Todos estos datos se pueden detallar
mejor en el Excel creado que tiene todos los datos en especificos y mejor detallados (ver

anexo N.8)

Ahora vamos a representar la tabla de datos resumidos correspondiente a el rollo

de 1200 pies del mes de mayo del 2020.

Tabla 10.
Tabla de datos del rollo de 1200 pies del mes de junio del 2020

Cantidad de rollos ingresados en el mes 700 uds
Cantidad de rollos extra ingresados en el mes 145 uds
Rollos vendidos 825 uds

Cantidad de veces que el inventario quedo en cero
Clientes con entregas atrasadas de material
Rollos perdidos

Fuente: elaboracion propia (2020)

Como podemos ver en la tabla ingresaron 700 rollos pedidos anticipadamente con
su respectiva entrega el dia 1 y 15 del mes. Se hizo un pedido extra de 145 Uds. y una
cantidad de 20 rollos extraviados para un dato de 825 rollos de 1200 pies vendidos
durante el mes. Por otra parte, podemos ver que el inventario quedo dos veces en cero

durante el mes y cinco clientes sufrieron retraso en la entrega.
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Tabla 10.1.
Tabla de conversién de cantidad de rollos de 1200 pies perdidos a monto
econdmico en el mes de junio del 2020

Qty de rollos atrasados | Ganancia por ud  Total perdido por atraso | Rollos perdidos | Costo rollo por compra | Total perdido por extravio | Total neto perdido

15 ¢ 100(¢ mml 0| 25001 ¢ 50000

Fuente: elaboracion propia (2020)

Como podemos observar el total perdido por retrasos corresponde a 125 Uds. Que
reflejan 125.000 colones en perdida, mientras que por rollos perdidos fueron 20 piezas
correspondiente a 50.000 colones en perdida para un total de 175.000 colones
representando un 21 % de perdida de la utilidad neta vendida en el mes. La perdida por
atraso no se hizo efectiva ya que el cliente si compro el producto. Todos estos datos se
pueden ver especificamente en el Excel creado que maneja todos los datos (ver anexo

N.9).

4.10.2. julio 2020

A continuacion, vamos a presentar los datos correspondientes al mes de julio del
flujo de movimientos que tuvieron los rollos de 1000 y 1200 pies. Como indicamos
anteriormente en este mes si hubo pérdida econdmica por rollos atrasados. Lo cual se

va a mostrar en las tablas de datos de los rollos los nimeros por atrasos.
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Tabla 11.
Tabla de datos del rollo de 1000 pies del mes de julio del 2020

Cantidad de rollos ingresados en el mes 700 uds
Cantidad de rollos extra ingresados en el mes 90 uds
Cantidad de rollos atrasados 75 uds
Rollos vendidos 700 uds

Cantidad de veces que el inventario quedo en cero
Clientes con entregas atrasadas de material
Rollos perdidos

Fuente: elaboracion propia (2020)
Como podemos observar en el cuadro anterior vemos que hubo un ingreso de 700
Uds. En el mes correspondiente al rollo de 1000 pies, se hizo un extra pedido de 90
rollos, el inventario quedo en cero durante dos ocasiones durante el mes, se le atraso el
pedido a tres clientes correspondiente a una venta de 75 rollos, hubo un extravio de 15

unidades del material, para una venta de 700 rollos en el mes de 1000 pies.

Tabla 11.1.
Tabla de conversion de cantidad de rollos de 1000 pies perdidos a monto
econdémico en el mes de julio del 2020

Qty de rollos atrasados | Ganancia por ud | Total perdido por atraso | Rollos perdidos | Costo rollo por compra | Total perdido por extravio
B ( 80| ¢ Br| 5 |¢ 2150 (¢ .50

Total neto perdido

Fuente: elaboracion propia (2020)

Como podemos ver en la tabla anterior tenemos que por rollos atrasados tenemos
una pérdida de 63.750 colones donde la merma si fue efectiva, mientras que por rollos
perdidos asciende a 32.250 colones, para un total en perdida en el mes por rollos de

1000 pies de 96.000 colones, representando el 14% de baja en la utilidad neta de las
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ventas del mes. Todos estos datos se pueden ver mas especificamente en el Excel

creado que contiene todos los datos. (ver anexo 10)

Tabla 12.

Tabla de datos del rollo de 1200 pies del mes de julio del 2020

Cantidad de rollos ingresados en el mes 700 uds
Cantidad de rollos extra ingresados en el mes 125 uds
Cantidad de rollos atrasados 115 uds
Rollos vendidos 700 uds

Cantidad de veces que el inventario quedo en cero

Clientes con entregas atrasadas de material

Rollos perdidos

Fuente: elaboracion propia (2020)

Podemos ver en la tabla 11 que los datos correspondientes al rollo de 1200 pies

durante el mes de julio del 2020 fueron de 700 unidades ingresadas en el mes, dia 1y

15 respectivamente, luego se hizo un pedido extra de 125 rollos. Para un total de 700

unidades vendidas en el mes, dos veces el inventario quedo en cero y 5 clientes sufrieron

retrasos en sus entregas para una cantidad de 115 unidades atrasadas, ademas de una

fuga de 10 rollos.
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Tabla 12.1.
Tabla de conversion de cantidad de rollos de 1200 pies perdidos a monto
econdémico en el mes de julio del 2020

Qty de rollos atrasados | Ganancia por ud | Total perdido por atraso | Rollos perdidos | Costo rollo por compra | Total perdido por extravio
115 ¢ 100(¢ o) 0 |¢ 2500 | ¢ 25,000

Total neto perdido

Fuente: elaboracion propia (2020)

Podemos ver en la tabla anterior las pérdidas que tuvo la empresa en el mes de
julio del 2020 las cuales corresponden a 115.000 colones por atraso de material al cliente
donde esta perdida si fue efectiva ya que el cliente rechazo la venta y 25.000 colones
por extravio de rollos, para un total de 140.000 colones en el mes, lo cual corresponde a
un 17% de la utilidad de la venta del rollo de 1200 pies en el mes. Todos estos datos se
pueden ver mas detalladamente en el Excel creado que contiene todos los datos. (ver

anexo N.11)

4.10.3. agosto 2020

Las siguientes tablas que se van a presentar corresponden al flujo de movimientos
que tuvieron el rollo de 1000 y 1200 pies durante el mes de agosto. Asi con sus
respectivas pérdidas econdmicas en el mes, ademas se va a explicar por qué se tuvo un
aumento exponencial en el mes en la venta de rollos. Hay que recalcar que en este mes

no hubo perdidas efectivas por atrasos.
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Tabla de datos del rollo de 1000 pies del mes de agosto del 2020

Cantidad de rollos ingresados en el mes

800 uds

Cantidad de rollos extra ingresados en el mes

55 uds

Rollos vendidos

840 uds

Cantidad de veces que el inventario quedo en cero

Clientes con entregas atrasadas de material

Rollos perdidos

Fuente: elaboracion propia (2020)

En la tabla anterior vemos que hubo un ingreso de 800 Uds. 100 rollos mas

respecto al mes anterior lo cual hace ver un aumento exponencial de 100 rollos en un

solo mesy esto se debe a que se consiguié un cliente nuevo el

cual se obtuvo un contrato

de que ocupaba 100 rollos por mes tanto del rollo de 1000 pies como del de 1200

entregados el 15 de cada mes a excepciéon de que cayera sabado o domingo, este se

entregaria el lunes posterior. El contrato se da debido a que el proveedor que tenia no le

abasteceria mas. También observamos que se ingresaron 50 rollos extra para un total

de 840 rollos vendidos y 15 extraviados, dos veces el inventario quedo en cero y dos

clientes tuvieron retrasos en la entrega del material.

Tabla 13.1.
Tabla de conversiéon de cantidad de rollos de 1000 pies perdidos a monto
econdémico en el mes de agosto del 2020

Qty de rollos atrasados | Ganancia por ud  Total perdido por atraso | Rollos perdidos | Costo rollo por compra

Total perdido por extravio |Total neto percido

L ¢ ®|¢ w5 |¢ 1150

¢ 20

Fuente: elaboracion propia (2020)
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A continuacion, podemos observar que durante el mes de agosto del 2020 hubo
una perdida con respecto al rollo de 1000 pies de 66.250 colones los cuales
corresponden a 34.000 colones por atraso de rollos la cual no fue una perdida efectiva y
32.250 por extravio, representando un 9% de perdida sobre la utilidad neta de la venta
del rollo de 1000 pies. Todos estos datos se pueden ver mejor especificamente en el

Excel creado que contiene todos los datos. (ver anexo N.12)

Tabla 14.
Tabla de datos del rollo de 1200 pies del mes de agosto del 2020

Cantidad de rollos ingresados en el mes 800 uds
Cantidad de rollos extra ingresados en el mes 56 uds
Rollos vendidos 846 uds

Cantidad de veces que el inventario quedo en cero
Clientes con entregas atrasadas de material
Rollos perdidos

Fuente: elaboracion propia (2020)

Como podemos observar en la tabla 13 vemos que se compraron 800 rollos para
el mes, debido a como se explico con anterioridad a la venta de un nuevo cliente. Se
ingresaron 56 unidades extra y se vendieron un total de 846 rollos. En el siguiente dato
hay un detalle a explicar debido a que se puso que el inventario quedo en cero una sola
vez y asi fue. Para la segunda vez que el inventario se estaba desabasteciendo no quedé
totalmente en cero, pero quedo un saldo de 2 unidades para la cual la venta siguiente
era de 23 rollos por lo que se podria decir que de igual manera afecto el inventario debido
a que igual hubo un retraso en el cliente. Podemos ver mas detalladamente todos los
movimientos en el Excel creado. (ver anexo N.13) Para un total de 2 clientes con retrasos

y 10 rollos perdido.
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Tabla 14.1.
Tabla de conversién de cantidad de rollos de 1200 pies perdidos a monto
economico en el mes de agosto del 2020

Qty de rollos atrasados | Ganancia por ud | Total perdido por atraso | Rollos perdidos | Costo rollo por compra | Total perdido por extravio
8 ¢ 100]¢ gl 0 |¢ 2500 | ¢ 15000

Total neto perdido

Fuente: elaboracién propia (2020)

En la siguiente tabla observamos que hubo una perdida por rollos atrasados de
48.000 colones la cual no fue positiva y una baja por fuga de 25.000 colones para un
total de 73.000 colones de perdida en el mes representando un 9% de la utilidad neta de
las ventas en el mes del rollo de 1200 pies. Todos estos datos se pueden ver mejor

especificamente en el Excel creado que contiene todos los datos.

4.10.4. setiembre 2020

A continuacién, vamos a presentar todos los datos correspondientes al

movimiento de entrada y salida de material del mes de setiembre del 2020.

Tabla 15.
Tabla de datos del rollo de 1000 pies del mes de setiembre del 2020

Cantidad de rollos ingresados en el mes 800 uds
Cantidad de rollos extra ingresados en el mes 62 uds
Cantidad de rollos atrasados 56 uds
Rollos vendidos 856 uds

Cantidad de veces que el inventario quedo en cero
Clientes con entregas atrasadas de material
Rollos perdidos

Fuente: elaboracion propia (2020)
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Como podemos ver en el cuadro anterior se compraron 800 rollos para el mes, se
pidieron 62 unidades extras, para un total de 800 rollos vendidos durante el mes, dos
veces el inventario quedo en cero y 2 clientes sufrieron retrasos en las entregas

correspondientes a 56 unidades, ademas hubo una merma de 6 rollos.

Tabla 15.1.
Tabla de conversion de cantidad de rollos de 1000 pies perdidos a monto
econdémico en el mes de setiembre del 2020

Qty de rollos atrasados | Ganancia por ud Total perdido por atraso | Rollos perdidos | Costo rollo por compra | Total perdido por extravio
% ( 80| ¢ e 6 |¢ 2150 | ¢ 12.90

Total neto perdid

Fuente: elaboracion propia (2020)

En la tabla anterior observamos que hubo una pérdida por rollos atrasados de
47.600 colones donde si fue efectiva y por rollos extraviados 12.900 colones para un total
de 60.500 colones de fuga de dinero en el mes correspondiendo a un 8% de la utilidad
neta del mes en la venta de rollos de 1000 pies. Todos estos datos se pueden ver mejor

especificamente en el Excel que contiene todos los datos. (ver anexo N.14)

Tabla 16.
Tabla de datos del rollo de 1200 pies del mes de setiembre del 2020

Cantidad de rollos ingresados en el mes 800 uds
Cantidad de rollos extra ingresados en el mes 82 uds
Cantidad de rollos atrasados 77 uds
Rollos vendidos 800 uds

Cantidad de veces que el inventario quedo en cero
Clientes con entregas atrasadas de material
Rollos perdidos

Fuente: elaboracion propia (2020)
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En la tabla 15 podemos ver un movimiento de 800 rollos comprados durante el
mes, 82 unidades extras compradas para una venta neta de 800 unidades, dos veces el
inventario quedo en cero y 3 clientes sufrieron retrasos correspondientes a 77 rollos y

hubo una fuga de 10 rollos en el mes.

Tabla 16.1.
Tabla de conversion de cantidad de rollos de 1200 pies perdidos a monto
economico en el mes de setiembre del 2020

Qty de ollos atrasados | Ganancia por ud | Total perido por atraso | Rollos perdidos | Casto rollo por compra Total perdido por extravio | Total neto perdido

n ¢ L00(¢ nwl 0 |¢ 25001 ¢ 5000

Fuente: elaboracion propia (2020)

Como podemos observar anteriormente hubo una pérdida por rollos atrasados de
77.000 colones la cual fue positiva ya que el cliente rechazo la compra y 25.000 colones
por rollos extraviados para un total de 102.000 colones en merma durante el mes
representando un 11% en la utilidad neta de la venta del rollo de 1200 pies durante el
mes. Todos estos datos se pueden ver mejor especificamente en el Excel creado que

contiene todos los datos. (ver anexo N.15)

4.10.5. octubre 2020

Mas adelante vamos a mostrar todos los datos correspondientes al movimiento en
el mes de octubre tanto del rollo de 1000 pies como el de 1200 pies, asi también como

las pérdidas econdémicas que se obtuvieron en el mes.
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Tabla 17.
Tabla de datos del rollo de 1000 pies del mes de octubre del 2020

Cantidad de rollos ingresados en el mes 800 uds
Cantidad de rollos extra ingresados en el mes 72 uds
Rollos vendidos 864 uds

Cantidad de veces que el inventario quedo en cero
Clientes con entregas atrasadas de material
Rollos perdidos

Fuente: elaboracion propia (2020)

Como observamos en el cuadro anterior observamos un movimiento de 800
unidades compradas en el mes y 72 extras para un total de 864 unidades vendidas, el
inventario 2 veces quedo en cero y dos clientes sufrieron retrasos, y hubo una fuga de 8

rollos.

Tabla 17.1.
Tabla de conversion de cantidad de rollos de 1000 pies perdidos a monto
economico en el mes de octubre del 2020

Qty de rollos atrasados | Ganancia por ud  Total perdido por traso | Rollos perdidos | osto rollo por compra | Total perdido por extravio
o4 ( 80| ¢ 900 8 |¢ 2150 (¢ 17.20

Total neto perdido

Fuente: elaboracion propia (2020)

Podemos ver que para el mes de octubre respecto al movimiento del rollo de 1200
pies hubo un monto de 54.400 colones perdidos por retraso a clientes el cual no fue
efectivo, para un total de 71.600 colones que representa un 8% en la utilidad neta del
mes respecto a la venta del rollo de 1200. Todos estos datos se pueden ver mejor

especificamente en el Excel creado que contiene todos los datos. (ver anexo N.16)
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Tabla 18.
Tabla de datos del rollo de 1200 pies del mes de octubre del 2020

Cantidad de rollos ingresados en el mes 800 uds
Cantidad de rollos extra ingresados en el mes 65 uds
Rollos vendidos 855 uds

Cantidad de veces que el inventario quedo en cero
Clientes con entregas atrasadas de material
Rollos perdidos

Fuente: elaboracion propia (2020)

Como vemos para el flujo de movimiento del rollo de 1200 pies para el mes de
octubre fue de 800 unidades compradas y 65 extras compradas en el mes. Para una
venta de 855 rollos. El inventario una vez quedo en cero, dos clientes sufrieron retrasos,

y se perdieron 10 rollos en el mes.

Tabla 18.1.
Tabla de conversion de cantidad de rollos de 1200 pies perdidos a monto
economico en el mes de octubre del 2020

Qty de rollos atrasados | Ganancia por ud  Total perdido por atraso | Rollos perdidos | Costo rollo por compra | Total perdido por extravio
% ¢ 100]¢ B0 10 |¢ 2500 | ¢ 15,000

Total neto perdido

Fuente: elaboracion propia (2020)

En el cuadro anterior podemos observar que el mes hubo una pérdida de 58.000
colones por rollos atrasados el cual no fue real ya que los clientes hicieron la compra de
los rollos atrasados y 25.000 colones por rollos perdidos, para un total neto de 83.000

colones perdidos en el mes. Lo cual corresponde a un 6% de la utilidad neta en la venta
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del mes. Todos estos datos se pueden ver mejor especificamente en el Excel creado que

contiene todos los datos. (ver anexo N.17)

4.10.6. noviembre 2020

A continuacién, vamos a mostrar los datos respecto al movimiento que se tuvo en

mes de noviembre con respecto a la compra y venta del plastico de paletizar.

Tabla 19.
Tabla de datos del rollo de 1000 pies del mes de noviembre del 2020

Cantidad de rollos ingresados en el mes 800 uds
Cantidad de rollos extra ingresados en el mes 49 uds
Rollos vendidos 840 uds

Cantidad de veces que el inventario quedo en cero
Clientes con entregas atrasadas de material
Rollos perdidos

Fuente: elaboracion propia (2020)

Podemos ver en la tabla anterior que hubo una compra inicial por 800 unidades y
49 compradas extra en el mes. Para un total vendido de 840 rollos. Dos veces el
inventario quedo en cero, asi como dos clientes sufrieron retrasos, y se extraviaron 9

rollos.
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Tabla 19.1.
Tabla de conversidn de cantidad de rollos de 1000 pies perdidos a monto
economico en el mes de noviembre del 2020

Qty de rollos atrasados | Ganancia por ud | Total perdido por atraso | Rollos perdidos | Costo rollo por compra | Total perdido por extravio
] ( 80| ¢ w9 |¢ 2150 | ¢ 19350

Total neto perdido

Fuente: elaboracién propia (2020)

En la siguiente tabla podemos observar como hubo una pérdida de 34.000 colones
por unidades atrasadas la cual no fue efectiva, y 19.350 colones por rollos perdidos, para
un total de merma en el mes de 53.350 colones que representa un 7% en las utilidades
de la venta del rollo de 1000 pies. Todos estos datos se pueden ver mejor

especificamente en el Excel que contiene todos los datos. (ver anexo N.18)

Tabla 20.
Tabla de datos del rollo de 1200 pies del mes de noviembre del 2020

Cantidad de rollos ingresados en el mes 800 uds
Cantidad de rollos extra ingresados en el mes 33 uds
Rollos vendidos 828 uds

Cantidad de veces que el inventario quedo en cero
Clientes con entregas atrasadas de material
Rollos perdidos

Fuente: elaboracion propia (2020)

Podemos observar en el cuadro anterior que se compraron 800 rollos y 33
unidades extra en el mes, para un total vendido de 828 unidades, el inventario se registro
cComo que en una ocasion quedo en cero. Pero si hos vamos al archivo que tiene los

datos completos (ver anexo N.19) podemos ver que antes de que quedara en cero habia
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un saldo de 25 rollos y el cliente pidi6é una orden de 30 rollos por lo que el faltante era de
5 rollos en este caso el cliente debido a la necesidad indico que se entregaran los 25
rollos y apenas estuvieran los 5 restantes se entregaran. Por lo que el inventario no

estaba en cero y la venta se pudo completar.

Tabla 20.1.
Tabla de conversion de cantidad de rollos de 1200 pies perdidos a monto
economico en el mes de noviembre del 2020

Qty de rollos atrasados | Ganancia por ud | Total perido por atraso | Rollos perdidos | Costo rollo por compra | Total perdido por extravio
B ¢ 100]¢ B0 5 |¢ 2500 | ¢ 1250

Total neto perdido

Fuente: elaboracion propia (2020)

En la tabla mostrada anteriormente vemos que hubo una perdida por rollos
atrasados la cual no fue real por 23.000 colones y por unidades extraviadas de 12.500
colones para un total de 35.500 colones, representando un 4% en la utilidad neta de

venta del rollo de 1200 pies en el mes de noviembre.

Tabla 21.
Tabla resumen de los ultimos 6 meses del afio 2020
Resumen de meses (junio - noviembre 2020)
Mes Junio Julio Agosto  |Septiembre |Octubre  |Noviembre | Total |Monto econdmico
Rollos atrasados a clientes por mes 1000 pies | 90 75 40 56 64 40 365 | ¢ 310.250
Rollos extraviados por mes 1000 pies 15 15 15 6 8 9 68 |¢ 146.200
Rollos atrasados a clientes por mes 1200 pies| 125 115 48 71 58 3 46 | ¢ 446.000
Rollos extraviados por mes 1200 pies 0 10 10 10 10 5 65 | ¢ 162.500
Total | ¢ 1.064.950

Fuente: elaboracion propia (2020)
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Como se detalla en la tabla anterior podemos ver que hubo un total 365 y 446
rollos atrasados de 1000 y 1200 pies respectivamente durante los ultimos 6 meses,
teniendo un punto maximo de 90 rollos atrasados en el mes de junio y 40 rollos como
punto minimo en el mes de agosto y hoviembre respecto a rollo de 1000 pies y 125 rollos
atrasados en el mes de junio como punto maximo y 23 rollos trasados como punto

minimo en el mes de noviembre respecto al rollo de 1200 pies.

Tenemos que para el periodo de junio a noviembre del 2020 hubo un total de 68
rollos perdidos de 1000 pies y 65 rollos perdidos de 1200 pies. Teniendo como punto
maximo el mes junio, julio y agosto con 15 rollos extraviados y como punto minimo el
mes de setiembre con 6 rollos de 1000 pies. Con respecto al rollo de 1200 pies tenemos
como punto maximo junio con 20 rollos perdidos y como punto minimo noviembre con 5

unidades.

Ademas, podemos ver cudl fue el monto econdémico total perdido por rollos
atrasados y extraviados durante los ultimos seis meses. Donde tenemos una pérdida

econdmica total de 1.064.950 colones.

4.11. ANALISIS GRAFICO DE LOS DATOS

Para realizar un analisis mas profundo de los datos recolectados, es importante
mostrar de manera gréfica, el comportamiento que tuvo el material con respecto a rollos

extraviados y rollos atrasados a clientes durante los ultimos 6 meses del afio 2020.
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Grafico 2.
Historial de cantidad de rollos atrasados durante junio a noviembre del 2020

Rollos atrasados (junio-noviembre 2020)
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Fuente: elaboracion propia (2020)

Como se muestra en el grafico numero 2 podemos ver una tendencia mas alta en
los primeros 2 meses y luego disminuyo. Siendo enero el punto mas alto con 90 rollos
atrasados y 40 con el minimo de atrasos respecto a el rollo de 1000 pies y 125 como
maximo de atrasos y 23 como minimo respecto al rollo de 1200 pies. En total hubo un

atraso de 811 rollos durante los Ultimos seis meses del afio 2020.

A continuacion, se va a detallar el grafico de los rollos que se extraviaron de junio

a noviembre del 2020.
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Grafico 3.
Historial de cantidad de rollos extraviados durante junio a noviembre del 2020

Rollos extraviados (junio-noviembre 2020)
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Fuente: elaboracion propia (2020)

Podemos observar en el grafico anterior se extraviaron un total de 133 rollos
durante los ultimos seis meses del 2020 siendo 15 el valor mas alto y 6 el valor mas bajo
con respecto al rollo de 1000 pies y 20 el valor mas alto y 5 el valor minimo con respecto

al rollo de 1200 pies.

El valor mas alto representa un 15% respecto al total de extravios durante los
ultimos seis meses del afio 2020, mientras que el punto minimo representa un 4% del
total de rollos extraviados. Los cuales se pretenden eliminar con la implementacion de

las mejoras en el capitulo 5 de la investigacion en desarrollo.
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A continuacién, vamos a mostrar los siguientes gréficos que representan
porcentualmente cuanto se perdié y cuanto fueron los retrasos con respecto al total
comprado.

Gréfico 4.

Porcentaje de rollos atrasados total con respecto a lo vendido durante junio a
noviembre del 2020

Unidades vendidas contra unidades atrasadas

Total de rollos vendidos M Total de rollos atrasados

Fuente: elaboracion propia (2020)

En el grafico anterior podemos observar cual es la relacion de rollos vendidos
contra rollos trasados. Arrojando que, de 10011 unidades vendidas, 811 unidades fueron
atrasadas, lo cual representa un 8% del total vendido durante los Ultimos seis meses del

2020.

En el grafico que se va a mostrar a continuacién vamos a representar la relacién

de rollos comprados totales con respecto a los perdidos durante los Ultimos seis meses.
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Grafico 5.
Porcentaje de rollos perdidos total con respecto a lo comprado durante junio a
noviembre del 2020

Unidades compradas contra unidades pérdidas

1%

Total de rollos comprados M Total de rollos perdidos

Fuente: elaboracion propia (2020)

Como podemos observar en el grafico anterior, vemos la relaciéon de rollos
comprados contra rollos perdidos, que, de 10139 rollos comprados, 133 fueron
extraviados, aunque bien solo representa un 1% de total comprado monetariamente si
representa un impacto para la empresa econémicamente, ya que la suma por perdidas
total de junio a noviembre es de 308.700 colones y si tomamos en cuentas que la

empresa es una pyme si tiene mayor impacto.
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A continuacion, vamos a ver las 7 causas mas significativas segun los datos

Tabla 22.

Tabla de causas y propuestas

Falta de una herramienta o
método que planifique la
cantidad a pedir para no quedar
en cero

Aplicaciéon de la herramienta EOQ
para planificar las cantidades a
pedir mediante un minimo
balance para que el inventario no
quede en cero

obtenidos en el grafico de Pareto, una propuesta para la solucién del problema, asi como

su importancia, las cuales se utilizaran de referencia en el capitulo 5.

Esta propuesta se plantea debido
alanecesidad que tiene la
compafiia de un sistema que
planifique el invetario y elimine
las perdidas por falta de material

No se verifica el material al
momento de que el proveedor lo
entrega

Se va establecer una revision de
todo el material entregado por el
proveedory asi mismo se va a
manejar una bitdcora que
garantize que el material fue
entregado correctamente

Esta propuesta se da debido ala
necesidad de no tener un control
al momento de que el proveedor
entrega el producto sin tener un
respaldo de que lo que recibimos
fue lo correcto

Falta de un programa informatico
para el control de inventarios

Se va a crear una plantillaen
excel que pueda llevar el registro
de las ventas diarias y cual su
saldo. Debido al faltante
econdmico. Se pretende que con
el tiempo se pueda crear un
programa informatico mas
especializado para el registro de
inventarios.

Esta propuesta se dade la
necesidad de no tener ningln
programa digital en el cual se
pueda llevar mas ordenado y
detallado las ventas y el saldo de
rollos, asi mismo como el célculo
de las ganancias

Retrasos en la entrega debido a
material

Mediante la aplicacidn correcta
de la herramienta EOQ se
pretende eliminar los retrasos a
clientes debido a que siempre se
va a tener material a mano

Esta propuesta se plantea con la
necesidad de eliminar los
retrasos a los clientes que
generan tanta disconformidad

Carencia en examinar el material
al momento de que se entrega al
cliente

Se va a crear una bitacora o
registro del material entregado al
cliente y hasta que no revise el
material no se dara el visto bueno
para que firme el registro

Esta propuesta surge con la
necesidad de eliminar las
entregas incorrecta de material a
los clientes

Ausencia de ubicaciones para la
localizacion del material

Se van a crear ubicaciones 'y
rotulaciones independientes de
cada producto en la bodega con el
fin de eliminar la mezcla entre los
mismos

La mezcla de rollos es un
problema frecuente que se da en
la empresa. Con esto se pretende
eliminar la mezcla de material y
facilitar la ubicacién de el
producto

Fuente: elaboracion propia (2020)
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Como podemos ver en el cuadro anterior, para cada una de las causas se plantea
una propuesta de mejora con el fin de resolver el problema que se presenta y dar una
posible solucién. Mediante herramientas ingenieriles que sirvan como recurso de la

empresa.

Ademas, podemos ver la importancia de establecer una cantidad econémica de
pedido que identifigue cuando el material este en cero y reabastezca el material. Para

tener el inventario siempre abastecido.

Otro aspecto importante es el de llevar un registro tanto del material que se recibe
como de él que es entregado lo cual es importante en la solucién de eliminar el problema

de entregas incorrectas.



CAPITULO V: DISENO E IMPLEMENTACION DE LA

SOLUCION
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5.1. IMPLEMENTACION DE LAS PROPUESTAS DE MEJORA

Para resolver las causas mas significativas propuestas en el capitulo 4, se
requiere implementar las propuestas de mejora mencionadas anteriormente en la tabla
21, las cuales, se trabajaran con un plan de implementacion y unas etapas de evolucion

que marcaran el progreso.

Para proponer las mejoras mencionadas, se tomaron en cuenta aspectos del
manejo de inventarios, que es el tema principal de esta investigacion. Tomando en

cuenta las pocas herramientas tecnolégicas que tiene la empresa.

Ademas, se toman en cuenta aspectos internos de la compafia, que conlleva la
implementacion de cambios en la manera de como se trabaja y se lleva el inventario

actualmente, asi como parte del disefio de las mejoras.

Como ya sabemos las causas mas significativas analizadas en el capitulo 4,
debido a esto, se plantea una mejora que viene a solventar todos estos problemas dentro
de la compaiiia la cual es, la creacion de la herramienta EOQ, este sistema va a permitir
eliminar los atrasos a los clientes, eliminar que el stock se quiebre o quede en cero y
jugar mas con el lead time del proveedor, el registro de informacion o bitacoras manuales
serviran para asegurarnos de lo que entra a la compafiia, asi como de lo que se entrega
al cliente, y mediante la aplicacion de la plantilla en Excel que se pretende crear un

registro mas confiable de las compras, ventas asi como las ganancias.
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5.2. APLICACION DE LA HERRAMIENTA DE CANTIDAD ECONOMICA

DEL PEDIDO (EOQ)

Debemos saber que la cantidad econdmica de pedido (EOQ) es un modelo de
cantidad fija el cual busca determinar mediante la igualdad cuantitativa de los costos de

ordenar y los costos de mantenimiento el menor costo total posible
El método EOQ como modelo matemético esta en capacidad de determinar:

e El momento en el cual se debe colocar un pedido o iniciar una corrida de
produccion, este esta generalmente dado en unidades en inventario (por lo cual
en el momento en que el inventario (fisico y en transito) alcance un nimero de
unidades especifico R se debe ordenar o correr la produccion.

e La cantidad de unidades (tamafio del pedido) que se pediran Q.

e El costo anual por ordenar (el cual sera igual al costo anual por mantener).

e El costo anual por mantener (el cual sera igual al costo anual por ordenar).

e El costo anual total (TCR, Costo Total Relevante, el cual sera la sumatoria de los
dos costos anteriores).

e El nimero de ordenes o corridas que se deben colocar o iniciar respectivamente
al afio (N).

e Eltiempo entre cada orden o corrida de produccion (T)

e El periodo de consumo en dias.
Las variables que considera el modelo EOQ son:

D = Demanda anual, dada en unidades por afio
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S = Costo de ordenar o alistar, dado en unidades monetarias por unidad

C = Costo del item, dado en unidades monetarias

i = Tasa anual de mantenimiento, dado en unidades porcentuales

H = Costo anual de mantenimiento, dado en unidades monetarias por afo

Q = Tamafio del lote, en unidades

R = Punto de nueva orden o corrida, dada en unidades

N = Numero de ordenes o corridas al afio

T =Tiempo entre cada orden.

TRC = Costo total anual o Costo total relevante

L = Lead time del proveedor

Las ecuaciones que utiliza el EOQ son las siguientes:

; D Y (o
H=ixC (6*5)_(2 H) D
D 2xDxS _ 0 N=—
Costo anual de pedir o alistar = 0 ) H E0Q
ll;z *DxS _ . .
J = e Dias laborales al afio
Costo anual de mantenimiento = —+H - I=
2 2D xS N
=Q

TRC=(%*5)+(§*H) l@ R:(%)*L
\
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Un punto muy importante es que las relacion de las demandas y costos son
anuales, por lo que para el presente proyecto solo se tiene datos reales de 6 meses de
estudio por lo que la herramienta se aplicara con un tiempo de medio afio en lo que

respecta a demanda y costos.

5.2.1. Investigacion para la aplicacion del EOQ mediante un programa informético

Como podemos saber el célculo del EOQ se puede hacer de manera manual
como se mencioné anteriormente mediante las formulas citadas. Pero para cuestiones
de facilidad, rapidez y facil manejo y entendimiento de los duefios, se hizo una
investigacion con el fin de ahorrar costos a la empresa que es vital para la compafia
debido al poco capital que se maneja para el proyecto. Encontrando de manera
satisfactoria un programa informatico que calcula autométicamente el EOQ y otras
variables con solo el ingreso de datos. Mediante horas de investigacion se dio como
resultado un programa de la pagina www.ingenieriaindustrialonline.com el cual es 100%
gratuito. Implicando en ahorro de costos para la compafiia. El programa calcula la
cantidad econémica del pedido, el costo de colocar ordenes como también el costo de
mantenimiento, el costo total relevante, nimero de ordenes colocadas, tiempo entre
orden y orden, el ROP o punto de reorden, asi como el periodo de consumo del EOQ.
Como se mencion0 anteriormente el programa viene estandar con periodos anules, pero
para efectos del proyecto y de datos obtenidos se va a trabajar con datos de 6 meses.
Otro dato importante es que el programa viene con la variable econdmica en dolares y
para este proyecto se va a trabajar en colones, por lo que hay que especificar que en el

sistema se va a ver en dolares, cuando hay que saber que ese monto es en colones.
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Los costos asociados al transporte tanto del proveedor como él envi6 a los clientes
vienen incluidos en el precio final del producto. Por lo que al cancelar el monto segun el
precio final de compra (ver tabla 8) el producto es puesto en la puerta de la bodega de
almacenaje. Lo mismo sucede con la venta a los clientes. El precio final que se le da a
los clientes, incluye el transporte, por lo que le producto es llevado a cada negocio por el

precio final.

A primera vista para el calculo del EOQ no se ve reflejado directamente el costo
relacionado a transporte. Pero indirectamente si esta incluido en los célculos. Debido al

gue momento de ingresarlos al sistema, se ingresa el precio final.

Con respecto a si hay un minimo de pedido para realizar la venta, no hay. Debido
a que como se mencion6 al inicio del proyecto. Plasticos MC es una empresa pymes
enfocada principalmente en las pequefias empresas, que es el mercado fuerte de la
empresa. Por lo que eso es la esencia de la empresa y nos diferencia de las demas. Por

lo que si un cliente pide asi sea un rollo se le hace la entrega.

Hay que recalcar que no se va a cambiar la ruta por un rollo, por ejemplo. Si un
cliente de dicha zona X necesita un rollo. Ese dia no se desvia la ruta. Se le indica al
cliente el dia que se pasa por la zona y se le hace la entrega del rollo. Por lo que la
mayoria de clientes sabe cdmo se manejan las entregas por lo que hacen pedidos antes
de que se pase a la ruta que les corresponde, para que después no tengan que esperar
mas tiempo por el producto. A menos que sea una situaciéon X de urgencia. Pero casi

nunca sucede.
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A continuacion, vamos a ver una imagen del programa sin ingreso de datos.

CANTIDAD ECONOMICA DE PEDIDO (EOQ)

(D) Tasa de demanda Unidades/afio
(S) Costo de colocacion de una orden unidades monetarias / unidad
{(C) Costo total unitario unidades monetarias / unidad
(i) Tasa de mantenimiento Porcentaje anual
(H) Costo anual de mantenimiento S - unidades monetarias/unidad
Dias laborales por afio Dias/afio
(L) Lead time del proveedor Dias
EOQ Cantidad Econdmica de Pedido unidades / pedido
Costo anual de colocar ordenes unidades monetarias/afio
Costo anual de mantenimiento del inventario unidades monetarias/afio
(TRC) Costo Total Relevante unidades monetarias/afio
(M) MNuUmero de ordenes colocadas al afio Ordenes/afio
(T) Tiempo entre cada orden Dias
(R) Punto de reorden unidades
Periodo de consumo del EOQ Dias

Fuente: sistema creado por ingenieria industrial online (2021)

5.2.2. Capacitacién en el uso correcto del programa EOQ

Para un buen funcionamiento del programa se ocupa de que el personal entienda
el uso del programa, por lo que se capacito a los duefios en el uso e ingreso de datos al
sistema, asi mismo se les explico algunas variables del programa como cada dato
arrojado por el sistema. La capacitacion tuvo una duracion de 3 horas por 3 semanas y
1 hora la tltima semana para un total de 10 horas de capacitacion. Ademas, se estableci6
un acceso directo a la computadora para una facil ubicacion y un acceso QR al programa

para su uso con cualquier dispositivo.
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5.2.3. Célculo de datos para el ingreso al sistema EOQ

Para poder realizar el calculo del EOQ tenemos:

1- (D) tasa de la demanda la cual corresponde a 4965 unidades para el rollo de
1000 pies y 5046 unidades para el rollo de 1200 pies segun el historial registrado durante

el presente estudio.

2- (S) para el costo de colocaciéon de una orden tenemos que la demanda es 4965
para el rollo de 1000 pies dividido entre el tamafio del lote que es 400 contemplando el
aumento de ventas que se obtuvo en el periodo, da como resultado 12,41 colones,
mientras que para el rollo de 1200 pies se tuvo una demanda de 5046 dividido entre el

mismo lote de 400 unidades da como resultado 12,61 colones.

3- (C) tenemos un costo total unitario del rollo de 1000 pies equivalente a 2150

colones y el de 1200 pies a 2500 colones por unidad.

4- (i) para la tasa de mantenimiento tenemos lo siguiente:

Por los 6 meses de estudios segun los registros se reporta una ganancia total de
9.261.250 de colones. Y los gastos de mantenimiento segun registros se desglosan a

continuacion:

e La bodega es propia por lo que no se incurren en gastos de pago de bodega por
lo tanto el gasto es 0 colones

e Los gastos corresponden luz que segun los ultimos 6 meses se pagd un
aproximado de 120.000 colones. El Unico consumo de la bodega es la luz de

cuando se dejan y recogen plasticos, asi como del porton eléctrico.
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e Otro gasto corresponde a desinfeccion de plagas, tanto de insectos y ratas y
cualquier otro tipo de plaga que pueda dafar el producto. El cual se hace mensual
y tiene un costo de 15.000 colones.

e Y por ultimo el siguiente gasto corresponde a mantenimiento estructurales
(pintura, arreglo de paredes, arreglos del portdn, entre otros) que se hace anual
y el cual se invierten un promedio de 100.000 colones anuales por lo que para el

estudio se utiliza para 6 meses por lo que corresponde a 50.000 colones.

Por los que tenemos un total de gastos de mantenimiento por 260.000 colones el

cual corresponde a un 3% en gastos de mantenimiento.

5- (L) el lead time del proveedor corresponde a 15 dias.

5.2.4. Ingreso de datos del rollo de 1000 y 1200 pies al Excel del EOQ, anédlisis y

graficas de los resultados obtenidos

A continuacién, presentamos el ingreso de datos al sistema creado para el calculo
automatico de Excel. Como sabemos los datos se obtuvieron de manera manual en el
célculo anterior. Por otra parte, cabe decir que el calculo normalmente se realiza anual y
el sistema viene dado en parametros anuales, pero para este caso se utilizara un tiempo
de seis meses y los datos que se ingresaron corresponde a los seis meses del presente
estudio por lo que lo resultados que arroje el sistema corresponden a medio afio. Por
ende, si un afo tiene 52 semanas, se trabajara con 26 semanas por 5 dias trabajados a

la semana. Lo cual da como resultado 130 dias trabajados en la presente investigacion.
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Figura 7.
Programa para el calculo del EOQ rollo de 1000 pies

4965
12.41
2,150.00

3.00%

Fuente: sistema creado por ingenieria industrial online (2021)

Como podemos observar de los datos arrojados por el sistema tenemos que 64.50
colones por unidad corresponden al costo de mantenimiento. Y tenemos un EOQ de 44
unidades, hay que explicar que este dato no es venta de cada cliente, si no de ventas
generales diarias, entonces dicho de otra manera no es que cada cliente debe comprar
44 rollos, si no que las ventas diarias de ese dia andan en 44 unidades, por ejemplo un
cliente compra 7, otro 15, otro 25, y asi sucesivamente por lo que la suma de la venta de
todos los rollos de 1000 pies en el dia es de 44 rollos, hay que tomar en cuenta que

debido a esto mismo de no tener a ciencia exacta cuanto puede comprar cada cliente,
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este dato puede variar en cierto margen, por lo que por ejemplo un dia puede venderse
mas de 44 unidades, asi mismo otro dia puede venderse menos de 44 rollos. Pero al
final estos datos nos ayudan a estar mas aproximado a cuantos van a ser las ventas dia
con dia. El otro dato vital es el del punto de reorden que tenemos como dato 573
unidades. Con esto podemos establecer dos escenarios los cuales son: el primero es
gue se siga manejando como hasta la fecha donde cada 15 dias se pide material nada
mas que de comprar 400 rollos por lote se compraran lotes de 573 unidades y el segundo
escenario es hacer una compra inicial y que cuando el punto de reorden llegue a 573

unidades se haga un nuevo pedido de material.

A continuacién, vamos a mostrar los gréficos 6 y 7 del comportamiento del EOQ y

de la tendencia con respecto al costo de colocar una orden durante un periodo de seis

meses.
Grafico 6.
Comportamiento de los costos de mantenimiento de inventario del rollo de 1000
pies
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Fuente: sistema creado por ingenieria industrial online (2021)
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El siguiente grafico muestra la tendencia donde podemos observar que el costo
total relevante durante los 6 meses por rollo corresponde a 2,819.29 colones. Asi como
también el costo de mantenimiento de inventario y el costo de colocar una orden el cual

corresponde a 1,409.65 colones durante los 6 meses por rollo.

A continuacién, vamos a presentar el calculo de EOQ, ingresando en el sistema
los datos correspondientes al rollo de 1200 pies respecto a los resultados obtenidos de

los 6 meses de estudio.

Figura 8.
Programa para el calculo del EOQ rollo de 1200 pies

5046
12.61
2,500.00

3.00%

Fuente: sistema creado por ingenieria industrial online (2021)
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Como podemos observar en la figura anterior observamos que el sistema con los
datos ingresados nos da como resultado un EOQ de 41 unidades por pedido, que como
explicamos anteriormente no es tan relevante ya que este dato no es veras porque hay
clientes que pueden comprar mayor o menor cantidad. El dato importante es el del ROP
ya que con la demanda que tuvimos en los 6 meses se pudo deducir el punto de reorden
lo que da dos alternativas posibles: la primera que se siga manejando como hasta el
momento donde cada 15 dias se hace un pedido de lote, nada méas que el lote pasaria
de 400 a 582 unidades por pedido o la segunda que se haga un pedido stock y que cada
vez que el inventario llegue en el sistema de inventarios a 582 unidades en stock se haga
el pedido y asi sucesivamente. Por otra parte, tenemos un costo anual de mantenimiento
de 75 colones por rollo y un total de 123 érdenes colocadas en 6 meses para un costo

de colocacion de orden de 1,544.71 colones durante el periodo.

A continuacién, vamos a mostrar el grafico 7 del comportamiento del EOQ y de la

tendencia con respecto al costo de colocar una orden durante un periodo de seis meses.
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Grafico 7.
Comportamiento de los costos de mantenimiento de inventario del rollo de 1200
pies
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Fuente: sistema creado por ingenieria industrial online (2021)

Como podemos observar en el siguiente grafico vemos que los costos totales de
mantenimiento y de colocar una orden son de 1,544.71 colones durante el periodo de 6
meses de estudio. Dando como resultados obtenidos del EOQ un Costo total relevante

de 3,089.42 colones
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5.3. ELABORACION DE UNA HERRAMIENTA QUE PERMITA TENER

RESPALDO DE LAS COMPRAS COMO DE LAS VENTAS REALIZADAS

Con el fin de poder tener un respaldo de lo que se recibe, asi como de lo que se
entrega. Se propuso crear una bitacora que lleve un registro de todos los movimientos
de materiales. Esta herramienta obligara a la persona que recibe material, asi como a la
gue entrega a hacer un conteo y verificacion de todo el material. Y con esto eliminar el
problema de faltantes de material que puedan ser entregados por el proveedor, asi como
entregas incorrectas a los clientes y que provoca devoluciones, volver a entregar el
material innecesariamente repercutiendo en mayores gastos de combustibles y desgaste
del vehiculo y disgustos por parte del cliente, asi como faltante de material en el

inventario que repercute en perdidas monetarias para la empresa.

La bitdcora consiste en que cada transaccion se registre. Esta bitacora va a tener
el nombre de la empresa a que se entreg0, asi como del proveedor del que se recibié el
material, cantidad recibida o entregada, fecha del dia de entrega o recibo, nombre de la

persona que recibio el material o del proveedor que hizo la entrega.

Por lo que concluimos que un buen manejo de esta herramienta va a eliminar

cualquier costo por perdida, asi como por malas entregas a clientes.
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Figura 9.
Bitacora de registro de material entregado y recibido

Fecha [Nombre de cliente o proovedor |Empresa |[NUmero de factura |Rollo 1200 |Rollo 1000 |Cantidad [Recibido |[Entregado |Firma

Fuente: elaboracion propia (2021)

Como podemos ver en la figura 7 vemos todo lo contiene la bitdcora para el
registro de material entregado y recibido como nombre de la empresa y el cliente o
proveedor, numero de factura de compra o venta, cantidad vendida o comprada, tipo de
rollo, si el producto es recibido o entregado, asi como la firma del cliente o de la persona
gue recibio el material, con esto se pretende eliminar la perdida de material o entregas

incorrectas y cero reclamos con una firma de por medio.
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5.4. ELABORACION DE UN DIAGRAMA DE FLUJO QUE PERMITA
VISUALIZAR COMO VA A SER EL FLUJO DEL MATERIAL CON LA

IMPLEMENTACION DE LAS HERRAMIENTAS

Mediante la herramienta que existe para para describir y visualizar un flujo de
proceso. Se creo un diagrama del flujo del alistado y entrega de material por parte de los
proveedores. Asi también un diagrama de flujo del alistado y entrega de rollos a los

clientes.

En el diagrama se va a observar el papel vital que va a cumplir la bithcora en
cualquieras de los casos, ya sea que se acepte el material o sea rechazado por el

comprador o de igual manera que el proveedor entregue la cantidad o material incorrecto.

Si la herramienta implementada se sigue al pie de la letra se pretende que
cualquier anomalia sea evidenciada en el proceso. Y definir qué accion debe ejecutarse
para poder tener un 100% de efectividad en el registro de la entrada y salida de los

materiales.
A continuacion, se van a presentar dos diagramas los cuales corresponden a:

e Elprimero atodo el proceso que corresponde a la compra, desde el alistado
de los proveedores hasta la entrega en la bodega.
e El segundo diagrama pertenece a la venta desde el alistado en bodega

hasta la entrega al cliente.



Figura 10.
Diagrama de flujo implementado del proceso de compra
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Fuente: elaboracion propia (2021)

En la figura anterior podemos observar como va a ser el flujo de material del
proceso de compra después de las herramientas implementadas y que acciones tomar

en caso de cualquier defecto en el material o problema con la compra.
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A continuacién, vamos a mostrar el diagrama de flujo correspondiente a todo el

proceso de venta del rollo.

Figura 11.
Diagrama de flujo implementado del proceso de venta
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Se transporta el
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Conformidad del
material

Fuente: elaboracion propia (2021)

Como podemos observar en la figura anterior observamos cual es el flujo del
material desde la salida de la bodega hasta la entrega al cliente. vemos una decisiéon

donde si el cliente revisa el material y no esta de acuerdo se hace la devolucion de lo
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contrario se hard la venta y se firmara la bithcora que anularia cualquier reclamo
posterior. Con eso aseguramos eliminar el problema de entregas incorrectas y reenvios

de material que le generan costos innecesarios a la empresa.

5.5. CREACION DE UN PROGRAMA INFORMATICO PARA LLEVAR EL

CONTROL Y REGISTRO DE MATERIALES

Con el fin de llevar a cabo un buen registro y control de inventarios se cred una
plantilla del programa Excel que hace un conteo de cada transaccion que se realice,
indicando cuanto inventario inicial y cuanto inventario final queda después de cada
movimiento registrado. También se establecié en el programa un algoritmo de alerta, que
indica cuando el inventario est4 por debajo del punto de reorden. Se creo una plantilla
para cada tipo de material tanto para el rollo de 1000 pies, asi como para el de 1200 pies,
asi como su logaritmo respectivo de alerta respecto a su punto de reorden. Con este
programa se pretende que los encargados hagan un registro de materiales diario tanto
de los rollos que se compran, asi como de los rollos que se venden con el fin de tener un
registro exacto de cuanto inventario se tiene y cuanto ha salido, y asi eliminar las
pérdidas de material que tanto costo le genera a la empresa. Otro dato importante es
gue las herramientas deben de usarse de manera conjunta y como se ha establecido por
el ingeniero, por ejemplo, nada hacemos si usamos bien el programa de control de
materiales si no estamos haciendo un buen uso de las bitacoras, al final no tendriamos
certeza del inventario actual. Por lo que todas las herramientas de registro se deben de

llevar al pie de la letra como se estableci6 por el ingeniero.
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A continuacién, vamos a presentar las dos plantillas de registro de material

correspondientes al rollo de 1000 pies y 1200 pies:

Plantilla para el control y registro del rollo de 1000 pies

Figura 12.

Fecha [Qty entrante de material |Qty saliente de material Saldo final

800 800
25 800 825
25 825 850
25 850 875
25 875 900
50 900 850
50 850 800
50 800 750
100 750 850
200 850 650
25 650 625
100 625 725
150 725 575

2 575

5 573

25 568

35 543

20 508

30 488

Fuente: elaboracion propia (2021)

Como podemos ver en la imagen anterior podemos ver que el programa ajusta

automaticamente el inventario inicial y final con respecto a la cantidad de entrada o salida

de material, asi como también podemos ver el algoritmo de alerta que marca en rojo

cuando el inventario llega al minimo del punto de reorden y sigue por debajo de este.



Plantilla para el control y registro del rollo de 1200 pies

Figura 13.
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Fecha |Qty entrante de material |Qty saliente de material Saldo final

800 800
25 800 825
25 825 850
25 850 875
25 875 900
50 900 850
50 850 800
50 800 750
100 750 850
200 850 650
25 650 625
100 625 725
100 725 625

43 625

5 582

20 577

30 557

26 527

25 501

Fuente: elaboracion propia (2021)

Como podemos ver en la imagen anterior podemos ver que el programa ajusta

automaticamente el inventario inicial y final con respecto a la cantidad de entrada o salida

de material, asi como también podemos ver el algoritmo de alerta que marca en rojo

cuando el inventario llega al minimo del punto de reorden. Cabe decir que no se pusieron

horas de capacitacion para uso del programa, ya que el ingeniero lo hizo de la manera

mas sencilla posible para uso de los usuarios, simplemente ingresar los datos de ventas

y compras y el programa automaticamente hace el célculo.
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5.6. CREACION DE UBICACIONES ESPECIFICAS PARA LA FACIL

LOCALIZACION Y ORDENAMIENTO DEL MATERIAL

Otra de las mejoras implementadas en el proyecto fue la restructuracion y
acomodo de la bodega donde se almacena el material, esto con el fin de un mayor orden
y acomodo de los rollos esto con el fin de facilitar la ubicacién y facilidad de acceso a los
rollos y evitar las mezclas de material que provoca que no se tenga un control visual del

material y genere que se les entregue material incorrecto a los clientes.

A continuacioén, vamos a mostrar una imagen del acomodo de la bodega y como
se encontraba anteriormente y luego de las mejoras como quedo organizada

actualmente.
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Figura 14.
Fotos del antes del acomodo de la bodega de almacenaje
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Fuente: elaboracion propia (2021)
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Figura 15.
Fotos del después del acomodo de la bodega

Fuente: elaboracion propia (2021)

Como podemos observar en las imagenes anteriores vemos el antes y después
del acomodo de la bodega donde anteriormente todos los rollos estaban regados por la
bodega, mientras que después del acomodo los rollos se organizan por tarimas y se

identifica que tipo de rollo es.
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5.7. ANALISIS DE RENTABILIAD

A continuacion, se presenta el detalle de los costos y los beneficios obtenidos

después de la implementacion de las mejoras planteadas para este proyecto.

5.7.1. costos de laimplementacion del proyecto

Para determinar el costo del proyecto, se deben detallar todos los gastos
incurridos para poner en marcha el mismo, desde pago de horas trabajador, compra de

herramientas, capacitaciones, entre otras cosas.

Como se mencionado anteriormente en el proyecto, la empresa es una pyme con
ingresos y gastos muy ajustados y tampoco con mucho porcentaje de ganancia, por lo
gue el ingeniero a cargo del proyecto redujo de manera muy significativa los gastos del

proyecto.

Se va a mostrar una tabla de salarios actualizados al ultimo afio 2020, otorgado
por la pagina del Ministerio de Trabajo y Seguridad Social (MTSS). Con el fin de poder

sacar los costos incurridos por parte de horas de un profesional en ingenieria.

Como se muestra en la tabla de salarios por ocupacion al ultimo afio 2020 segun
el MTSS (ver anexo N.20), donde podemos ver que un Licenciado universitario tiene un
salario minimo mensual de 680.565,53 colones. Y contemplando una jornada ordinaria

de 48 horas semanales.
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Para el célculo de horas ingeniero debemos saber que se utilizaron 15 horas
semanales por 6 meses. Para hacer el calculo de las horas ingeniero usaremos la

siguiente formula:

[SB*D]=/SD

SD/H= Costo de mano de obra

SB= salario base mensual minimo segun tabla de salarios del MTSS

D=dias laborados al mes, en total son 30 dias segun una jornada de 48 horas semanales

H= cantidad de horas laboradas, son 8 horas segun una jornada de 48 horas semanales

SD Salario total por dia

Tabla 23.
Costo de mano de obra por hora

Licenciado en Ing. Industrial | ¢680.565,53 | ¢22.685,52 | ¢2.835,69 | (¢ 2.835,69

Fuente: elaboracion propia (2021)

Como podemos ver el salario fraccionado por hora correspondiente a un

Licenciado en ingenieria industrial corresponde a 2.835,69 colones.

Ahora vamos a presentar una tabla general correspondiente a los gastos
generales del proyecto, donde se desglosaran todos los gastos que incurre la compafia

para poder hacer el andlisis del costo beneficio.



Tabla 24.

Gastos profesionales

Detalle Recurso

Tiempo total en horas
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Monto econdmico

Horas para el desarrollo |Ing. Nixon Corrales

405 ¢ 1.148.454,33
del proyecto Mora
Capacitacion del Ing. Nixon Corrales
personal para el uso de & 10 ¢ 28.356,90
. Mora
los sistemas
Total ¢ 1.176.811,23

Fuente: elaboracion propia (2021)

En la tabla anterior podemos observar los gastos correspondientes a pagos

profesionales, donde durante un tiempo de 6 meses equivalente a 27 semanas por 15

horas semanales equivale a un gasto de 1.148.454,33 colones y 28.356,90

correspondientes a capacitacion de los encargados en el uso de los sistemas

implementados.

Tabla 25.

Gastos generales y de mantenimiento

Detalle Tipo de pago Monto econédmico
Pago de luz Mensual qa 20.000,00
Pago de control de Mensual @ 20.000,00
plagas
gasto de gasolina Mensual qa 130.000,00
Gastos de manteniento Mensual qa 25.000,00
Total q 195.000, 00

Fuente: elaboracion propia (2021)

Podemos ver en la tabla de gastos generales y de mantenimiento un gasto por

195.000 colones mensuales, cabe decir que el gasto de gasolina se hace semanal, pero
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hay una tarjeta con la que se paga cada vez que se le hecha gasolina al vehiculo. Pero

el pago se hace mensual para llevar un mayor control del gasto.

5.7.2. Beneficios de la implementacion

Vamos a detallar los beneficios que tuvo la compafiia con la implementacién del
proyecto. Tanto econdmicos como de investigacién tanto para el desarrollo de la

empresa, asi como para futuros proyectos.

Partiendo de los dos principales problemas que tenia la empresa (extravio de
material y atraso a clientes), se van a detallar los beneficios obtenidos después de la

implementacion del proyecto.

Es importante especificar que el beneficio de la implementacién fue durante el mes
de febrero del 2021 (ver grafico 8 y 9) debido a que por cuestiones de tiempo del
proyecto. El estudio no se podia extender por mas meses para tener un mayor historial

de meses del beneficio de la implementacion.

Se paso la informacién de la bithcora manual (ver anexo N.21) al sistema de Excel
creado para mayor control y entendimiento de los registros (ver anexo N.22 y N.23) y
haciendo uso del sistema y comparacién de los datos vimos que no hubo perdidas y
atrasos durante el mes de la implementacion que fue febrero. De aqui un dato muy
importante que explicar para el entendimiento del proyecto. Debido a que se evidencio
durante el mes de febrero los beneficios de la implementacion y que por cuestiones de
tiempo del proyecto no se pudo extender mas la implementacion. Se hizo una proyeccion

de los datos obtenidos durante los seis meses de estudios del proyecto donde se explica
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y evidencia los beneficios de haber implementado el proyecto anteriormente. Tanto

econdmicos como no econdmicos.

A continuacién, vamos a mostrar el siguiente grafico donde podemos observar los
datos obtenidos durante el mes de implementacion del proyecto y que posteriormente
seria usados para la proyeccion de la investigacion de los datos obtenidos durante los 6

meses de investigacion:

Grafico 8.
Resultado de los datos obtenidos durante la implementacion en el mes de febrero
del 2021 para el rollo de 1000 pies

Rollo de 1000 pies
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Remanente en
Rollos atrasados Rollos perdidos inventario de
bodega

Datos obtenidos 980 147

Rollos ingresados Rollos vendidos
en el mes en el mes

Fuente: elaboracion propia (2021)

El siguiente grafico anterior se muestra los datos obtenidos durante el mes de

febrero de la implementaciébn del proyecto, donde se pueden observar mas



151

detalladamente en la tabla de datos obtenidos de todo el mes de febrero (ver anexo N.22)
y que dichos resultados servirdn para realizar la proyeccion de 6 meses de la
implementacion del proyecto. Donde podemos ver que se ingresaron 980 rollos durante
el mes, cumpliendo el Punto minimo de reorden y el EOQ, ademés se cumplié toda la
demanda y se obtuvo O rollos atrasados y aun asi quedo un remanente de 147 rollos en

stock, esto indicando que no hubo perdida de rollos.

Grafico 9.
Resultado de los datos obtenidos durante la implementacion en el mes de febrero
del 2021 para el rollo de 1200 pies
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Fuente: elaboracion propia (2021)

El gréfico 9 corresponde a los datos obtenidos durante el mes de febrero durante
la implementacion del proyecto, donde se pueden observar mas detalladamente en la

tabla de datos obtenidos de todo el mes de febrero (ver anexo N.23) y dichos resultados
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seran fundamentales para realizar la proyeccion de 6 meses de la implementacién del
proyecto. Donde podemos observar que se ingresaron 961 rollos durante todo el mes de
febrero cumpliendo el punto minimo de reorden y el EOQ, ademas se cumplié con toda
la demanda durante el mes y aun asi quedo un stock en bodega de 142 unidades

indicando que no hubo extravios de material.

Como se ha estado mencionando anteriormente todos estos datos obtenidos y
verificados durante el mes de febrero. Se utilizaron como credibilidad de que las
herramientas implementadas funcionaron para el cumplimiento de los objetivos de
Plasticos MC y que sirvieron como base para realizar una proyeccién debido a cuestiones

de tiempo del proyecto de 6 meses con los datos obtenidos durante la investigacion.

Extravio de material

Después de la implementacion de los programas creados para el control del
registro de materiales y de las bitAcoras implementadas para el control de entregas y
salidas (ver anexo N.21), se elimind en un 100% las fugas del material, lo cual es un
beneficio muy importante para la compafia ya que se redujo en su totalidad los costos
por perdida de material, causando un gran impacto econémico al capital de la compaiiia,
como se va a mostrar en los siguientes gréaficos haciendo una comparativa de los meses

gue se evidencio el extravio, a ahora que se redujo en un 100%
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Grafico 10.
Diferencia en el extravio del material después de las herramientas implementadas

Comparativa Rollos extraviados (junio-noviembre 2020)
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Fuente: elaboracion propia (2021)

Como vemos en el grafico anterior podemos observar la comparativa de los meses
donde se evidencio perdida de material y luego con la implementacion de las
herramientas que redujo a cero la perdida de material, donde vemos que el color azul es
el historial de rollos perdidos, el verde la cantidad a la que se redujo el extravio de

material y rojo la diferencia de estas por cada mes.

Impacto econdmico en la reducciéon de la perdida de material

Para ver el impacto econdmico vamos a mostrar una tabla donde se va a hacer
una comparativa que evidencia la cantidad de rollos que ya no se pierden después de la
implementacion del proyecto y convirtiéndolo a monto econémico para evidenciar el

costo ahorrado para la empresa.
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Tabla 26.
Monto ahorrado tras la eliminacion de pérdidas de material

Fuente: elaboracion propia (2021)

Como podemos observar en la comparativa de la tabla anterior, vemos el monto
ahorrado por eliminacion de pérdidas de material por 308.700 colones, por lo que
podemos decir que anualmente la empresa esta ahorrando 617.400 colones. Lo cual
demuestra que si existe un impacto econdémico positivo con la implementacion de las

mejoras.

Entregas tardes a clientes

La eliminacion de entregas tardias a los clientes se eliminé en un 100% gracias a
la aplicacion de herramientas ingenieriles como el calculo de la cantidad econdémica de
pedido (EOQ). Donde se calculd cuanto era la cantidad por pedir y cuando era el punto
de reorden para reabastecer el stock y asi nunca quedar en cero y con esto eliminar la
entrega de material tarde a los clientes. Asi mismo con la creacion de las plantillas para

registro de inventario mediante el programa informético Excel. Donde dia a dia se ingresa
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la entrada y salida de cualquier cantidad de material y ese a su vez automaticamente va
ajustado el inventario inicial y final, y manda una alerta cuando el inventario esta por
debajo del punto de reorden. A continuacion, vamos a mostrar un grafico donde se
observa en cuanto se redujo las entregas tardias con respecto al antes de implementar

las herramientas.

Gréfico 11.
Diferencia en las entregas tardes a clientes después de las herramientas
implementadas

Comparativa de entregas atrasadas (junio-noviembre

250
215 215
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150 133 133
100 88 88
74 74
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B Rollos atrasados antes ~ B Rollos atrasados después M Diferencia

Fuente: elaboracion propia (2021)

Como podemos observar en el grafico anterior, vemos la diferencia en entregas
tardias antes y después de la implementacion de las herramientas, donde se elimino en
un 100% las entregas tardias. Representando el color azul las entregas tardes antes de
implementar las herramientas, el color verde la cantidad de rollos que se entregan tarde

después de las mejoras, y el color rojo la diferencia de estas.
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Impacto econdmico en la eliminacion de entregas tarde del material a clientes

Para demostrar el impacto econdémico que se obtuvo al eliminar las entregas
tardias a los clientes, vamos a representar una tabla que indica la cantidad de rollos que
ya no se entregan tarde gracias a las herramientas implementadas y convirtiéndolo a

monto econdmico para reflejar el costo ahorrado por la compafiia.

Tabla 27.
Monto ahorrado tras eliminacién de entregas tardias

¢ ¢ (201.500
75 115 190 ¢ 850 | ¢ 1.000 | ¢178.750
40 48 88 ¢ 850 | ¢ 1.000 | ¢ 82.000
56 77 133 ¢ 850 | ¢ 1.000 | ¢124.600
64 58 122 ¢ 850 | ¢ 1.000 | ¢112.400
¢ ¢ ¢ 57.000

Fuente: elaboracion propia (2021)

Como podemos ver en la comparativa de la tabla anterior, vemos el monto que
estaba dejando de percibir la compafia por rechazos en las entregas tardias del material
el cual corresponde a 756.250 colones, por lo que podemos decir que la empresa estaba
perdiendo 1.512.500 colones en ventas anualmente. Lo cual demuestra que si hay un

impacto positivo en la implementacion de las mejoras.
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Investigacion (no econémicos)

Como se mencion6 anteriormente no solo se obtuvieron beneficios econémicos
sino también de investigacién, como el de conocer una pagina sumamente completa
para ingenieros industriales con una gran cantidad de herramientas funcionales y
gratuitas, que disminuyen los costos de cualquier investigacion, ya que se ahorran
costos econdmicos de comprar herramientas ingenieriles, asi como ahorro de tiempo
de elaborar herramientas uno mismo. Por lo que la pagina
www.ingenieriaindustrialonline.com es muy util y completa para cualquier ingeniero que
la quiera utilizar y con bajos costos de utilizacion. Por lo que el beneficio a nivel de

investigacion es muy positivo para este proyecto.

5.7.3. Prondstico de ventas

Se va a utilizar el método de prondstico de ventas para que la compafiia tenga un
dato de cuanto aproximadamente van a ser sus ventas futuras debido a que maneja un
patrén de venta nivelado mes a mes, por lo que para este caso el pronéstico mas
adecuado es el promedio simple que consiste en atenuar los datos al obtener la media
aritmética de cierto numero de datos historicos para obtener con este el prondstico para

el siguiente periodo.

Este método es optimo para patrones de demanda aleatorios o nivelados sin
elemento estacionales o de tendencia. La plantilla es utilizada de la pagina
www.ingenieriaindustrialonline.com y automaticamente tira los datos del pronostico que

se requiera con solo el ingreso de los datos correspondientes.


http://www.ingenieriaindustrialonline.com/
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Antes de usar cualquier programa para ingenieros hay que saber en qué consiste

la herramienta que se va a utilizar, por lo que hay que saber que un prondstico simple

son todos los periodos por calcular entre el nimero de periodos como se muestra en la

siguiente formula:

Pronostico ventas= X1+X2+X3...

n

A continuacién, se va a mostrar la plantilla que automéaticamente calcula el

pronostico a los meses deseados.

Figura 16.

Plantilla para el calculo del pronéstico simple

PROMNOSTICO BASADO EN PROMEDIO SIMPLE

PERIODO | CANTIDADES REALES

PROMNOSTICO

N[ R R
o@mqmm#wmpommwmmbwmp

Fuente: sistema creado por ingenieria industrial online (2021)



Como podemos observar en la figura anterior vemos
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la plantilla que

automaticamente calcula el periodo deseado al ingresar el dato de los meses anteriores.

Por lo que para el analisis de rentabilidad vamos a calcular con el dato obtenido

de los 6 meses. Las ventas de los meses futuros con el fin de obtener cuanto va a ser el

ingreso y en cuanto se va a recuperar segun el andlisis de rentabilidad.

Figura 17.

Célculo de las ventas futuras del rollo de 1000 pies

PRONOSTICO BASADO EN PROMEDIO SIMPLE

PERIODO | CANTIDADES REALES | PRONOSTICO
1 F90
2 FT5
3 240 782.5
4 856 B0l1.6666667
5 Bo4 B815.25
= 240 825
7 823 827.5
8 828 B827.5714286
= 828 827.625
10 823 B27.66066667
11 828 827.7
12 828 B2T7. 7272727
13 823 827.75
14 828 B27.7692308
15 828 B27.7857143
16 823 827.8
17 323 827.8125
18 828 B27.8235294
19 828 827.8333333
20 823 B27.8421053

Fuente: sistema creado por ingenieria industrial online (2021)
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Como podemos ver en la figura anterior vemos que segun la herramienta de

prondstico simple después del mes seis las ventas se van a mantener constante en el

ndmero de ventas.

Figura 18.

Célculo de las ventas futuras para el rollo de 1200 pies

PRONOSTICO BASADO EN PROMEDIO SIMPLE

PERIODO | CANTIDADES REALES | PRONOSTICO
1 825
2 815
3 346 520
4 872 8528.6666667
5 855 8539.5
6 828 8542.6
7 340 540.1666667
8 340 540.1428571
S 340 840,125
10 840 540.11113111
11 840 8540.1
12 340 540.0909091
13 340 540.0833333
14 340 540.0769231
15 340 540.0714286
16 840 B840.0666667
17 840 840.0625
18 340 840.0588235
19 340 8540.0555556
20 340 540.0526316

Fuente: sistema creado por ingenieria industrial online (2021)

Como podemos ver en la figura anterior vemos que segun la herramienta de

prondstico simple después del mes seis las ventas se van a mantener constante en el

ndmero de ventas.
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Ahora si teniendo un pronéstico aproximado de lo que se va a vender en los meses
futuros teniendo en cuenta que no habra ningun problema debido a las herramientas
implementadas, y que la ganancia para el rollo de 1000 y 1200 pies es de 850 colones y
1000 colones respectivamente, se puede estimar el andlisis de rentabilidad en el tiempo,

Como se va a mostrar mas adelante.

5.7.4. Anédlisis de rentabilidad

Para determinar la rentabilidad del proyecto, es necesario calcular el resultado del
VAN (valor actual neto), TIR (tasa interna de retorno), y el B/C (beneficio costo), tal y

COmo se muestra a continuacion:

Tabla 28.
Analisis de VAN, TIRy B/C

| SISTEMA DE IMPLEMENTACION DE CONTROL DE EXTRAVIOS Y ENTREGAS TARDIAS DE MATERIAL

|CALCULO DEL VAN, B/CYTIR CON UNA TASA DE DESCUENTO DEL 10% |

0 ¢1.176.811,23 | @ - 1,000 ¢1.176.811,23 | ¢ - |-€1.176.811,23
1 ¢ 195.000,00 | ¢1.543.800,00 0,909 ¢ 177.272,73 | ¢£1.403.454,55 | ¢1.226.181,82
2 @ 195.000,00 | #1.543.800,00 0,826 ¢ 161.157,02 | ¢1.275.867,77 | $1.114.710,74
3 @ 195.000,00 | ¢1.543.800,00 0,751 ¢ 146.506,39 | ¢1.159.879,79 | ¢£1.013.373,40
4 ¢ 195.000,00 | ¢1.543.800,00 0,683 ¢ 133.187,62 | $£1.054.436,17 | ¢ 921.24855
5 @ 195.000,00 | ¢1.543.800,00 0,621 ¢ 121.079,66 | ¢ 958.578,34 | ¢ 837.498,68
6 ¢ 195.000,00 | ¢1.543.800,00 0,564 ¢ 110.07242 | ¢ 871.434,85| ¢ 761.362,44
Total | €2.346.811,23 | €9.262.800,00 €2.026.087,07 | €6.723.651,47 | €4.697.564,40

Los indicadores financieros gue arroja el proyecto son:

VAN= € 4.697.564,40 |Se acepta
TIR = 113,40% Se acepta
B/C = 3,32 Se acepta

Fuente: elaboracién propia (2021)
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Como se evidencia en la tabla anterior, el andlisis se realiz6 proyectado a seis
meses, después de que se empez0 a implementar las mejoras, donde se obtiene que el
valor de B/C es de 3.32 colones lo que significa que, por cada colon que se invirtio en el
proyecto, se obtendra un beneficio de 2.32 colones, esto se debe a los bajos costos de
operacion de la empresa, y a su vez, provoca que los costos sean muy inferiores a los
beneficios, dando como resultado una tasa alta de recuperacion. Todo lo anterior

demuestra que el proyecto si es factible.

5.7.5. Control y seguimiento parala implementacion de la mejora

Es importante establecer una herramienta de control, para seguimiento a la mejora
implementada en esta investigacion para esto se desarrolla un diagrama Gantt, tomando
en cuenta el plan de capacitacion realizado y posteriormente el funcionamiento del

sistema EOQ.

El diagrama Gantt de implementacion consta de un tiempo de 4 semanas cada

una en la cual se explica el desarrollo de su respectiva tarea en esa semana.

A continuacion, se va mostrar el diagrama Gantt y cuales tareas se establecieron

por semana para un correcto control y seguimiento de la mejora implementada
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Tabla 29.
Diagrama Gantt para el seguimiento y control de la implementacion de la mejora

Actividad Responsables | Semana 1 (4-10 de enero 2021) | Semana 2 (11-17 de enero 2021) | Semana 3 (18-24 de enero 2021) | Semana 4 (25-31 de enero 2021)
Introduccion del '
Nixon Corrales Mora
programa

Explicacion del ingreso de

Nixon Corrales Mora
datos al programa
Explicacion de los datos
arrojados y de la '
. . Nixon Corrales Mora
interpretacion de los
graficos
Prughadelusodel | .
Nixon Corrales Mora

sistema a los usuarios

Fuente: elaboracion propia (2021)

Como podemos observar vemos que la semana 1 fue la introduccion al programa,
lo que consistié en explicar que es un EOQ, como ingresar al programa sea mediante el
enlace directo o mediante el cédigo QR implementado. Por otra parte, la semana 2 vemos
que fue la explicacién de como usar el sistema, como ingresar lo datos correctamente

para no recibir datos erréneos por parte del sistema.

Por otra parte, vemos que para la semana 3 consistio en explicar los datos
arrojado por el sistema como interpretarlos y que corresponde cada dato arrojado por el
programa, como interpretar los graficos y sus valores obtenidos. Mientras que la semana

4 fue de prueba para verificar que los usuarios aprendieron a usar el sistema.



CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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6.1. CONCLUSIONES

En el siguiente capitulo se desarrollan las consideraciones finales y las

recomendaciones propuestas, a partir de la investigacion realizada e implementacion del

control de inventario de la empresa Plasticos MC.

Las conclusiones finales van orientadas a los logros alcanzados durante la

investigacion y basado en los métodos y herramientas que se utilizaron para alcanzar los

objetivos especificos del proyecto.

Se logra conocer las causas que provocan que no se tenga un adecuado control
de los productos por medio de la aplicacién de herramientas, como diagrama de
SIPOC, diagrama de Ishikawa, ponderacion de causas, lluvia de ideas, encuestas
y diagrama de Pareto, ademas de entrevistas y reuniones con los duefios.

Se logra establecer una plantilla informatica mediante el programa informético
Excel que lleva un detallado registro digital del inventario, ademas de la
elaboracién de una bitacora manual que, valida cualquier transacciéon hecha con
el material con el fin de tener trazabilidad del producto, como asi mismo se
establecié6 un punto minimo de reorden mediante la implementacion de la
herramienta EOQ.

Se logra disefiar las propuestas de mejora de acuerdo al analisis hecho en la fase
de diagnoéstico, donde se determind que la creacion de un sistema de control de
inventario, asi mismo como la implementacion de la cantidad econdémica de
pedido (EOQ), era la mejor opcion de resolver los problemas que estaba

enfrentando el sistema de inventario de la compaiiia.
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Se realizo el andlisis de rentabilidad de la mejora implementada en el sistema de
inventario, donde se demuestra los costos en que se incurrié para la solucion de
las propuestas establecidas en el proyecto, contra los beneficios econdmicos que
esta investigacion brindaria a la empresa Plasticos MC, se calculan los valores

necesarios para demostrar que el proyecto si es rentable.

6.2. Recomendaciones

Se recomienda seguir el paso al pie de la letra del registro de la bitacora tanto
manual como digital, asi como de los sistemas implementados para que las
mejoras se mantengan en el tiempo y luego poder aplicar una mejora continua.
Al ser una empresa sin mucho capital a invertir para poder resolver el problema
de registro de inventarios se cred a primera necesidad calculos automaticos en el
programa Excel. Por lo que se recomienda que se pueda hacer un andlisis para
cotizar con un Ingeniero informético la necesidad de adquirir un programa de
registro de inventario mas especializado que facilite ain mas el flujo y registro de
inventario.

Se recomienda el poder aplicar herramientas de preservacion del medio ambiente,
ya que para esta empresa seria de vital importancia ya que el producto estrella de
la compafiia es el plastico de paletizar, fabricado con resina de plastico,

sumamente contaminante para el planeta.
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Anexo N.1
Foto de la entrevista virtual con el encargado de la empresa Plasticos MC




Anexo N.2
Factura de compra del rollo de 1000 pies al proveedor




Anexo N.3
Factura de compra del rollo de 1200 pies al proveedor
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Anexo N.4

Factura de venta al cliente

Distribuidora Plasticos MC
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Anexo N.5
Entrevista escrita a los duefios

Universidad Hispanoamericana

UNIVERSIDAD
HISPANOAMERICANA

Instrumento de investigacion

Entrevista dirigida al duefio de Plasticos MC
El presente instrumento forma parte del trabajo de investigacion
titulado "Optimizacién del control de inventarios de la empresa
Objetivo Plasticos MC". La informacidn que se le solicita en las preguntas, se
utilizara en beneficio de la institucién con el fin de mejorar el control
de inventarios.
1.¢ Describa de forma general, ¢ COmo se registran los materiales
recibido por los proveedores?
El material es entregado por el proveedor y almacenado en la bodega
sin ningun respaldo de que lo recibido fue lo correcto, unicamente la
factura es la que refleja la cantidad que supuestamente se tiene en

inventario

2.¢ Porque se extravian los materiales?

Por malas entregas de material, debido a que se entrega mas
material al cliente, el proveedor puede ser que entrege menos
material del que se pidio, desorden en la bodega, entre otros

3.¢ Cuantos materiales se pueden extraviar?

Pueden ser de 5 rollos hasta 20 o mas rollos al mes de las diferentes
medidas

4. iTiene sistema para el registro de materiales?

Actualemente la empresa no tiene ningun sistema para el registro de

Preguntas

materiales

5. ¢ Cuanto es el tiempo promedio de entrega de un proveedor?

El proveedor tiene 3 dias habiles como maximo para la entrega, pero
puede durar menos en la entrega

6. ¢ Se tiene un sistema del balance compras-ventas para el analisis
de costo/ beneficio?

Actualmente no se tiene ningun sistema para el calculo del costo
beneficio, ni nunca se a hecho un andlisis en la empresa para el
calculo del costo beneficio
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Anexo N.6
Encuesta a los clientes

Universidad Hispanoamericana

UNIVERSIDAD
HISPANOAMERICANA

Instrumento de investigacion

Entrevista dirigida a clientes de Plasticos MC
El presente instrumento forma parte del trabajo de investigacion
titulado "Optimizacidn del control de inventarios de la empresa
Objetivo Plasticos MC". La informacién que se le solicita en las preguntas, se
utilizara en beneficio de la institucién con el fin de mejorar el control
de inventarios.
1.¢ Piensa que los tiempos de entrega deben mejorar?
Si por supuesto, debido a que a veces tenemos que esperar mas de
un dia a que se entrege el producto y eso atrasa nuestra produccion
2.¢ Siempre se entrega el producto comprado?
Por lo menos a mi empresa solamente en una ocasion se me entrego
un rollo de 1000 pies cuando habia solicitado de 1200 pies, y tuve que
esperar 1 dia mas para la entrega del material correcto, pero es algo
que la empresa deberia mejorar
3.¢ Piensa que se debe revisar el material antes de la entrega?
Claro, como te dije en la pregunta anterior es algo que la empresa
debe mejorar para no entregar material incorrecto y atrase nuestro
flujo de empaque
4. iCree que se debe mejor el inventario que se tiene?
No se, siento que esa pregunta no es tanto para mi, ya eso lo sabran
ustedes, yo como cliente lo Unico que quiero es que se me entrege el
material correcto y en el tiempo establecido
5. ¢ En general que cree que debe mejorar la empresa?
Siento que lo principal son los tiempos de entrega porque eso es lo
que atrasa nuestro flujo de saliday es lo que mas nos incomoda a
nosotros los clientes

Preguntas
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Encuesta de lluvia de ideas a clientes
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Nombre:

Puesto:

Alfredo Alfaro

Gerente y Duefio

| dentificar as causas mas significativas que ocasionan el problema de mal manejo de inventarios en la empresa

Do Plasticos MC
Basado en su conocimiento en |a empresa y su experiencia, asigne un valora cada causa segln la siguiente
Instrucciones | escala de ponderacion, para determinar el grado de criticidad de cada una de [as causas del mal manejo de
inventarios en la compaia
Ponderacion Causas Valor
1 Poco critico|Falta de un programa informatico para el control de inventarios 3
2 Critico  [Ausencia de ubicaciones parala localizacion del materia )
3 Muycritico |Carencia enla planificacion de las rutas de entrega )
Falta de unaherramienta o método que planifique |a cantidad a pedir parano quedar en cero )
No se verifica el material al momento de que el proveedor o entrega )
Carencia en examinar el material al momento de que se entrega al liente. ]
Todo se mangja a papel 1
Retrasos en [a entrega debido a material )
No hay respaldo de cada compra y venta que se realiza 1
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Anexo N.8
Registro completo de compras y ventas del rollo de 1000 pies para el mes de junio del 2020

| Tabla rollos 1000 pies - Junio 2020

lunes 1 de junio de 2020 350 35| 315( ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 75.250 | ¢ 105.000 | ¢ 29.750
martes 2 de junio de 2020 0 50| 265| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 107.500 | ¢ 150.000 | ¢ 42.500
miércoles 3 de junio de 2020 0 40 225| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 86.000 | ¢ 120.000 | ¢ 34.000
jueves 4 de junio de 2020 0 50| 175| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 107.500 | ¢ 150.000 | ¢ 42.500
viernes 5 de junio de 2020 0 40| 135| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 86.000 | ¢ 120.000 | ¢ 34.000
sabado 6 de junio de 2020 0 0| 135| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ -1 ¢ -1 d -
domingo 7 de junio de 2020 0 ol 135( ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ -l ¢ -l ¢ -
lunes 8 de junio de 2020 0 60 75| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 129.000 | ¢ 180.000 | ¢ 51.000
martes 9 de junio de 2020 0 35 40| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 75.250 | ¢ 105.000 | ¢ 29.750
miércoles 10 de junio de 2020 0 40 ol ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 86.000 | ¢ 120.000 | ¢ 34.000
¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 53.750 | ¢ 75.000 | ¢ 21.250

¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 43.000 | ¢ 60.000 | ¢ 17.000

sabado 13 de junio de 2020 0 0| -45|¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ -1 ¢ - ¢ -
domingo 14 de junio de 2020 0 ol -45| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ -l ¢ -l ¢ -
lunes 15 de junio de 2020 350 55[ 295 ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 118.250 | ¢ 165.000 | ¢ 46.750
martes 16 de junio de 2020 0 20| 275| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 43.000 | ¢ 60.000 | ¢ 17.000
miércoles 17 de junio de 2020 0 20| 255| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 43.000 | ¢ 60.000 | ¢ 17.000
jueves 18 de junio de 2020 0 45| 210| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 96.750 | ¢ 135.000 | ¢ 38.250
viernes 19 de junio de 2020 0 30| 180| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 64.500 | ¢ 90.000 | ¢ 25.500
sabado 20 de junio de 2020 0 0| 180 ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ -1 ¢ - ¢ -
domingo 21 de junio de 2020 0 ol 180 ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ -l ¢ -l ¢ -
lunes 22 de junio de 2020 0 40| 140| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 86.000 | ¢ 120.000 | ¢ 34.000
martes 23 de junio de 2020 0 35| 105| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 75.250 | ¢ 105.000 | ¢ 29.750
miércoles 24 de junio de 2020 0 50 55| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 107.500 | ¢ 150.000 | ¢ 42.500
jueves 25 de junio de 2020 0 25 30| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 53.750 | ¢ 75.000 | ¢ 21.250
viernes 26 de junio de 2020 0 30 o| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 64.500 | ¢ 90.000 | ¢ 25.500
sabado 27 de junio de 2020 0 0 o| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 28 de junio de 2020 0 0 o| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ - ¢ -
¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 64.500 | ¢ 90.000 | ¢ 25.500

¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 32.250 | ¢ 45.000 | ¢ 12.750

Total 805 790 ¢ 1.698.500 ¢ 2.370.000 ¢ 671.500

Diferencia s
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Anexo N.9
Registro completo de compras y ventas del rollo de 1200 pies para el mes de junio del 2020

| Tabla rollos 1200 pies - Junio 2020

lunes 1 de junio de 2020 350 55| 295 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 137.500 | ¢ 192.500 | ¢ 55.000
martes 2 de junio de 2020 0 60| 235| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 150.000 | ¢ 210.000 | ¢ 60.000
miércoles 3 de junio de 2020 0 35| 200| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 87.500 | ¢ 122.500 | ¢ 35.000
jueves 4 de junio de 2020 0 55| 145| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 137.500 | ¢ 192.500 | ¢ 55.000
viernes 5 de junio de 2020 0 55 90| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 137.500 | ¢ 192.500 | ¢ 55.000
sabado 6 de junio de 2020 0 0 9| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ -1 ¢ -1 d -
domingo 7 de junio de 2020 0 0 90| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ -l ¢ -l ¢ -
lunes 8 de junio de 2020 0 50 40| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 125.000 | ¢ 175.000 | ¢ 50.000
martes 9 de junio de 2020 0 40 o| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 100.000 | ¢ 140.000 | ¢ 40.000

¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 50.000 | ¢ 70.000 | ¢ 20.000

¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 100.000 | ¢ 140.000 | ¢ 40.000

¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 37.500 | ¢ 52.500 | ¢ 15.000

sabado 13 de junio de 2020 0 o -75[¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ -1 ¢ - ¢ -
domingo 14 de junio de 2020 0 o -75/¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ -l ¢ -l ¢ -
lunes 15 de junio de 2020 350 45| 305| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 112.500 | ¢ 157.500 | ¢ 45.000
martes 16 de junio de 2020 0 35| 270| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 87.500 | ¢ 122.500 | ¢ 35.000
miércoles 17 de junio de 2020 0 25| 245| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 62.500 | ¢ 87.500 | ¢ 25.000
jueves 18 de junio de 2020 0 40| 205| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 100.000 | ¢ 140.000 | ¢ 40.000
viernes 19 de junio de 2020 0 50| 155| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 125.000 | ¢ 175.000 | ¢ 50.000
sabado 20 de junio de 2020 0 0| 155( ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ -1 ¢ - ¢ -
domingo 21 de junio de 2020 0 ol 155( ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ -l ¢ -l ¢ -
lunes 22 de junio de 2020 0 30 125 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 75.000 | ¢ 105.000 | ¢ 30.000
martes 23 de junio de 2020 0 45 80| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 112.500 | ¢ 157.500 | ¢ 45.000
miércoles 24 de junio de 2020 0 35 45| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 87.500 | ¢ 122.500 | ¢ 35.000
jueves 25 de junio de 2020 0 20 25 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 50.000 | ¢ 70.000 | ¢ 20.000
viernes 26 de junio de 2020 0 25 o| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 62.500 | ¢ 87.500 | ¢ 25.000
sabado 27 de junio de 2020 0 0 o| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 28 de junio de 2020 0 0 o| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 75.000 | ¢ 105.000 | ¢ 30.000

¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 50.000 | ¢ 70.000 | ¢ 20.000

Total 845 825 ¢ 2.062.500 ¢ 2.887.500 ¢ 825.000

Diferencia 1
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Anexo N.10
Registro completo de compras y ventas del rollo de 1000 pies para el mes de julio del 2020

| Tabla rollos 1000 pies - Julio 2020

miércoles 1 de julio de 2020 350 50| 300| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 107.500 | ¢ 150.000 | ¢ 42.500
jueves 2 de julio de 2020 0 40| 260| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 86.000 | ¢ 120.000 | ¢ 34.000
viernes 3 de julio de 2020 0 50 210| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 107.500 | ¢ 150.000 | ¢ 42.500
sabado 4 de julio de 2020 0 o] 210| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 5 de julio de 2020 0 o] 210| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ - ¢ -
lunes 6 de julio de 2020 0 50| 160| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 107.500 | ¢ 150.000 | ¢ 42.500
martes 7 de julio de 2020 0 45| 115| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 96.750 | ¢ 135.000 | ¢ 38.250
miércoles 8 de julio de 2020 0 40 75| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 86.000 | ¢ 120.000 | ¢ 34.000
jueves 9de julio de 2020 0 35 40| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 75.250 | ¢ 105.000 | ¢ 29.750
viernes 10 de julio de 2020 0 40 ol ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 86.000 | ¢ 120.000 | ¢ 34.000
sdbado 11 de julio de 2020 0 0 ol ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 12 de julio de 2020 0 0 ol ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ - ¢ -
i 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 53.750 | ¢ 75.000 | ¢ 21.250

(i 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 75.250 | ¢ 105.000 | ¢ 29.750

miércoles 15 de julio de 2020 350 45( 305| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 96.750 | ¢ 135.000 | ¢ 38.250
jueves 16 de julio de 2020 0 35 270| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 75.250 | ¢ 105.000 | ¢ 29.750
viernes 17 de julio de 2020 0 35| 235| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 75.250 | ¢ 105.000 | ¢ 29.750
sdbado 18 de julio de 2020 0 0| 235| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 19 de julio de 2020 0 0| 235| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ - ¢ -
lunes 20 de julio de 2020 0 45| 190| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 96.750 | ¢ 135.000 | ¢ 38.250
martes 21 de julio de 2020 0 30| 160| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 64.500 | ¢ 90.000 | ¢ 25.500
miércoles 22 de julio de 2020 0 15| 145( ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 32.250 | ¢ 45.000 | ¢ 12.750
jueves 23 de julio de 2020 0 35 110| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 75.250 | ¢ 105.000 | ¢ 29.750
viernes 24 de julio de 2020 0 20 90| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 43.000 | ¢ 60.000 | ¢ 17.000
sdbado 25 de julio de 2020 0 0 9| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 26 de julio de 2020 0 0 9| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ -l ¢ -
lunes 27 de julio de 2020 0 35 55| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 75.250 | ¢ 105.000 | ¢ 29.750
martes 28 de julio de 2020 0 20 35| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 43.000 | ¢ 60.000 | ¢ 17.000
miércoles 29 de julio de 2020 0 15 20| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 32.250 | ¢ 45.000 | ¢ 12.750
jueves 30de julio de 2020 0 20 ol ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 43.000 | ¢ 60.000 | ¢ 17.000

q 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 32.250 | ¢ 45.000 | ¢ 12.750

Total 790 775 ¢ 1.666.250 ¢ 2.325.000 ¢ 658.750

Diferencia s
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Anexo N.11
Registro completo de compras y ventas del rollo de 1200 pies para el mes de julio del 2020

| Tabla rollos 1200 pies - Julio 2020

miércoles 1 de julio de 2020 350 55| 295 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 137.500 | ¢ 192.500 | ¢ 55.000
jueves 2 de julio de 2020 0 60| 235| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 150.000 | ¢ 210.000 | ¢ 60.000
viernes 3 de julio de 2020 0 35| 200| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 87.500 | ¢ 122.500 | ¢ 35.000
sadbado 4 de julio de 2020 0 0| 200| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 5 de julio de 2020 0 0| 200| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
lunes 6 de julio de 2020 0 40 160| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 100.000 | ¢ 140.000 | ¢ 40.000
martes 7 de julio de 2020 0 35| 125| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 87.500 | ¢ 122.500 | ¢ 35.000
miércoles 8 de julio de 2020 0 45 80| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 112.500 | ¢ 157.500 | ¢ 45.000
jueves 9de julio de 2020 0 35 45| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 87.500 | ¢ 122.500 | ¢ 35.000
viernes 10 de julio de 2020 0 45 ol ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 112.500 | ¢ 157.500 | ¢ 45.000
sabado 11 de julio de 2020 0 0 ol ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 12 de julio de 2020 0 0 ol ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 62.500 | ¢ 87.500 | ¢ 25.000

q 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 50.000 | ¢ 70.000 | ¢ 20.000

miércoles 15 de julio de 2020 350 45| 305| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 112.500 | ¢ 157.500 | ¢ 45.000
jueves 16 de julio de 2020 0 45| 260| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 112.500 | ¢ 157.500 | ¢ 45.000
viernes 17 de julio de 2020 0 40 220| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 100.000 | ¢ 140.000 | ¢ 40.000
sabado 18 de julio de 2020 0 o] 220| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 19 de julio de 2020 0 0| 220| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
lunes 20 de julio de 2020 0 50| 170| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 125.000 | ¢ 175.000 | ¢ 50.000
martes 21 de julio de 2020 0 55 115| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 137.500 | ¢ 192.500 | ¢ 55.000
miércoles 22 de julio de 2020 0 35 80| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 87.500 | ¢ 122.500 | ¢ 35.000
jueves 23 de julio de 2020 0 15 65| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 37.500 | ¢ 52.500 | ¢ 15.000
viernes 24 de julio de 2020 0 20 45| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 50.000 | ¢ 70.000 | ¢ 20.000
sabado 25 de julio de 2020 0 0 45| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 26 de julio de 2020 0 0 45| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
lunes 27 de julio de 2020 0 25 20| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 62.500 | ¢ 87.500 | ¢ 25.000
martes 28 de julio de 2020 0 20 ol ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 50.000 | ¢ 70.000 | ¢ 20.000

q 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 62.500 | ¢ 87.500 | ¢ 25.000

¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 37.500 | ¢ 52.500 | ¢ 15.000

¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 75.000 | ¢ 105.000 | ¢ 30.000

Total 815 ¢ 2.037.500 ¢ 2.852.500 ¢ 815.000

Diferencia
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Anexo N.12
Registro completo de compras y ventas del rollo de 1000 pies para el mes de agosto del 2020

Tabla rollos 1000 pies - Agosto 2020

sabado 1 de agosto de 2020 350 0] 350 ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 2 de agosto de 2020 0 ol 350| ¢ 2150 | ¢ 3.000 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -
lunes 3 de agosto de 2020 0 38| 312 ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 81.700 | ¢ 114.000 | ¢ 32.300
martes 4 de agosto de 2020 0 50| 262| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 107.500 | ¢ 150.000 | ¢ 42.500
miércoles 5 de agosto de 2020 0 28| 234| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 60.200 | ¢ 84.000 | ¢ 23.800
jueves 6 de agosto de 2020 0 39| 195( ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 83.850 | ¢ 117.000 | ¢ 33.150
viernes 7 de agosto de 2020 0 48| 147| ¢ 2150 | ¢ 3.000 | ¢ 103.200 | ¢ 144.000 | ¢ 40.800
sabado 8 de agosto de 2020 0 o 147| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 9 de agosto de 2020 0 ol 147| ¢ 2150 | ¢ 3.000 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -
lunes 10 de agosto de 2020 0 29| 118| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 62.350 | ¢ 87.000 | ¢ 24.650
martes 11 de agosto de 2020 0 30 88| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 64.500 | ¢ 90.000 | ¢ 25.500
miércoles 12 de agosto de 2020 0 55 33| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 118.250 | ¢ 165.000 | ¢ 46.750
jueves 13 de agosto de 2020 0 33 o| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 70.950 | ¢ 99.000 | ¢ 28.050

q 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 53.750 | ¢ 75.000 | ¢ 21.250

sabado 15 de agosto de 2020 450 0] 450| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 16 de agosto de 2020 0 o| 450| ¢ 2150 | ¢ 3.000 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -
lunes 17 de agosto de 2020 0 155| 295| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 333.250 | ¢ 465.000 | ¢ 131.750
martes 18 de agosto de 2020 0 35| 260| ¢ 2150 | ¢ 3.000 | ¢ 75.250 | ¢ 105.000 | ¢ 29.750
miércoles 19 de agosto de 2020 0 35| 225( ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 75.250 | ¢ 105.000 | ¢ 29.750
jueves 20 de agosto de 2020 0 30| 195( ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 64.500 | ¢ 90.000 | ¢ 25.500
viernes 21 de agosto de 2020 0 30| 165) ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 64.500 | ¢ 90.000 | ¢ 25.500
sabado 22 de agosto de 2020 0 0| 1e5( ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 23 de agosto de 2020 0 o| 165| ¢ 2150 | ¢ 3.000 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -
lunes 24 de agosto de 2020 0 30 135( ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 64.500 | ¢ 90.000 | ¢ 25.500
martes 25 de agosto de 2020 0 40 95| ¢ 2150 | ¢ 3.000 | ¢ 86.000 | ¢ 120.000 | ¢ 34.000
miércoles 26 de agosto de 2020 0 45 50| ¢ 2150 | ¢ 3.000 | ¢ 96.750 | ¢ 135.000 | ¢ 38.250
jueves 27 de agosto de 2020 0 25 25| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 53.750 | ¢ 75.000 | ¢ 21.250
viernes 28 de agosto de 2020 0 25 o| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 53.750 | ¢ 75.000 | ¢ 21.250
sabado 29 de agosto de 2020 0 0 o| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 30 de agosto de 2020 0 0 ol ¢ 2150 | ¢ 3.000 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -
[ lunes3ideagostode2ozol  as[ @ 1] s« 2150 [ ¢ 3.000 [ ¢ 32.250 [ ¢ 45000 [ ¢ 12.750
Total 855 840 ¢ 1.806.000 ¢ 2.520.000 ¢ 714.000
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Anexo N.13
Registro completo de compras y ventas del rollo de 1200 pies para el mes de agosto del 2020

Tabla rollos 1200 pies - Agosto 2020

sabado 1 de agosto de 2020 350 0] 350 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 2 de agosto de 2020 0 ol 350| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -
lunes 3 de agosto de 2020 0 28| 322| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 70.000 | ¢ 98.000 | ¢ 28.000
martes 4 de agosto de 2020 0 55| 267| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 137.500 | ¢ 192.500 | ¢ 55.000
miércoles 5 de agosto de 2020 0 60| 207| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 150.000 | ¢ 210.000 | ¢ 60.000
jueves 6 de agosto de 2020 0 24| 183| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 60.000 | ¢ 84.000 | ¢ 24.000
viernes 7 de agosto de 2020 0 55| 128| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 137.500 | ¢ 192.500 | ¢ 55.000
sabado 8 de agosto de 2020 0 o] 128| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 9 de agosto de 2020 0 ol 128| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -
lunes 10 de agosto de 2020 0 40 88| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 100.000 | ¢ 140.000 | ¢ 40.000
martes 11 de agosto de 2020 0 29 59| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 72.500 | ¢ 101.500 | ¢ 29.000
miércoles 12 de agosto de 2020 0 29 30| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 72.500 | ¢ 101.500 | ¢ 29.000
jueves 13 de agosto de 2020 0 30 o| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 75.000 | ¢ 105.000 | ¢ 30.000

q 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 62.500 | ¢ 87.500 | ¢ 25.000

sabado 15 de agosto de 2020 450 0| 450| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 16 de agosto de 2020 0 o| 450| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -
lunes 17 de agosto de 2020 0 133 317| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 332.500 | ¢ 465.500 | ¢ 133.000
martes 18 de agosto de 2020 0 32| 285( ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 80.000 | ¢ 112.000 | ¢ 32.000
miércoles 19 de agosto de 2020 0 35| 250| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 87.500 | ¢ 122.500 | ¢ 35.000
jueves 20 de agosto de 2020 0 40| 210| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 100.000 | ¢ 140.000 | ¢ 40.000
viernes 21 de agosto de 2020 0 27| 183| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 67.500 | ¢ 94.500 | ¢ 27.000
sabado 22 de agosto de 2020 0 o] 183| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 23 de agosto de 2020 0 o| 183| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -
lunes 24 de agosto de 2020 0 35| 148| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 87.500 | ¢ 122.500 | ¢ 35.000
martes 25 de agosto de 2020 0 19 129| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 47.500 | ¢ 66.500 | ¢ 19.000
miércoles 26 de agosto de 2020 0 45 84| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 112.500 | ¢ 157.500 | ¢ 45.000
jueves 27 de agosto de 2020 0 39 45| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 97.500 | ¢ 136.500 | ¢ 39.000
viernes 28 de agosto de 2020 0 43 2| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 107.500 | ¢ 150.500 | ¢ 43.000
sabado 29 de agosto de 2020 0 0 2| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 30 de agosto de 2020 0 0 2 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -
[ lunes3ideagostode2ozol a1 @ 23] -af« 2.500 [ ¢ 3.500 [ ¢ 57.500 [ ¢ 80.500 [ ¢  23.000
Total 856 846 ¢ 2.115.000 ¢ 2.961.000 ¢ 846.000
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Anexo N.14
Registro completo de compras y ventas del rollo de 1000 pies para el mes de setiembre del 2020

Tabla rollos 1000 pies - Setiembre 2020

martes 1 de septiembre de 2020 350 37 313| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 79.550 | ¢ 111.000 | ¢ 31.450
miércoles 2 de septiembre de 2020 0 44| 269| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 94.600 | ¢ 132.000 | ¢  37.400
jueves 3 de septiembre de 2020 0 38| 231| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 81.700 | ¢ 114.000 | ¢  32.300
viernes 4 de septiembre de 2020 0 43 188| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 92.450 | ¢ 129.000 | ¢ 36.550
sabado 5 de septiembre de 2020 0 0| 188| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 6 de septiembre de 2020 0 0] 188| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ - ¢ -
lunes 7 de septiembre de 2020 0 45| 143| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 96.750 | ¢ 135.000 | ¢ 38.250
martes 8 de septiembre de 2020 0 53 90| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 113.950 | ¢ 159.000 | ¢ 45.050
miércoles 9 de septiembre de 2020 0 31 59| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 66.650 | ¢ 93.000 | ¢ 26.350
jueves 10 de septiembre de 2020 0 29 30| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 62.350 | ¢ 87.000 | ¢  24.650
viernes 11 de septiembre de 2020 0 30 of ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 64.500 | ¢ 90.000 | ¢  25.500
sdbado 12 de septiembre de 2020 0 0 of ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ -1 ¢ -l ¢ -
domingo 13 de septiembre de 2020 0 0 of ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ -1 ¢ -l ¢ -
¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 40.850 | ¢ 57.000 | ¢ 16.150

martes 15 de septiembre de 2020 450 123 327 ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 264.450 | ¢ 369.000 [ ¢ 104.550
miércoles 16 de septiembre de 2020 0 29 298| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 62.350 | ¢ 87.000 [ ¢  24.650
jueves 17 de septiembre de 2020 0 33| 265 ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 70.950 | ¢ 99.000 | ¢ 28.050
viernes 18 de septiembre de 2020 0 35( 230| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 75.250 | ¢ 105.000 | ¢ 29.750
sdbado 19 de septiembre de 2020 0 0| 230| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ -l ¢ -l ¢ -
domingo 20 de septiembre de 2020 0 0| 230| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ -1 ¢ -l ¢ -
lunes 21 de septiembre de 2020 0 31| 199| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 66.650 | ¢ 93.000 | ¢ 26.350
martes 22 de septiembre de 2020 0 33 166| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 70.950 | ¢ 99.000 | ¢ 28.050
miércoles 23 de septiembre de 2020 0 40| 126| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 86.000 | ¢ 120.000 | ¢  34.000
jueves 24 de septiembre de 2020 0 33 93| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 70.950 | ¢ 99.000 | ¢ 28.050
viernes 25 de septiembre de 2020 0 37 56| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 79.550 | ¢ 111.000 | ¢ 31.450
sdbado 26 de septiembre de 2020 0 0| 56|¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ -l ¢ -
domingo 27 de septiembre de 2020 0 0| 56|d¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -
lunes 28 de septiembre de 2020 0 33 23| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 70.950 | ¢ 99.000 | ¢ 28.050
martes 29 de septiembre de 2020 0 23 of ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 49.450 | ¢ 69.000 [ ¢  19.550

¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 79.550 | ¢ 111.000 | ¢ 31.450

Total 862 856 ¢ 1.840.400 ¢ 2.568.000 ¢ 727.600
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Anexo N.15

Registro completo de compras y ventas del rollo de 1200 pies para el mes de setiembre del 2020

Tabla rollos 1200 pies - Setiembre 2020

martes 1 de septiembre de 2020 350 0| 350 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -
miércoles 2 de septiembre de 2020 0 0| 350| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ K K -
jueves 3 de septiembre de 2020 0 28 322| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 70.000 | ¢ 98.000 | ¢  28.000
viernes 4 de septiembre de 2020 0 55 267| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 137.500 | ¢ 192,500 | ¢  55.000
sabado 5 de septiembre de 2020 0 60[ 207| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 150.000 | ¢ 210.000 | ¢ 60.000
domingo 6 de septiembre de 2020 0 24 183 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 60.000 | ¢ 84.000 | ¢  24.000
lunes 7 de septiembre de 2020 0 55| 128| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 137.500 | ¢ 192.500 | ¢ 55.000
martes 8 de septiembre de 2020 0 0| 128 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -
miércoles 9 de septiembre de 2020 0 o 128 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ -l ¢ -l ¢ -
jueves 10 de septiembre de 2020 0 40 88| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 100.000 | ¢ 140.000 | ¢ 40.000
viernes 11 de septiembre de 2020 0 29 59| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 72.500 | ¢ 101.500 | ¢ 29.000
sabado 12 de septiembre de 2020 0 29 30| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 72.500 | ¢ 101.500 | ¢ 29.000
domingo 13 de septiembre de 2020 0 30 of ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 75.000 | ¢ 105.000 | ¢  30.000
¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 62.500 | ¢ 87.500 | ¢ 25.000

martes 15 de septiembre de 2020 450 141| 309| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 352,500 | ¢ 493500 | ¢ 141.000
miércoles 16 de septiembre de 2020 0 39( 270| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 97.500 | ¢ 136.500 | ¢  39.000
jueves 17 de septiembre de 2020 0 43| 227 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 107.500 | ¢ 150.500 | ¢ 43.000
viernes 18 de septiembre de 2020 0 32| 195 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 80.000 | ¢ 112.000 [ ¢  32.000
sabado 19 de septiembre de 2020 0 0| 195| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ -l ¢ -
domingo 20 de septiembre de 2020 0 0| 195| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -
lunes 21 de septiembre de 2020 0 35| 160| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 87.500 | ¢ 122.500 | ¢ 35.000
martes 22 de septiembre de 2020 0 43| 117 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 107.500 | ¢ 150.500 | ¢ 43.000
miércoles 23 de septiembre de 2020 0 29 88| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 72.500 | ¢ 101.500 | ¢  29.000
jueves 24 de septiembre de 2020 0 35 53| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 87.500 | ¢ 122,500 | ¢  35.000
viernes 25 de septiembre de 2020 0 23| 30| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 57.500 | ¢ 80.500 | ¢  23.000
sdbado 26 de septiembre de 2020 0 o 30|¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ -l ¢ -
domingo 27 de septiembre de 2020 0 o 30¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -
lunes 28 de septiembre de 2020 0 25 5( ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 62.500 | ¢ 87.500 | ¢ 25.000

¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 47.500 | ¢ 66.500 | ¢ 19.000

¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 82.500 | ¢ 115.500 | ¢ 33.000

Total 882 872 ¢ 2.180.000 ¢ 3.052.000 ¢ 872.000
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Anexo N.16
Registro completo de compras y ventas del rollo de 1000 pies para el mes de octubre del 2020

Tabla rollos 1000 pies - Octubre 2020

jueves 1 de octubre de 2020 350 43| 307| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 92.450 | ¢ 129.000 | ¢ 36.550
viernes 2 de octubre de 2020 0 42| 265| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 90.300 | ¢ 126.000 | ¢ 35.700
sabado 3 de octubre de 2020 0 0| 265| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -
domingo 4 de octubre de 2020 0 0| 265|¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ - ¢ -
lunes 5 de octubre de 2020 0 37| 228| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 79.550 | ¢ 111.000 | ¢ 31.450
martes 6 de octubre de 2020 0 37| 191| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 79.550 | ¢ 111.000 | ¢ 31.450
miércoles 7 de octubre de 2020 0 42| 149| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 90.300 | ¢ 126.000 | ¢ 35.700
jueves 8 de octubre de 2020 0 49| 100 ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 105.350 | ¢ 147.000 | ¢ 41.650
viernes 9 de octubre de 2020 0 32 68| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 68.800 | ¢ 96.000 | ¢ 27.200
sabado 10 de octubre de 2020 0 0 68| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -
domingo 11 de octubre de 2020 0 0 68| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ - ¢ -
lunes 12 de octubre de 2020 0 37 31| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 79.550 | ¢ 111.000 | ¢ 31.450
martes 13 de octubre de 2020 0 31 ol ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 66.650 | ¢ 93.000 | ¢ 26.350

¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 58.050 | ¢ 81.000 | ¢ 22.950

jueves 15 de octubre de 2020 450 134| 316| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 288.100 | ¢ 402.000 [ ¢ 113.900
viernes 16 de octubre de 2020 0 29| 287| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 62.350 | ¢ 87.000 | ¢ 24.650
sabado 17 de octubre de 2020 0 0| 287| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -
domingo 18 de octubre de 2020 0 o] 287|¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ - ¢ -
lunes 19 de octubre de 2020 0 41| 246| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 88.150 | ¢ 123.000 | ¢ 34.850
martes 20 de octubre de 2020 0 29| 217| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 62.350 | ¢ 87.000 | ¢ 24.650
miércoles 21 de octubre de 2020 0 31| 186| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 66.650 | ¢ 93.000 | ¢ 26.350
jueves 22 de octubre de 2020 0 27| 159| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 58.050 | ¢ 81.000 | ¢ 22.950
viernes 23 de octubre de 2020 0 43| 116| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 92.450 | ¢ 129.000 | ¢ 36.550
sabado 24 de octubre de 2020 0 0| 116| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -
domingo 25 de octubre de 2020 0 0| 116 ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ - ¢ -
lunes 26 de octubre de 2020 0 27 89| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 58.050 | ¢ 81.000 | ¢ 22.950
martes 27 de octubre de 2020 0 45 44| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 96.750 | ¢ 135.000 | ¢ 38.250
miércoles 28 de octubre de 2020 0 21 23| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 45.150 | ¢ 63.000 | ¢ 17.850
jueves 29 de octubre de 2020 0 23 ol ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 49.450 | ¢ 69.000 | ¢ 19.550

¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 79.550 | ¢ 111.000 | ¢ 31.450

sabado 31 de octubre de 2020 0 o -37| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -
Total 872 864 i 1.857.600 (¢ 2.592.000 ¢ 734.400
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Anexo N.17
Registro completo de compras y ventas del rollo de 1200 pies para el mes de octubre del 2020

Tabla rollos 1200 pies - Octubre 2020

jueves 1 de octubre de 2020 350 43| 307( ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 107.500 | ¢ 150.500 | ¢ 43.000
viernes 2 de octubre de 2020 0 27| 280| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 67.500 | ¢ 94.500 | ¢ 27.000
sabado 3 de octubre de 2020 0 0| 280 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 4 de octubre de 2020 0 0| 280 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
lunes 5 de octubre de 2020 0 60| 220| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 150.000 | ¢ 210.000 | ¢ 60.000
martes 6 de octubre de 2020 0 24| 196| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 60.000 | ¢ 84.000 | ¢ 24.000
miércoles 7 de octubre de 2020 0 55| 141 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 137.500 | ¢ 192.500 | ¢ 55.000
jueves 8 de octubre de 2020 0 32| 109| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 80.000 | ¢ 112.000 | ¢ 32.000
viernes 9 de octubre de 2020 0 37 72| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 92.500 | ¢ 129.500 | ¢ 37.000
sabado 10 de octubre de 2020 0 0 72| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 11 de octubre de 2020 0 0 72| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
lunes 12 de octubre de 2020 0 35 37| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 87.500 | ¢ 122.500 | ¢ 35.000
martes 13 de octubre de 2020 0 34 3| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 85.000 | ¢ 119.000 | ¢ 34.000

¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 62.500 | ¢ 87.500 | ¢ 25.000

jueves 15 de octubre de 2020 450 129 321| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 322.500 | ¢ 451,500 [ ¢ 129.000
viernes 16 de octubre de 2020 0 39| 282| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 97.500 | ¢ 136.500 | ¢ 39.000
sabado 17 de octubre de 2020 0 0| 282| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 18 de octubre de 2020 0 o] 282|¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
lunes 19 de octubre de 2020 0 37| 245| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 92.500 | ¢ 129.500 | ¢ 37.000
martes 20 de octubre de 2020 0 28| 217| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 70.000 | ¢ 98.000 | ¢ 28.000
miércoles 21 de octubre de 2020 0 35 182| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 87.500 | ¢ 122.500 | ¢ 35.000
jueves 22 de octubre de 2020 0 43| 139 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 107.500 | ¢ 150.500 | ¢ 43.000
viernes 23 de octubre de 2020 0 29| 110| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 72.500 | ¢ 101.500 | ¢ 29.000
sabado 24 de octubre de 2020 0 0| 110 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
domingo 25 de octubre de 2020 0 0| 110 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
lunes 26 de octubre de 2020 0 36 74| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 90.000 | ¢ 126.000 | ¢ 36.000
martes 27 de octubre de 2020 0 29 45| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 72.500 | ¢ 101.500 | ¢ 29.000
miércoles 28 de octubre de 2020 0 25 20| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 62.500 | ¢ 87.500 | ¢ 25.000
jueves 29 de octubre de 2020 0 20 ol ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 50.000 | ¢ 70.000 | ¢ 20.000

¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 82.500 | ¢ 115.500 | ¢ 33.000

sabado 31 de octubre de 2020 0 o -33|¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
Total 865 855 ¢ 2.137.500 ¢ 2,992,500 ¢ 855.000
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Anexo N.18

Registro completo de compras y ventas del rollo de 1000 pies para el mes de noviembre del 2020

Tabla rollos 1000 pies - Noviembre 2020

domingo 1 de noviembre de 2020 350 0| 350| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ - d - ¢ -
lunes 2 de noviembre de 2020 0 41| 309| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 88.150 | ¢ 123.000 | ¢ 34.850
martes 3 de noviembre de 2020 0 39| 270| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 83.850 | ¢t 117.000 [ ¢  33.150
miércoles 4 de noviembre de 2020 0 29 241| ¢ 2150 | ¢ 3.000 | ¢ 62.350 | ¢ 87.000 | ¢ 24.650
jueves 5 de noviembre de 2020 0 42| 199| ¢ 2150 | ¢ 3.000 | ¢ 90.300 | ¢ 126.000 | ¢ 35.700
viernes 6 de noviembre de 2020 0 37| 162| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 79.550 | ¢ 111.000 | ¢  31.450
sabado 7 de noviembre de 2020 0 0| 162| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ -1 ¢ -
domingo 8 de noviembre de 2020 0 0| 162| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ -l ¢ -1 ¢ -
lunes 9 de noviembre de 2020 0 39| 123| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 83.850 | ¢t 117.000 [ ¢  33.150
martes 10 de noviembre de 2020 0 47 76| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 101.050 | ¢ 141.000 | ¢ 39.950
miércoles 11 de noviembre de 2020 0 39 37| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 83.850 | ¢ 117.000 | ¢ 33.150
jueves 12 de noviembre de 2020 0 37 of ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 79.550 | ¢ 111.000 | ¢ 31.450

| _viemes13denoviembrede2020f s 1] -afw 2.150 [ ¢ 3.000 [ ¢ 45.150 [ ¢ 63.000 ¢ 17.850
sabado 14 de noviembre de 2020 0 o -21|¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ -1 ¢ -
domingo 15 de noviembre de 2020 450 0| 450| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -
lunes 16 de noviembre de 2020 0 131 319| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 281.650 | ¢ 393.000 [ ¢ 111.350
martes 17 de noviembre de 2020 0 39| 280 ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 83.850 | ¢ 117.000 | ¢ 33.150
miércoles 18 de noviembre de 2020 0 33 247 ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 70.950 | ¢ 99.000 | ¢ 28.050
jueves 19 de noviembre de 2020 0 29 218| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 62.350 | ¢ 87.000 | ¢  24.650
viernes 20 de noviembre de 2020 0 29 189 ¢ 2150 | ¢ 3.000 | ¢ 62.350 | ¢ 87.000 | ¢ 24.650
sabado 21 de noviembre de 2020 0 ol 189 ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -
domingo 22 de noviembre de 2020 0 0| 189| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ -l ¢ -1 ¢ -
lunes 23 de noviembre de 2020 0 37| 152 ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 79.550 | ¢ 111.000 | ¢  31.450
martes 24 de noviembre de 2020 0 33( 119 ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 70.950 | ¢ 99.000 | ¢ 28.050
miércoles 25 de noviembre de 2020 0 40 79| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 86.000 | ¢ 120.000 [ ¢  34.000
jueves 26 de noviembre de 2020 0 39( 40| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 83.850 | ¢ 117.000 | ¢  33.150
viernes 27 de noviembre de 2020 0 40 of ¢ 2150 | ¢ 3.000 | ¢ 86.000 | ¢ 120.000 | ¢ 34.000
sabado 28 de noviembre de 2020 0 0 ol ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ -1 d¢ -
domingo 29 de noviembre de 2020 0 0 ol ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ -l ¢ - ¢ -
¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 40.850 | ¢ 57.000 | ¢ 16.150

Total 849 840 ¢ 1.806.000 ¢ 2.520.000 ¢ 714.000
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Anexo N.19

Registro completo de compras y ventas del rollo de 1200 pies para el mes de noviembre del 2020

Tabla rollos 1200 pies - Noviembre 2020

domingo 1 de noviembre de 2020 350 o| 350| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ K -
lunes 2 de noviembre de 2020 0 39| 311 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 97.500 | ¢ 136.500 | ¢ 39.000
martes 3 de noviembre de 2020 0 33| 278| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 82.500 | ¢ 115.500 | ¢ 33.000
miércoles 4 de noviembre de 2020 0 29| 249 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 72.500 | ¢ 101.500 | ¢  29.000
jueves 5de noviembre de 2020 0 51| 198 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 127.500 | ¢ 178.500 | ¢ 51.000
viernes 6 de noviembre de 2020 0 23| 175| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 57.500 | ¢ 80.500 | ¢ 23.000
sédbado 7 de noviembre de 2020 0 of 175/ ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ K -
domingo 8 de noviembre de 2020 0 0] 175 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ - ¢ -
lunes 9 de noviembre de 2020 0 37| 138| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 92.500 | ¢ 129.500 | ¢ 37.000
martes 10 de noviembre de 2020 0 35( 103| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 87.500 | ¢ 122.500 | ¢ 35.000
miércoles 11 de noviembre de 2020 0 43 60| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 107.500 | ¢ 150.500 | ¢  43.000
jueves 12 de noviembre de 2020 0 35 25| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 87.500 | ¢ 122,500 | ¢  35.000
viernes 13 de noviembre de 2020 10 30 -5 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 75.000 | ¢ 105.000 | ¢ 30.000
sdbado 14 de noviembre de 2020 0 0 -5 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ K -
domingo 15 de noviembre de 2020 450 0| 450| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ -1 ¢ -
lunes 16 de noviembre de 2020 0 136 314| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 340.000 | ¢ 476.000 [ ¢ 136.000
martes 17 de noviembre de 2020 0 43| 271| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 107.500 | ¢ 150.500 | ¢ 43.000
miércoles 18 de noviembre de 2020 0 29| 242( ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 72.500 | ¢ 101.500 | ¢ 29.000
jueves 19 de noviembre de 2020 0 38| 204| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 95.000 | ¢ 133.000 | ¢ 38.000
viernes 20 de noviembre de 2020 0 28 176| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 70.000 | ¢ 98.000 | ¢ 28.000
sdbado 21 de noviembre de 2020 0 of 176| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ K -
domingo 22 de noviembre de 2020 0 0| 176| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ -1 ¢ -
lunes 23 de noviembre de 2020 0 29| 147( ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 72.500 | ¢ 101.500 | ¢ 29.000
martes 24 de noviembre de 2020 0 37( 110 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 92.500 | ¢ 129.500 | ¢ 37.000
miércoles 25 de noviembre de 2020 0 43 67| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 107.500 | ¢ 150.500 | ¢  43.000
jueves 26 de noviembre de 2020 0 36 31| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 90.000 | ¢ 126.000 | ¢ 36.000
viernes 27 de noviembre de 2020 0 31 of ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 77.500 | ¢ 108.500 | ¢ 31.000
sédbado 28 de noviembre de 2020 0 0 o| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ K -
domingo 29 de noviembre de 2020 0 0 o ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ -1 ¢ -
¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 57.500 | ¢ 80.500 | ¢ 23.000

Total 833 828 ¢ 2.070.000 ¢ 2.898.000 ¢ 828.000
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Anexo N.20
Tabla de salarios por ocupacion segun el MTSS

Peinadora TOC ¢ 11.761,76
Peluquero / Estilista Canino TOSC ¢ 11.549,15 L el L : RrAt N
Pedn Agricols Lzl Tornero en Madera TOC ¢ 11.761,76 /N
Pedn de Bodegas Frias L) ¢ 1176176 Tomero en Metal TOE ¢ 13872,70 MINISTERIO DE TRABAJO
R o pwadar TR L e Tractorista (Oruga o Lianta) TOC ¢ 11.76176 ¥ SEGURIDAD SOCIAL

n de Carga y Descarga £ 10620, Tramitador - Abridor Aduanal TOSC ¢ 11549.15
Peon de Construecion TONC ¢ 10.620,62 Vagonetero TOC ¢ 11.76176 DEPARTAMENTO DE SALARIOS
sm de Jardin }8:8 5 }ggg-g Verdulero TOSC ¢ 11.549.15

en General 620, J . b

Perodista * Lic. ¢ 680.56553 Zapatero TOC ¢ 11.761.76 Lista de ocuPagones clasificada por el personal
Periodista * Bach ¢ 567.772.50 técnico del Departamento
Pilero (Lavador de Platos) TONC ¢ 10.620,62 Estos salarios contienen un incremento del 2.53 % para i
Pintor Automotriz TOE ¢ 1387270 todas las categorias del Decreto en relacién con los SALARIOS MINIMOS
Pintor de Brocha Gorda TOC ¢ 11.761,76 R R del o : 1 SECTOR PRIVADO
Plstaro TOSC ¢ 1154915 salarios minimos del periodo anterior excepto para e ARG 5000
Pizzero (Cocina Pizzas Preparadas) TOSC ¢ 11.549,15 Servicio doméstico ya que se oforgo un 2339@"‘"
;onﬁ;:;a hi S Tgrg(E:G :311%%%?3 adicional al monto general aplicado luego del primer Decreto N 42104-MTSS, publicado en el Alcance No.285 de La
Preparador documentos, Ag. Aduana TOE ¢ 13.872.70 aumento. S;;:ta No. 242, del 19 de diciembre del 2019. Rige 1¢ de enero del
Programador de Computacion TOE ¢ 1387270 . . i :
Programador en Radioemisoras TOE ¢ 1387270 Para efectos de los Salarios Minimos el instrumento para SIGLAS Y S MINIMOS
Proveedor * ' TOCG ¢ 358.468,86 la clasificacion de ocupaciones son los Perfiles SALARIO
guemadotdeMarcos (Sarigatia) - TOC & 701 Ocupacionales aprobados por el Consejo Nacional de

uemador de Planchas TOE ¢ 1387270 S ; v ;
RecAmaren TONC ¢ 10.620,62 Salarios. De conformidad con ellos se ha elaborado esta TONC Trabajador en Ocupacidn No Calificada $10620,62
Recepcionista * TOSCG ¢ 341.004,39 guia ilustrativa que contiene algunas ocupaciones TOSC Trabajador en Ocupacion Semicalificada ¢11549.15
Recibidor de docu, Ag. Aduana TOE ¢ 13.872,70 clasificadas por Personal Técnico del Departamento de T0C Trabajador en Ocupaciin Calficada 1176176
Recolectores de Café Cajuela ¢ 101122 Salarios, en el entendido de que se basan en las tareas 3 FE
Recolectores de Coyol TONC ¢ 10.620,62 S da 1 d e TOE Trabajador en Ocupacidn Especializada g1387270
Relojero TOC ¢ 1176176 P I R S R TS Trabajadorde Especaizacon Superr 62152901
Repartidor de Cargas Livianas TONC ¢ 10.620,62 podria tener una clasificacion distinta segin sus : i
Ropanlda-Propagandls'a TONC ¢ 10.620,62 cam(eﬁsﬁm y responsabilidades especiﬁcas. TWCG Traba,wu en &mm No Caltflcado [Geﬂmm) ¢31G 96‘69
g;g::': }gﬁc : }ggg(‘);g TOSCG Trabajador en Ocupacidn Semicalificada (Genérico) €341 004,39
Salonero TONC ¢ 10.620,62 Para consultas laborales: TOCG Trabajador en Ocupacion Calificado (Genénico) €358 463,86
Sastre (Prendas a la Medid TOE 13.872,70 ? ; ; i
s:neta(n;ﬁ" ala a) e : Bebp i llamar gratuitamente: TMED  Técrico Medo enEdt@:ton vaer.suﬁcada ' €375 649,82
Secretaria® TMED ¢ 375.649,82 800 -TRABAJO (800-872-2256) TOEG  Trabajador en Ocupacitn Especialzada (Genénco) 8402 556,51
Socmtar@a: DES  ¢500.000,15 ! TEdS Técnico de Educacion Supenior £462 947,09
xzx' EI?:Ch ¢¢ gg); :s%?i's 6 al CHAT INSTITUCIONAL por medio de DES Dipimado de Educacidn Superr 2500 000,15

= g www.mtss.go.cr ) A

Sellista (Artes Graficas) TOC ¢ 11.761,76 Bach Bachiller Unversitano 567 118,50
Servicio Doméstico * ¢ 199.760,73 } e s
Soldador (Soldaduras Especiales) TOE ¢ 1387270 Lic Licenciado Universtario 0680 565,53
Soldador en General TOC ¢ 11.761,76
Tapicero TOC ¢ 1176176 *  Qalarin mencual
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Anexo N.21

Bitacora con registro de entradas y salidas de material

Les De Fasrero del 7071 - semana del |- F

Fecha |Nombre de cliente o proovedor IEmpresa Numero de factura [Rollo 1200 [Rollo 1000 |Cantidad |Recibjdo |Entregado Firma. ééé

-7 wag&&& Réh00TES [7000Y 1079 X A 7AW/ ¥
7-7 |76 1adisThOL, 1 753 x V4 7
7-7 1 reeSICS celidad y 456 Py 37 A [1%) L,
2-2 | Dagy 1) $33 X XS Z,
-2 | Frick $alg00 HereQacs 75 54 A 7z I a
- 2 | Distrjerd AR Hvg foetes 7535 A S |4
2;% ﬂ%l%rg TS 24 ¢ 7 7 &
- te 753 X [ /4
212 IO 7579 X Y i
"';Z vlo o 5 A %’gl é % 77
- (4 l i
3-2 etslohg 74 7597 K 5 59
3-2, [lmepi : 7543 X 7 L,
27 | costd croz 7449 A 1Z by /ot
-7 | Rpdiafoles orids 2595 4 7 7y )
f-7 | quisles Keva(Q 7596 .4 20 F & &
3- 2| Tl Motoks 759TE £ 3 %,_
- 7. | Tigostaco0es HEHGD B9y A S P
d- 7 J 21 7597 £ Z Zy
- L1t Frag 7550 R £
, 4 7581 £ 3 Y,
2\ edstvias SH S A 7657 A 2 V G
-1 1ref %mu'nm : 758 £ 77 Y /
-7 (ﬁg 'gzemg Micas 7554 it g 724
-1 fleguestos 7555 Vd IS vy
4- 7| Mopfles el cedlO 2556 § /Z />
- f 9 XCE ! v/
3/ 78 ?555/ A 9 [
S-2| ‘Aol Heelin 5 X (4 Yy
- 2 | Jmpodtaenes solp Sk A yAT40) 12 v
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Anexo N.22

Registro completo de compras y ventas del rollo de 1000 pies para el mes de febrero del 2021

Tabla rollos 1000 pies - Febrero 2021

lunes 1 de febrero de 2021 573 o] 573| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ -1 ¢ - ¢ -

martes 2 de febrero de 2021 0 40| 533 ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 86.000 | ¢ 120.000 | ¢ 34.000

miércoles 3 de febrero de 2021 0 37| 496 ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 79.550 | ¢ 111.000 | ¢ 31.450

jueves 4 de febrero de 2021 0 46| 450| ¢ 2150 | ¢ 3.000 | ¢ 98.900 | ¢ 138.000 | ¢ 39.100

viernes 5 de febrero de 2021 0 42| 408| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 90.300 | ¢ 126.000 | ¢ 35.700

0 ol 408| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ -l ¢ -l ¢ -

0 ol 4o08| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ - ¢ -

lunes 8 de febrero de 2021 0 45| 363| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 96.750 | ¢ 135.000 | ¢ 38.250

martes 9 de febrero de 2021 0 45| 318| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 96.750 | ¢ 135.000 | ¢ 38.250

miércoles 10 de febrero de 2021 0 53[ 265| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 113.950 | ¢ 159.000 | ¢ 45.050

jueves 11 de febrero de 2021 0 59| 206| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 126.850 | ¢ 177.000 | ¢ 50.150

viernes 12 de febrero de 2021 0 40| 166| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 86.000 | ¢ 120.000 | ¢ 34.000

0 ol 1e6| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ -1 ¢ -

0 0] 166 ¢ 2150 | ¢ 3.000 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -

lunes 15 de febrero de 2021 407 25 548 ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 53.750 | ¢ 75.000 | ¢ 21.250

martes 16 de febrero de 2021 0 50 498| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 107.500 | ¢ 150.000 | ¢ 42.500

miércoles 17 de febrero de 2021 0 56| 442( ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 120.400 | ¢ 168.000 | ¢ 47.600

jueves 18 de febrero de 2021 0 44| 398| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 94.600 | ¢ 132.000 | ¢ 37.400

viernes 19 de febrero de 2021 0 45| 353| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 96.750 | ¢ 135.000 | ¢ 38.250

0 ol 353| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ - ¢ - ¢ -

0 ol 353| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ -l ¢ -l ¢ -

lunes 22 de febrero de 2021 0 43| 310| ¢ 2150 | ¢ 3.000 | ¢ 92.450 | ¢ 129.000 | ¢ 36.550

martes 23 de febrero de 2021 0 43| 267| ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 92.450 | ¢ 129.000 | ¢ 36.550

miércoles 24 de febrero de 2021 0 40| 227| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 86.000 | ¢ 120.000 | ¢ 34.000

jueves 25 de febrero de 2021 0 41| 186| ¢ 2.150 | ¢ 3.000 | ¢ 88.150 | ¢ 123.000 | ¢ 34.850

viernes 26 de febrero de 2021 0 39| 147 ¢ 2,150 | ¢ 3.000 | ¢ 83.850 | ¢ 117.000 | ¢ 33.150

0 ol 147\ ¢ 2150 | ¢ 3.000 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -

0 o[ ¢ 2150 | ¢ 3.000 | ¢ e ¢ -

Total 980 833 [0 1.790.950 ¢ 2.499.000 ¢ 708.050
Rollos ingresados en el mes 980
Rollos vendidos en el mes 833
Rollos atrasados 0
Rollos perdidos 0
Remanente en inventario de bodega 147
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Anexo N.23

Registro completo de compras y ventas del rollo de 1200 pies para el mes de febrero del 2021

Tabla rollos 1200 pies - Febrero 2021

lunes 1 de febrero de 2021 582 ol 582 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ B -

martes 2 de febrero de 2021 0 43| 539| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 107.500 | ¢ 150.500 | ¢ 43.000

miércoles 3 de febrero de 2021 0 54 485| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 135.000 | ¢ 189.000 | ¢ 54.000

jueves 4 de febrero de 2021 0 35| 450| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 87.500 | ¢ 122.500 | ¢ 35.000

viernes 5 de febrero de 2021 0 45| 405| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 112.500 | ¢ 157.500 | ¢ 45.000

0 ol 405| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -

0 o| 405| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -

lunes 8 de febrero de 2021 0 41| 364| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 102.500 | ¢ 143.500 | ¢ 41.000

martes 9 de febrero de 2021 0 43| 321| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 107.500 | ¢ 150.500 | ¢ 43.000

miércoles 10 de febrero de 2021 0 35| 286| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 87.500 | ¢ 122.500 | ¢ 35.000

jueves 11 de febrero de 2021 0 25| 261| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 62.500 | ¢ 87.500 | ¢ 25.000

viernes 12 de febrero de 2021 0 58| 203| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 145.000 | ¢ 203.000 | ¢ 58.000

0 ol 203 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ - ¢ -1 ¢ -

0 o] 203|¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -

lunes 15 de febrero de 2021 379 46 536| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 115.000 | ¢ 161.000 | ¢ 46.000

martes 16 de febrero de 2021 0 45| 491| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 112.500 | ¢ 157.500 | ¢ 45.000

miércoles 17 de febrero de 2021 0 43| 448| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 107.500 | ¢ 150.500 | ¢ 43.000

jueves 18 de febrero de 2021 0 45| 403| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 112.500 | ¢ 157.500 | ¢ 45.000

viernes 19 de febrero de 2021 0 59| 344| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 147.500 | ¢ 206.500 | ¢ 59.000

0 0] 344\ ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -

0 ol 344 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ -l ¢ - ¢ -

lunes 22 de febrero de 2021 0 39| 305 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 97.500 | ¢ 136.500 | ¢ 39.000

martes 23 de febrero de 2021 0 38| 267| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 95.000 | ¢ 133.000 | ¢ 38.000

miércoles 24 de febrero de 2021 0 35 232 ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 87.500 | ¢ 122.500 | ¢ 35.000

jueves 25 de febrero de 2021 0 49 183| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 122.500 | ¢ 171.500 | ¢ 49.000

viernes 26 de febrero de 2021 0 41| 142| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ 102.500 | ¢ 143.500 | ¢ 41.000

0 o 142| ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢ -1 ¢ -1 ¢ -

0 o[liag ¢ 2.500 | ¢ 3.500 | ¢t -l ¢ -l ¢ -

Total 961 819 [l 2.047.500 ¢ 2.866.500 ¢ 819.000
Rollos ingresados en el mes 961
Rollos vendidos en el mes 819
Rollos atrasados 0
Rollos perdidos 0
Remanente en inventario de bodega 142




